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DESCRIZIONE DEL PRODOTTO

Questo apparecchio & un generatore inverter di corrente continua (DC) sinergico
adatto per effettuare la saldatura MIG/IMAG/MOG, ad elettrodo MMA e TIG LIFT.
Grazie alla tecnologia inverter, che consente di ottenere prestazioni elevate man-
tenendo dimensioni e peso ridotti, la saldatrice risulta portatile e maneggevole.
Tramite il pannello frontale & possibile effettuare la regolazione dei parametri di
saldatura.

INSTALLAZIONE

L installazione deve essere eseguita da personale qualificato n el r ispetto della
norma IEC 60974-9 e dei regolamenti nazionali e locali. Il sollevamento della mac-
china deve avvenire tramite la maniglia posizionata sulla parte superiore del pro-
dotto. Tale operazione deve avvenire a macchina spenta e con i cavi di saldatura
scollegati. La tensione di alimentazione deve corrispondere alla tensione indicata
sulla targa dei dati tecnici posizionata sul prodotto. Utilizzare la macchina su un
impianto le cui caratteristiche di alimentazione e protezioni (fusibile e/o differen-
ziale) siano compatibili con la corrente necessaria al funzionamento; per maggiori
dettagli vedere i dati riportati sulla targa apposta sulla macchina. La saldatrice
¢ dotata di un dispositivo di compensazione della tensione di alimentazione che
permette alla macchina di funzionare normalmente anche quando la tensione di
alimentazione oscilla di + 15% rispetto alla tensione nominale. Un funzionamento
eccessivo in caso di sovratensione, sovracorrente o surriscaldamento puo dan-
neggiare la macchina.

IMPIEGO

Avvertenza: usare le precauzioni previste nel manuale generale (parte - C) prima
di mettere in funzione la saldatrice leggendo attentamente i rischi connessi al
processo di saldatura.

DESCRIZIONE (FIG A-1)

P1 - Manopola di regolazione fine della tensione di saldatura (MOG - NO GAS) e
della corrente di saldatura in modalita MMA / TIG LIFT
K1 - Pulsante selezione modalita saldatura

L1 - Led Protezione termica

L2 -Led ON

L3 - Led Selezione FLUX 0,8

L4 - Led Selezione FLUX 0,9/1,0

L5 - Led Selezione TIG LIFT

L6 - Led Selezione MMA

D - Display

INSTALLAZIONE E SALDATURA MOG (NO GAS) (FIG A-2)
1. Spegnere la saldatrice.

IT

Regolazione dei parametri di saldatura MOG

Il potenziometro “P1” regola sinergicamente i parametri di saldatura per ottenere
un settaggio ed un risultato ottimale. Grazie al sistema sinergico, regolando que-
sto potenziometro, si imposta la tensione di saldatura e, tramite algoritmi specifici,
si calcola la corrente che si otterrebbe. Questo controllo gestisce anche, in modo
sinergico, la velocita di avanzamento del filo, assicurando I'armonizzazione tra
tensione e corrente.

Il display “D” visualizza la corrente impostata.

INSTALLAZIONE E SALDATURA MMA (FIG A-3)
1. Spegnere la saldatrice.

2. Controllare la polarita indicata sulla confezione dell’elettrodo. Per elettrodi a
polarita inversa, collegare la pinza di massa “B” alla presa polo negativo (-)
e la pinza porta-elettrodo “I” alla presa polo positivo “+” della saldatrice (FIG
A-3.2). Per elettrodi a polarita diretta, collegare la pinza di massa “B” alla
presa polo positivo “+” e la pinza porta-elettrodo “I” alla presa polo negativo
“* (FIGA-3.1).

3. Accendere la saldatrice.

4.  Selezionare, tramite il tasto “K1”, la modalita MMA.

5. Regolare la corrente che si desidera utilizzare in saldatura tramite il poten-

ziometro “P1”.

INSTALLAZIONE E SALDATURA TIG LIFT (FIG A-4)

Spegnere la saldatrice.

Collegare il connettore della pinza massa “B” alla presa polo positivo “+” ed il
connettore della torcia “H” alla presa polo negativo “-“ della saldatrice.
Collegare il connettore del tubo gas della torcia alla bombola (A).

Accendere la saldatrice.

Selezionare, tramite il tasto “K1”, la modalita TIG LIFT.

Regolare la corrente che si desidera utilizzare in saldatura tramite il poten-
ziometro “P1”.

TOUCH \
LIFT \
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Toccare con l'elettrodo il pezzo da saldare.

Sollevare I'elettrodo di circa 2-5mm dal pezzo da saldare.

2. Collegare il cavo gas/nogas “C” alla presa polo negativo “-“ ed il connettore =~ PROTEZIONE TERMICA
della pinza massa “B” alla presa polo positivo “+”. Se la macchina viene utilizzata per un ciclo di lavoro molto faticoso, un dispositivo
3. Aprire il pannello laterale/superiore e inserire il filo nel comparto della mac-  di sicurezza provvede a proteggere la macchina da un eventuale sovratempera-
china, quindi inserire la bobina nel porta bobina e serrare (FIG A-2.1). tura. L'intervento del dispositivo & segnalato dall’accensione del led giallo “L1”.
4. Inserire il filo nel traina-filo facendolo aderire alla gola del rullo (ATTENZIO-
NE: il rullo ha due gole: ruotando il rullo & possibile scegliere la gola appro- ~MANUTENZIONE
priata in base al diametro del filo che si vuole utilizzare). Quando si cambia ~ Ogni intervento di manutenzione deve essere eseguito da personale qualificato
il diametro del filo & necessario cambiare sia il rullo che la punta di contatto  nel rispetto della norma (IEC 60974-4).
(parte terminale della torcia da cui si vede spuntare il filo).
5.  Svitare I'estremita della torcia (ugello) e la punta di contatto per facilitare il
passaggio del filo.
6.  Chiudere lo sportello.
7.  Accendere la saldatrice
8. Selezionare, tramite il tasto “K1”, il diametro del filo FLUX che si vuole utiliz-
zare (0,8/0,9/1,0).
IT
RICERCA DEL GUASTO RAGIONI RIMEDIO
« Sporco sulla punta dell'ugello guidafilo « Soffiare con aria
;T]:)It:”lilé)en;ipaavanza quando la ruota « La frizione dell'aspo svolgitore & eccessiva « Allentare
« Torcia difettosa « Controllare guaina guidafilo
« Ugello di contatto difettoso « Sostituire
« Alimentazione del filo: presenza di scatti |« Bruciature nell'ugello di contatto « Sostituire
o intemittenza « Sporco sul solco della ruota motrice « Pulire
«_Solco sulla ruota motrice consumato « Sostituire
o ) ) . « Stringere la pinza e controllare
S| Arco spento « Cattivo contatto tra pinza di massa e pezzo . Pulire o sostituire ugelli di contatto e guida gas
. . . « Pulire dalle incrostazioni
: 8?2:;\:1022??22'?“:;g;lngog gr:;aatzsg ee"ﬁgrzg a « La distanza fra la torcia e il pezzo deve essere di 5-10 mm;
« Cordone di saldatura poroso T « Linclinaazione non meno di 60° rispetto al pezzo.
* [Toppo poco gas « Aumentare la quantita
o Pezzi umidi ] y .
« Asciugare con una pistola ad aria calda o altro mezzo
« La macchina cessa improvvisamente di |« La macchina si € surriscaldata per un uso eccessivo . . R
funzionare dopo un uso prolungato e la protezione termica ¢ intervenuta + Lasciare raffreddare la macchina per almeno 20-30 minuti
:1 elilz ?ea:?ne;g;cée gggeigga corrente e il LED « C’e stato l'intervento della protezione termica. « Aspettare lo spegnimento del LED per poter riprendere a saldare.
g ::olrlrcéﬁtp;c')smvo € acceso ma non eroga ;"I?szdgmiz'a o quella porta elettrodo, non collegata . Spegnere la saldatrice e controllare le connessioni.
S « Controllare che le pinze siano state collegate in modo corretto alla
« Il processo di saldatura risulta . Errata polarita macchina.
inadeguato. ’ « Leggere il manuale d’istruzioni allegato agli elettrodi che si stanno
usando.
. Arco instabile « Verificare I'elettrodo utilizzato. « Usare un elettrodo al tungsteno di diametro corretto.
o : « Verificare il flusso di gas. « Ridurre il flusso di gas.
F |+ Lelettrodo fonde. « Errata polarita. « Verificare che la massa & connessa al polo +.
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PRODUCT DESCRIPTION

This device is a synergic direct current (DC) inverter generator suitable for per-
forming MIG/MAG/MOG welding, MMA electrode welding, and TIG LIFT welding.
Thanks to inverter technology, which allows for high performance while main-
tai-ning reduced size and weight, the welding machine is portable and easy to
hand-le. The front panel allows for the adjustment of welding parameters.

INSTALLATION

Installation must be performed by qualified personnel in compliance with IEC
60974-9 standard and national and local regulations. The machine should be lifted
using the handle located on the top of the product. This operation must be car-
ried out with the machine turned off and the welding cables disconnected. The
supply voltage must correspond to the voltage indicated on the technical data
plate located on the product. Use the machine on an installation whose power
characteristics and protections (fuse and/or differential) are compatible with the
current required for operation; for more details, see the data on the plate affixed to
the machine. The welder is equipped with a power supply voltage compensation
device that allows the machine to operate normally even when the supply voltage
fluctuates by +15% from the nominal voltage. Excessive operation in case of over-
voltage, overcurrent, or overheating can damage the machine.

USAGE

Warning: Use the precautions provided in the general manual (part - C) before
operating the welder, carefully reading the risks associated with the welding pro-
cess.

DESCRIPTION (FIG A-1)

P1 - Fine adjustment knob for welding voltage (MOG - NO GAS) and for welding
current in MMA/ TIG LIFT mode

K1 - Welding mode selection button
L1 - Thermal protection LED

L2 - ON LED

L3 - FLUX 0.8 selection LED

L4 - FLUX 0.9/1.0 selection LED
L5 - TIG LIFT selection LED

L6 - MMA selection LED

D - Display

MOG (NO GAS) INSTALLATION AND WELDING (FIG A-2)
1. Turn off the welder.

Connect the gas/nogas cable “C” to the negative pole socket
ground clamp connector “B” to the positive pole socket “+”.
Open the side/top panel and insert the wire into the machine’s compartment,
then place the spool on the spool holder and tighten (FIG A-2.1).

Insert the wire into the wire feeder making sure it adheres to the groove of
the roller (NOTE: the roller has two grooves: by rotating the roller, you can
choose the appropriate groove based on the diameter of the wire you want
to use). When changing the wire diameter, it is necessary to change both
the roller and the contact tip (the end part of the torch from which the wire
protrudes).

Unscrew the end of the torch (nozzle) and the contact tip to facilitate the
passage of the wire.

Close the door.

Turn on the welder.

Select, via the “K1” button, the diameter of the FLUX wire you wish to use
(0.8/0.9/1.0).

“w»
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MOG Welding Parameter Adjustment

The “P1” potentiometer synergically adjusts welding parameters to achieve opti-
mal settings and results. Thanks to the synergic system, by adjusting this potentio-
meter, welding voltage is set and, through specific algorithms, the resulting current
is calculated. This control also manages, in a synergic way, the wire feed speed,
ensuring the harmony between voltage and current.

Display shows the set current.

MMA INSTALLATION AND WELDING (FIG A-3)
1. Turn off the welder.

2. Check the polarity indicated on the electrode package. For reverse polarity
electrodes, connect the ground clamp “B” to the negative pole socket (-) and
the electrode holder clamp “I” to the positive pole socket “+” of the welder
(FIG A-3.2). For direct polarity electrodes, connect the ground clamp “B” to
the positive pole socket “+” and the electrode holder clamp “I” to the negative
pole socket “-” (FIG A-3.1).

3. Turn on the welder.

4.  Select, via the “K1” button, MMA mode.

5. Adjust the desired welding current using the “P1” potentiometer.

TIG LIFT INSTALLATION AND WELDING (FIG A-4)

1. Turn off the welder.

2. Connect the ground clamp connector “B” to the positive pole socket “+” and
the torch connector “H” to the negative pole socket “-” of the welder.

3. Connect the torch gas tube connector to the gas cylinder (A).

4. Turn on the welder.

5.  Select, via the “K1” button, TIG LIFT mode.

6. Adjust the desired welding current using the “P1” potentiometer.

Touch the piece to be welded with the electrode.

TOUCH \
LIFT \

THERMAL PROTECTION

If the machine is used for a very strenuous duty cycle, a safety device protects the
machine from potential overheating. The activation of the device is indicated by
the lighting of the yellow LED “L1".

Raise the electrode approximately 2-5mm from the piece to
be welded.

MAINTENANCE
Any maintenance operation must be performed by qualified personnel in accor-
dance with the standard (IEC 60974-4).

GB
TROUBLESHOOTING REASONS REMEDY
; « Dirt on the tip of the wire guide nozzle « Blow with air
; r;ggewmléeeldr%?:tggt advance when the « Excessive tension on the spool winding clutch « Loosen
« Defective torch « Check wire guide sheath
« Defective contact nozzle « Replace
« Wire feed: presence of jerks or « Burns on the contact nozzle « Replace
intermittency « Dirt on the groove of the drive wheel « Clean
« Worn groove on the drive wheel « Replace
o . « Tighten the clamp and check
s Dull arc « Poor contact between ground clamp and workpiece | Clean or replace contact nozzles and gas quide
« Clean off deposits
« Poor contact between ground clamp and workpiece [« The distance between torch and workpiece should be 5-10mm;
L « Incorrect torch distance or inclination « The inclination should be no less than 60° relative to the
« Porosity in the weld bead . Too little gas workpiece.
« Wet workpieces « Increase the quantity
« Dry with a hot air gun or other means
« The machine suddenly stops working « The machine has overheated due to excessive use . g .
after prolonged use and the thermal protection has intervened + Allow the machine to cool for at least 20-30 minutes
« The welder is not supplying current and . . . ) .
the thermal LED is on. « The thermal protection has been activated. « Wait for the LED to turn off before resuming welding.
< |+ The device is turned on but not supplying|. The earth clamp or electrode holder is not connected )
S |current. to the welder. « Turn off the welder and check the connections.
= « Ensure that the clamps are correctly connected to the machine.
« The welding process is inadequate. « Incorrect polarity. « Read the instruction manual attached to the electrodes being
used.
. Unstable arc « Check the electrode being used. « Use a tungsten electrode of the correct diameter.
) : « Check the gas flow. « Reduce the gas flow.
=l The electrode is melting. « Incorrect polarity. « Ensure that the ground is connected to the positive pole.




DESCRIPTION DU PRODUIT

Cet appareil est un générateur a onduleur de courant continu (DC) synergique
adapté pour effectuer le soudage MIG/MAG/MOG, a I'¢électrode MMA et TIG LIFT.
Grace a la technologie a onduleur, qui permet d’obtenir des performances élev-
-ées tout en maintenant des dimensions et un poids réduit, le poste a souder est
portable et maniable. Le réglage des parameétres de soudage peut étre effectué
avec le panneau frontal.

INSTALLATION

L'installation doit étre réalisée par du personnel qualifi€¢, conformément a la norme
IEC 60974-9 et aux réglementations nationales et locales. Le levage de la machi-
ne doit étre effectué via la poignée située sur la partie supérieure du produit. Cette
opération doit étre effectuée avec la machine éteinte et les cébles de soudage
déconnectés. La tension d’alimentation doit correspondre a la tension indiquée
sur la plaque signalétique des données techniques située sur le produit. Utilisez
la machine sur une installation dont les caractéristiques d’alimentation et de pro-
tection (fusible et/ou disjoncteur différentiel) sont compatibles avec le courant
nécessaire au fonctionnement ; pour plus de détails, voir les données figurant sur
la plague signalétique apposée sur la machine. Le poste a souder est équipé d’un
dispositif de compensation de la tension d’alimentation qui permet a la ma-chine
de fonctionner normalement méme lorsque la tension d’alimentation fluctue de +
15 % par rapport a la tension nominale. Un fonctionnement excessif en cas de
surtension, de surintensité ou de surchauffe peut endommager la machine.

UTILISATION

Avertissement : veuillez prendre les précautions prévues dans le manuel général
(part - C) avant de mettre le poste a souder en service en lisant attentivement les
risques liés au processus de soudage.

DESCRIPTION (FIG A-1)

P1 - Bouton de réglage fin de la tension de soudage (MOG - NO GAS) et du cou-
rant de soudage en mode MMA/TIG LIFT

K1 - Bouton de sélection du mode de soudage
L1 - LED de protection thermique

L2 -LED ON

L3 - LED de sélection de FLUX 0,8

L4 - LED de sélection de FLUX 0,9/1,0

L5 - LED de sélection TIG LIFT

L6 - LED de sélection MMA

D - Affichage

INSTALLAZIONE E SALDATURA MOG (NO GAS) (FIG A-2)
1. Eteindre la machine.
2. Connectez le cable gaz/nogaz “C” au pdle négatif

pince de masse “B” au pole positif “+”.
3. Ouvrez le panneau latéral/supérieur et insérez le fil dans le compartiment de
4

w o

et le connecteur de la

la machine, puis insérez la bobine dans le porte-bobine et serrez (FIG A-2.1).
Insérez le fil dans le dévidoir en le faisant adhérer a la gorge du galet (AT-
TENTION: le galet a deux gorges : en tournant le rouleau, vous pouvez choi-
sir la gorge appropriée en fonction du diamétre du fil que vous souhaitez
utiliser). Lorsque vous changez de diametre de fil, il est nécessaire de chan-
ger a la fois le galet et la buse de contact (partie terminale de la torche d’ou
dépasse le fil).

tez utiliser (0,8 /0,9/1,0).

Réglage des paramétres de soudage MOG

Le potentiometre “P1” regle de maniere synergique les parametres de soudage
pour obtenir un réglage et un résultat optimaux. Grace au systeme synergique,
en réglant ce potentiometre, la tension de soudage est réglée et, grace a des
algorithmes spécifiques, le courant qui serait obtenu est calculé. Ce contréle gere
également, de maniére synergique, la vitesse d’avancement du fil, assurant I'har-
monisation entre la tension et le courant.

L'affichage “D” montre la courant réglée.

INSTALLATION ET SOUDAGE MMA (FIG A-3)
1. Eteignez le poste a souder.

2. Veérifiez la polarité indiquée sur 'emballage de I'électrode. Pour les électrod-
es a polarité inversée, connectez la pince de masse “B” au pble négatif (-) et
la pince porte-électrode “I” au poéle positif “+” du poste a souder (FIG A-3.2).
Pour les électrodes a polarité directe, connectez la pince de masse “B” au
pole positif “+” et la pince porte-électrode “I” au péle négatif “-” (FIG A-3.1).
Allumez le poste a souder.

Sélectionnez, avec le bouton “K1”, le mode MMA.

Réglez le courant que vous souhaitez utiliser pour le soudage via le poten-
tiometre “P1”.

ok

INSTALLATION ET SOUDAGE TIG LIFT (FIG A-4)

Eteignez le poste a souder.

Connectez le connecteur de la pince de masse “B” au pdle positif “+” et le
connecteur de la torche “H” au pble négatif “-” du poste a souder.
Connectez le connecteur du tuyau de gaz de la torche a la bouteille (A).
Allumez le poste a souder.

Sélectionnez, avec le bouton “K1”, le mode TIG LIFT.

Réglez le courant que vous souhaitez utiliser pour le soudage via le poten-
tiometre “P1”.

TOUCH \
LIFT \

PROTECTION THERMIQUE

Si la machine est utilisée pour un cycle de travail trés exigeant, un dispositif de
sécurité protege la machine d’'une éventuelle surchauffe. Lintervention du dispo-
sitif est signalée par I'allumage de la LED jaune “L1”.

oorw N

Touchez la piéce a souder avec I'électrode.

Soulevez I'électrode d’environ 2 a 5 mm de la piéce a
souder.

ENTRETIEN
Toute opération de maintenance doit étre effectuée par du personnel qualifié con-
formément a la norme (IEC 60974-4).

5. Dévissez I'extrémité de la torche (buse) et la buse de contact pour faciliter
le passage du fil.
6. Fermez le panneau.
7. Allumez le poste a souder.
8.  Sélectionnez, avec le bouton “K1”, le diamétre du fil FLUX que vous souhai-
F
DEPANNAGE RAISONS REMEDE

« Le fil ne progresse pas lorsque la roue
motrice tourne de la bobine

Torche défectueuse

« Saleté sur la pointe de la buse de guidage du fil
« Tension excessive sur 'embrayage de déroulement

Souffler avec de l'air
Desserrer
Vérifier la gaine de guidage du fil

« Buse de contact défectueuse Remplacer
« Alimentation du fil : présence de a-coups |« Brilures sur la buse de contact Remplacer
ou d’'interruptions « Saleté dans la gorge de la roue motrice Nettoyer

« Gorge usée sur la roue motrice Remplacer

MIG

« Arc éteint

Mauvais contact entre la pince de masse et la piece

Serrer la pince et vérifier
Nettoyer ou remplacer les buses de contact et le guide gaz

« Cordon de soudure poreux Trop peu de gaz

Piéces humides

Mauvais contact entre la pince de masse et la piece
Distance ou inclinaison incorrecte de la torche

Nettoyer les dépots

La distance entre la torche et la piéce doit étre de 5a 10 mm ;
Linclinaison ne doit pas étre inférieure a 60° par rapport a la piéce.
Augmenter la quantité

Sécher avec un pistolet a air chaud ou autre moyen

. La machine s’arréte soudainement de « La machine a surchauffé en raison d’une utilisation
fonctionner aprés une utilisation prolongée [excessive et la protection thermique est intervenue

Laisser refroidir la machine pendant au moins 20 a 30 minutes

« Le soudeur ne fournit pas de courant et
la LED thermique est allumée.

« La protection thermique a été activée.

Attendez que la LED s’éteigne avant de reprendre la soudure.

< |+ Lappareil est allumé mais ne fournit pas |« La pince de masse ou le porte-électrode n’est pas

connecté au soudeur.

. Eteignez le soudeur et vérifiez les connexions.

= |de courant.
=

« Le processus de soudage est inadéquat. |« Polarité incorrecte.

« Assurez-vous que les pinces sont correctement connectées a la
machine.
. Lisez le manuel d’instructions joint aux électrodes utilisées.

« Vérifiez I'électrode utilisée.

» Arc instable. . Vérifiez le débit de gaz.

« Utilisez une électrode en tungsténe de diamétre correct.
- Réduisez le débit de gaz.

TIG

« Lélectrode fond. « Polarité incorrecte.

« Assurez-vous que la masse est connectée au péle positif.




DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Este dispositivo es un generador inversor sinérgico de corriente continua (CC)
adecuado para realizar soldadura MIG/IMAG/MOG, soldadura con electrodo MMA
y soldadura TIG LIFT. Gracias a la tecnologia inverter, que permite un alto ren-
dimiento manteniendo un tamario y un peso reducidos, la soldadora es portatil y
facil de manejar. El panel frontal permite el ajuste de los pardmetros de soldadura.

INSTALACION

La instalacién debe ser realizada por personal calificado de conformidad con la
norma IEC 60974-9 y las regulaciones nacionales y locales. La maquina debe ser
levantada usando el asa ubicada en la parte superior del producto. Esta operacién
debe realizarse con la maquina apagada y los cables de soldadura desconecta-
dos. La tension de alimentacion debe corresponder a la tension indicada en la
placa de datos técnicos ubicada en el producto. Utilizar la maquina en una instala-
cién cuyas caracteristicas de potencia y protecciones (fusible y/o diferencial) sean
compatibles con la corriente requerida para su funcionamiento; para mas detalles,
consulte los datos en la placa adherida al la maquina. La soldadora esta equipada
con un dispositivo de compensacion de la tension de alimentacion que permite
que la maquina funcione normalmente incluso cuando la tension de alimentacion
fluctia £15% de la tensién nominal. Un funcionamiento excesivo en caso de so-
bretension, sobrecorriente o sobrecalentamiento puede darfiar la maquina.

uso

Advertencia: Utilice las precauciones proporcionadas en el manual general (parte
- C) antes de operar la soldadora, leyendo atentamente los riesgos asociados al
proceso de soldadura.

DESCRIPCION (FIGURA A-1)

P1 - Perilla de ajuste fino del voltaje de soldadura (mog - sin gas) y de la corriente
de soldadura en modo mma / tig lift

K1 - Boton de seleccion del modo de soldadura
L1 - Led de proteccion térmica

L2 - Led encendido

L3 - Led de seleccion flujo 0.8

L4 - Led de seleccion flujo 0,9/1,0

L5 - Led de seleccion tig lift

L6 - Led de seleccion mma

D - Pantalla

INSTALACION Y SOLDADURA DE MOG (SIN GAS) (FIG A-2)

1. Apague la soldadora.

2. Conecte el cable de gas/nogas “C” a la toma del polo negativo
tor de la abrazadera de tierra “B” a la toma del polo positivo “+”.

3. Abra el panel lateral/superior e inserte el cable en el compartimiento de la
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y el conec-

maquina, luego coloque el carrete en el portacarretes y apriete (FIG A-2.1).
Inserte el alambre en el alimentador de alambre asegurandose de que se
adhiera a la ranura del rodillo (NOTA: el rodillo tiene dos ranuras: al girar el
rodillo, puede elegir la ranura adecuada segun el diametro del alambre que
desea utilizar). Al cambiar el diametro del alambre, es necesario cambiar
tanto el rodillo como la punta de contacto (la parte final del soplete de donde
sobresale el alambre).

Ajuste de parametros de soldadura MOG

El potenciémetro “P1” ajusta sinérgicamente los parametros de soldadura para
lograr ajustes y resultados éptimos. Gracias al sistema sinérgico, ajustando este
potenciémetro se fija la tension de soldadura y, mediante algoritmos especificos,
la corriente resultante. se calcula. Este control también gestiona, de forma sinérg-
ica, la velocidad de alimentacion del hilo, asegurando la armonia entre tension y
corriente. La pantalla muestra la corriente configurada.

INSTALACION Y SOLDADURA DE MMA (FIG A-3)

1. Apague la soldadora.

2. Verifique la polaridad indicada en el paquete de electrodos. Para electro-
dos de polaridad inversa, conecte la pinza de tierra “B” al conector del polo
negativo (-) y la pinza portaelectrodos “I” al conector del polo positivo “+”
de la soldadora (FIG A-3.2). Para electrodos de polaridad directa, conecte
la abrazadera de tierra “B” al conector del polo positivo “+” y la abrazadera
portaelectrodos “I” al conector del polo negativo “-” (FIG A-3.1).

Enciende la soldadora.

Seleccione, mediante el botén “K1”, el modo MMA.

Regular la corriente de soldadura deseada mediante el potenciémetro “P1”.
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INSTALACION Y SOLDADURA DEL ELEVADOR TIG (FIG A-4)

. Apague la soldadora.
2. Conecte el conector de la abrazadera de tierra “B” al conector del polo posi-
tivo “+” y el conector de la antorcha “H” al conector del polo negativo “-” de
la soldadora.
Conecte el conector del tubo de gas del soplete al cilindro de gas (A).
Enciende la soldadora.
Seleccione, mediante el botén “K1”, el modo TIG LIFT.
Regular la corriente de soldadura deseada mediante el potenciéometro “P1”.

TOUCH \
LIFT \

PROTECCION TERMICA

Si la maquina se utiliza para un ciclo de trabajo muy extenuante, un dispositivo de
seguridad protege la maquina contra un posible sobrecalentamiento. La activa-
cion del dispositivo se indica mediante el encendido del LED amarillo “L1”.

o0k w

Tocar la pieza a soldar con el electrodo.

Levante el electrodo aproximadamente 2-5 mm de la pieza
para ser soldado.

MANTENIMIENTO
Cualquier operacion de mantenimiento debe ser realizada por personal cualifica-
do de acuerdo con la norma (IEC 60974-4).

5. Desenrosque el extremo del soplete (boquilla) y la punta de contacto para
facilitar el paso del hilo.
6. Cierre la puerta.
7. Enciende la soldadora.
8. Seleccione, mediante el boton “K1”, el diametro del hilo FLUX que desea
utilizar (0,8 / 0,9/1,0).
E
BUSQUEDA DE AVERIAS RAZONES RAZONES
« Suciedad en la punta del boquilla guia de alambre « Soplar con aire
;ml)ztlr; Iarirrmgre no avanza cuando la rueda |, Excesiva tension en el embrague del devanador « Aflojar
9 « Antorcha defectuosa « Verificar funda guia de alambre
« Boquilla de contacto defectuosa « Reemplazar
« Alimentacion del alambre: presencia de | Quemaduras en la boquilla de contacto « Reemplazar
saltos o intermitencia « Suciedad en la ranura de la rueda motriz « Limpiar
o « Ranura desgastada en la rueda motriz « Reemplazar
O ) ) « Apriete la pinza y verifique
= Arco apagado « Mal contacto entre la pinza de masa y la pieza . Limpiar o reemplazar boguillas de contacto y quia de gas
. . « Limpiar de incrustaciones
: 'I\Dﬂizltacr?;?gt?ngﬁr:raeczzﬂgiz r(rj:crtgaj: élg nrigerf:?] a « La distancia entre la antorcha y la pieza debe ser de 5-10 mm;
« Cordén de soldadura poroso . « Lainclinaciéon no debe ser inferior a 60° con respecto a la pieza.
: B;T::'ﬁg;gggg gas « Aumentar la cantidad
« Secar con una pistola de aire caliente u otro medio
« La maquina se detiene repentinamente |« La maquina se ha sobrecalentado debido a un uso . . - _ .
después de un uso prolongado excesivo y la proteccién térmica ha intervenido + Dejar enfriar la maquina durante al menos 20-30 minutos
« El soldador no suministra corriente y el e ) )
LED térmico esta encendido. « La proteccion térmica ha intervenido. « Espere a que el LED se apague antes de reanudar la soldadura.
. El dispositivo esta encendido pero no « El cable de tierra o el portaelectrodos no estan } )
<§( suministra corriente. conectados al soldador. + Apague el soldador y verifique las conexiones.
= . Asegurese de que las abrazaderas estén conectadas
) ) . correctamente a la maquina.
« El proceso de soldadura es inadecuado. |« Polaridad incorrecta. . Lea el manual de instrucciones adjunto a los electrodos que esté
utilizando.
. Arco inestable « Revise el electrodo que esta utilizando. « Use un electrodo de tungsteno del diametro correcto.
) : « Revise el flujo de gas. » Reduzca el flujo de gas.
F|. Bl electrodo se esta derritiendo. « Polaridad incorrecta. « Verifique que el cable de tierra esté conectado al polo positivo.




DESCRICAO DO PRODUTO

Este dispositivo € um gerador inversor sinérgico de corrente continua (CC) ade-
quado para realizar soldadura MIG/MAG/MOG, soldadura com elétrodo MMA e
soldadura TIG LIFT.

Gragas a tecnologia inverter, que permite um elevado desempenho mantendo o
tamanho e o peso reduzidos, a maquina de soldar é portatil e facil de manusear.
O painel frontal permite o ajuste dos parametros de soldadura.

INSTALAGCAO

A instalacéo deve ser realizada por pessoal qualificado em conformidade com a
norma IEC 60974-9 e com os regulamentos nacionais e locais. A maquina deve
ser levantada

utilizando a pega localizada na parte superior do produto. Esta operagéo deve ser
realizada com a maquina desligada e os cabos de soldadura desligados. Atenséo
de alimentacgdo deve corresponder a tenséo indicada na placa de dados técnicos
localizada no produto. Utilizar a maquina numa instalagdo cujas caracteristicas
de poténcia e protegdes (fusiveis e/ou diferenciais) sejam compativeis com a cor-
rente necessaria ao funcionamento; para mais detalhes, consulte os dados na
placa afixada no

a maquina. O soldador estd equipado com um dispositivo de compensacgédo da
tensdo de alimentagdo que permite que a maquina opere normalmente mesmo
quando a tensé&o de alimentagao

flutua a £15% da tensdo nominal. A operagdo excessiva em caso de sobretenséo,
sobrecorrente ou sobreaquecimento pode danificar a maquina.

uso
Atencgéo: Utilize os cuidados previstos no manual geral (parte - C) antes de operar
o soldador, lendo atentamente os riscos associados ao processo de soldadura.

DESCRICAO (FIG A-1)

P1 - Botéo de ajuste fino da tensdo de soldadura (MOG - NO GAS) e da corrente
de soldadura no modo MMA/TIG LIFT

K1 - Botéo de sele¢do do modo de soldadura
L1 - LED de protecéo térmica

L2 - LED LIGADO

L3 - LED de selegédo FLUX 0.8

L4 - LED de sele¢éo FLUX 0.9/1.0

L5 - LED de selecéo TIG LIFT

L6 - LED de selecdo MMA

D - Exibicao

INSTALAGAO E SOLDADURA MOG (SEM GAS) (FIG A-2)

1. Desligue o soldador.

2. Ligue o cabo gas/nogas “C” a tomada do poélo negativo “-” e o conector do
grampo de ligacéo a terra “B” @ tomada do pélo positivo “+”.

3. Abra o painel lateral/superior e insira o fio no compartimento da maquina,
colocando depois o carretel no porta-bobine e aperte (FIG A-2.1).

4 Insira o fio no alimentador de fio certificando-se de que este adere a ranhura

do rolo (NOTA: o rolo tem duas ranhuras: ao rodar o rolo, pode escolher a

ranhura adequada com base no diametro do fio que pretende utilizar). Ao

alterar o diametro do fio, é necessario trocar tanto o rolo como a ponta de

contacto (parte final da tocha de onde sai o fio).

Desaperte a ponta da tocha (bico) e o bico de contacto para facilitar a pas-

sagem do fio.

Feche a porta.

Ligue o soldador.

Selecione, através do botdo “K1”, o diametro do fio FLUX que pretende uti-

lizar (0,8 /0,9/1,0).
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Ajuste dos parametros de soldadura MOG

O potenciéometro “P1” ajusta sinergicamente os parametros de soldadura para
obter as definicdes e resultados ideais. Gragas ao sistema sinérgico, ao ajustar
este potenciometro, é definida a tensdo de soldadura e, através de algoritmos
especificos, a corrente resultante

¢é calculado. Este controlo gere também, de forma sinérgica, a velocidade de ali-
mentagéo do arame, garantindo a harmonia entre a tenséo e a corrente.

O visor mostra a corrente definida.

INSTALAGCAO E SOLDADURA MMA (FIG A-3)

1.  Desligue o soldador.

2. Verifiqgue a polaridade indicada na embalagem do elétrodo. Para elétrodos
de polaridade inversa, ligue a pinga de ligacéo a terra “B” a tomada do pélo
negativo (-) e a pinga porta elétrodos “I” a tomada do poélo positivo “+” do
soldador (FIG A-3.2). Para elétrodos de polaridade direta, ligue a pinca de
ligacéo a terra “B” a tomada do po6lo positivo “+” e a pinga porta elétrodos “I”
a tomada do pélo negativo “-” (FIG A-3.1).

3. Ligue o soldador.

4.  Selecione, através do botdo “K1”, o modo MMA.

5. Ajuste a corrente de soldadura pretendida através do potenciometro “P1”.

INSTALA(}AO E SOLDADURA TIG LIFT (FIG A-4)

Desligue o soldador.

ngue o conector do grampo de ligacao a terra “B” a tomada do pélo positivo
“+” e 0 conector da tocha “H” @ tomada do pdlo negativo “-” do soldador.
Ligue o conector do tubo de gas da tocha ao cilindro de gas (A).

Ligue o soldador.

Selecione, através do botdo “K1”, o modo TIG LIFT.

Ajuste a corrente de soldadura pretendida através do potenciometro “P1”.

TOUCH \
LIFT \

PROTECAO TERMICA

Se a maquina for utilizada para um ciclo de trabalho muito extenuante, um dispo-
sitivo de seguranca protege o

maquina contra um possivel sobreaquecimento. A ativagéo do dispositivo & indi-
cada pelo acender do LED amarelo “L1”.
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Toque na peca a ser soldada com o eletrodo.

Levante o eletrodo aproximadamente 2-5 mm da peca a ser
soldada.

MANUTENGAO
Qualquer operacéo de manutencdo deve ser realizada por pessoal qualificado de
acordo com a norma (IEC 60974-4).

PT
DETECCAO DE DEFEITOS RAZOES REMEDIACAO

« Sujeira na ponta do bocal guia de fio . Sobrar com ar

« O fio ndo avancga quando a roda motriz |« Embreagem de enrolamento do carretel . Afr’;ux ar

gira ?X.Ffsﬁévgg}zzzi:genada « Verificar bainha guia de fio
« Bocal de contato defeituoso Substituir

« Alimentacéo do fio: presenga de « Queimaduras no bocal de contato Substituir

solavancos ou intermiténcia « Sujeira no sulco da roda motriz Limpar
« Sulco desgastado na roda motriz Substituir

MIG

« Arco fraco

Mau contato entre o grampo de terra e a peca

Apertar o grampo e verificar
Limpar ou substituir bocais de contato e guia de gas

« Cordao de solda poroso Muito pouco gas

Pecas umidas

Mau contato entre o grampo de terra e a peca
Distancia ou inclinagdo incorreta da tocha

Limpar dos depésitos

A distancia entre a tocha e a peca deve ser de 5-10 mm;
Alinclinagéo nédo deve ser inferior a 60° em relagdo a peca.
Aumentar a quantidade

Secar com um secador de ar quente ou outro meio

« Amaquina para de funcionar

repentinamente apés uso prolongado protecéo térmica interveio

« Amaquina superaqueceu devido a uso excessivo e a

« Deixe a maquina esfriar por pelo menos 20-30 minutos

« O soldador néo fornece corrente e o

LED térmico esta ligado. « A protecéo térmica interveio.

Aguarde até que o LED se desligue antes de retomar a soldagem.

<« |+ O dispositivo esta ligado, mas ndo
estédo conectados ao soldador.

« O grampo de terra ou o suporte do eletrodo nao

« Desligue o soldador e verifique as conexdes.

= |fornece corrente.
=

« O processo de soldagem é inadequado. |« Polaridade incorreta.

Certifique-se de que os grampos foram conectados corretamente
a maquina.
Leia 0 manual de instrucdes anexado aos eletrodos em uso.

« Verifique o eletrodo em uso.

+ Arco instavel. Verifique o fluxo de gas.

Use um eletrodo de tungsténio com o didmetro correto.
Reduza o fluxo de gas.

TIG

« O eletrodo esta derretendo. « Polaridade incorreta.

Verifique se o terra esta conectado ao polo positivo.




PRODUKTBESCHREIBUNG

Dieses Gerét ist ein synergistischer Gleichstrom-Inverter Generator (DC) geeignet
fur das MIG/IMAG/MOG-SchweiRen, MMA-Elektroden und TIG LIFT SchweiRen.
Dank der Inverter Technologie, die es ermdglicht, hohe Leistungen bei reduzierten
Abmessungen und Gewicht zu erzielen, ist das SchweilRgerat tragbar und handli-
ch. Uber das Frontpanel kénnen die Schweilparameter eingestellt werden.

INSTALLATION

Die Installation muss von qualifiziertem Personal gemaR der Norm IEC 60974-9
und den nationalen und lokalen Vorschriften durchgefiihrt werden. Das Gerét sol-
Ite Uber den Griff auf der Oberseite des Produkts angehoben werden. Dies sollte
bei ausgeschaltetem Gerat und abgetrennten SchweilRkabeln erfolgen. Die Netz-
spannung muss der Spannung entsprechen, die auf dem Typenschild des Pro-
dukts angegeben ist. Verwenden Sie das Gerét an einer Stromversorgung, deren
Spezifikationen und Schutzvorrichtungen (Sicherung und/oder Fehlerstrom-
schutzschalter) mit dem erforderlichen Strom Gbereinstimmen; fur weitere Details
siehe die auf dem Gerat angebrachten Daten. Das Schweillgerat ist mit einer
Spannungskompensationsvorrichtung ausgestattet, die es dem Gerat erméglicht,
normal zu funktionieren, auch wenn die Netzspannung um + 15 % von der Nenn-
spannung abweicht. Ein ibermé&Biger Betrieb bei Uberlastung, Uberstrom oder
Uberhitzung kann das Gerat beschédigen.

ANWENDUNG

Warnung: Beachten Sie die im allgemeinen Handbuch vorgesehenen Vorsicht-
smafinahmen, bevor Sie das Schweillgerét in Betrieb setzen, indem Sie die mit
dem Schweillprozess verbundenen Risiken sorgféltig lesen (part - C).

BESCHREIBUNG (ABB. A-1)

P1 - Feineinstellknopf fur die Schweillspannung (MOG - NO GAS) und den
Schweiflstrom im MMA-/TIG-LIFT-Modus
K1 - Modus Auswahl-Taste

L1 - Thermischer Schutz-LED

L2 — ON-LED

L3 - FLUX 0,8-Auswahl-LED

L4 - FLUX 0,9/1,0-Auswahl-LED

L5 - TIG LIFT-Auswahl-LED

L6 - MMA-Auswahl-LED

D - Display

MOG-SCHWEISS-INSTALLATION (NO GAS) (ABB. A-2)

1. Schalten Sie den Schweiler aus.

2. SchlieRen Sie das Gas-/ No Gas-Kabel “C” an den negativen Pol “-” und den
Masseklemmenstecker “B” an den positiven Pol “+” an.

3. Offnen Sie die Seiten-/Oberklappe und legen Sie den Draht in das Maschi-
nenfach ein. Setzen Sie dann die Spule in den Spulenhalter ein und ziehen
Sie sie fest (ABB. A-2.1).

4. Legen Sie den Draht in den Drahtvorschub, indem Sie ihn an der Rollennut
anhaften lassen (ACHTUNG: Die Rolle hat zwei Nuten: Durch Drehen der
Rolle kénnen Sie die passende Nut je nach Drahtdurchmesser auswahlen).
Beim Wechsel des Drahtdurchmessers mussen sowohl die Rolle als auch
die Kontaktspitze (das Endstiick des Brenners, aus dem der Draht herausra-
gt) gewechselt werden.

Einstellung der MOG-SchweiRparameter

Der Potentiometer “P1” regelt synergistisch die Schweilparameter, um eine opti-
male Einstellung und Ergebnis zu erzielen. Durch das synergistische System wird
durch die Einstellung dieses Potentiometers die SchweilRspannung eingestellt und
durch spezifische Algorithmen wird der erzielbare Strom berechnet. Diese Steue-
rung regelt auch synergistisch die Drahtvorschubgeschwindigkeit und stellt sicher,
dass Spannung und Strom harmonisiert sind. Display zeigt den eingestellten
Strom an.

INSTALLATION UND MMA-SCHWEISSEN (FIG A-3)

1. Schalten Sie das Schweilgerét aus.

2. Uberprifen Sie die Polaritat auf der Elektrodenverpackung. Fur Elektroden
mit umgekehrter Polaritét schlieBen Sie die Masseklemme “B” am nega-
tiven Pol (-) und die Elektrodenhalterklemme “I” am positiven Pol “+” des
Schweillgeréts an (FIG A-3.2). Fur Elektroden mit direkter Polaritat schlieRen
Sie die Masseklemme “B” am positiven Pol “+” und die Elektrodenhalterklem-
me “I” am negativen Pol “-” an (FIG A-3.1).

Schalten Sie das Schweillgerét ein.

Wéhlen Sie tiber die Taste “K1” den MMA-Modus aus.

Stellen Sie Gber dem Potenziometer “P1” den gewunschten Schweil3strom
ein.
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INSTALLATION UND TIG LIFT-SCHWEISSEN (FIG A-4)

1. Schalten Sie das Schweillgerét aus.

2. SchlieRen Sie den Masseklemmenstecker “B” am positiven Pol “+” und den
Brennerstecker “H” am negativen Pol “-” des Schweilgerats an. SchlieBen
Sie den Gasschlauchstecker des Brenners an die Gasflasche (A) an.
Schalten Sie das Schweillgerét ein.

Wahlen Sie Uber die Taste “K1” den TIG LIFT-Modus aus.

Stellen Sie uber dem Potenziometer “P2” den gewiinschten Schweiflstrom
ein.

TOUCH \
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THERMISCHER SCHUTZ

Wenn das Gerét fir einen sehr anstrengenden Arbeitszyklus verwendet wird,
schutzt ein Sicherheitsgerat das Geréat vor moglicher Uberhitzung. Das Eingreifen
des thermischen Schutzes wird durch das Aufleuchten der gelben LED “L1” si-
gnalisiert.
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Beriihren Sie das zu verschweiltende Werkstiick mit der
Elektrode.

Heben Sie die Elektrode ca. 2-5 mm vom zu schweiBenden
Teil an.

WARTUNG
Jeder Wartungseingriff muss von qualifiziertem Personal gemé&g der Norm (IEC
60974-4) durchgefuhrt werden.

5. Losen Sie das Endstuick des Brenners (Duse) und die Kontaktspitze, um das
Einfadeln des Drahts zu erleichtern.
6. SchlieRen Sie die Fachklappen.
7. Schalten Sie das Schweillgerat ein.
8. Wahlen Sie uber die Taste “K1” den Durchmesser des FLUX-Drahtes aus,
den Sie verwenden méchten (0,8 /0,9/1,0).
D
FEHLERSUCHE GRUNDE ABHILFE
. ) x « Schmutz an der Spitze der Drahtfiihrungsdiise « Mit Luft auspusten
\.Ngnenr E;:r/]sf nl:reigbe Sgr’;zli?c?]lzrrltel\qlsmarts, « Ubermé&Rige Spannung an der Spulenwickelkupplung |« Lockerung
« Defekter Brenner « Drahtfiihrungshdlle Gberpriifen
« Defekter Kontaktbrenner « Ersetzen
« Drahtzufuhr: Vorhandensein von Ruckeln|. Brennspuren an der Kontaktbrennerdiise « Ersetzen
oder Unterbrechungen « Schmutz in der Nut des Antriebsrades « Reinigen
o « Abgenutzte Nut am Antriebsrad « Ersetzen
O ) « Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme und « Klemme festziehen und tberpriifen
=1 Schwacher Lichtbogen Werkstiick . Kontaktbrenner- und Gasfilhrungsdiisen reinigen oder ersetzen
« Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme und « Ablagerungen entfernen
Werkstiick « Der Abstand zwischen Brenner und Werkstiick sollte 5-10 mm
" . « Falscher Abstand oder Neigungswinkel der betragen;
» Porige Schweiinaht Brennerduse « Die Neigung sollte nicht weniger als 60° zum Werkstiick betragen.
« Zu wenig Gas » Die Menge erhéhen
« Feuchte Werkstiicke «_Mit einem HeiRluftgebldse oder einem anderen Mittel trocknen
« Die Maschine stoppt plétzlich nach « Die Maschine hat sich durch Gbermé&Rigen Gebrauch ; . . ] . .
|__llangem Gebrauch Uberhitzt und der Warmeschutz ist aktiviert + Die Maschine mindestens 20-30 Minuten abkhlen lassen
« Der Schweiler liefert keinen Strom und ; ! ) . . « Warten Sie, bis die LED erlischt, bevor Sie mit dem Schweillen
die thermische LED leuchtet. « Die thermische Schutzvorrichtung hat eingegriffen. fortfahren.
« Das Gerat ist eingeschaltet, liefert jedoch|. Masseklemme oder Elektrodenhalter nicht mit dem |« Schalten Sie den Schweier aus und tUberpriifen Sie die
<§( keinen Strom. Schweil3er verbunden. Verbindungen.
= « Stellen Sie sicher, dass die Klemmen korrekt mit der Maschine
. . . s verbunden wurden.
» Der Schweiliprozess ist unzursichend. |- Falsche Polaritat. « Lesen Sie das dem verwendeten Elektrodenmaterial beigefligte
Handbuch.
] . . Uberpriifen Sie die verwendete Elektrode. « Verwenden Sie eine Wolframelektrode mit dem richtigen
O |+ Unstabiler Lichtbogen. . Uberpriifen Sie den Gasfluss Durchmesser.
= P ) « Reduzieren Sie den Gasfluss.
« Die Elektrode schmilzt. « Falsche Polaritat. « Uberpriifen Sie, ob die Masse mit dem positiven Pol verbunden ist.




PRODUCTBESCHRIJVING

Dit apparaat is een synergische gelijkstroom (DC) invertergenerator die geschikt
is voor MIG/IMAG/MOG-lassen, MMA-elektrodelassen en TIG LIFT-lassen.
Dankzij de invertertechnologie, die hoge prestaties mogelijk maakt met behoud
van een kleiner formaat en gewicht, is de lasmachine draagbaar en gemakkelijk te
hanteren. Het voorpaneel maakt het mogelijk om de lasparameters aan te passen.

INSTALLATIE

De installatie moet worden uitgevoerd door gekwalificeerd personeel in overe-
enstemming met de IEC 60974-9-norm en nationale en lokale voorschriften. De
machine moet worden opgetild

met behulp van de handgreep aan de bovenkant van het product. Deze handeling
moet worden uitgevoerd met de machine uitgeschakeld en de laskabels losgekop-
peld. De voedingsspanning moet overeenkomen met de spanning die is aangege-
ven op het plaatje met technische gegevens op het product. Gebruik de machine
op een installatie waarvan de vermogenskenmerken en beveiligingen (zekering
en/of differentieel) compatibel zijn met de stroom die nodig is voor de werking;
voor meer details, zie de gegevens op het plaatje dat is bevestigd aan

de machine. De lasser is uitgerust met een voedingsspanningscompensatieap-
paraat waarmee de machine normaal kan werken, zelfs wanneer de voedings-
spanning

fluctueert met +15% van de nominale spanning. Overmatige werking in geval van
overspanning, overstroom of oververhitting kan de machine beschadigen.

GEBRUIK

Waarschuwing: Neem de voorzorgsmaatregelen in acht die in de algemene han-
dleiding (deel C) staan vermeld voordat u het lasapparaat bedient. Lees daarbij
zorgvuldig de risico’s die aan het lasproces zijn verbonden.

BESCHRIJVING (FIG A-1)

P1 - Fijnafstellingsknop voor lasspanning (MOG - NO GAS) en voor lasstroom in
MMA/ TIG LIFT-modus

K1 - Selectieknop voor lasmodus
L1 - Thermische bescherming LED
L2 - AAN-LED

L3 - FLUX 0.8 selectie LED

L4 - FLUX 0.9/1.0 selectie LED

L5 - TIG LIFT selectie LED

L6 - MMA selectie LED

D - Weergeven

MOG (GEEN GAS) INSTALLATIE EN LASSEN (FIG A-2)

1. Zet het lasapparaat uit.

2. Sluit de gas-/nogaskabel “C” aan op de negatieve poolaansluiting
aardklemconnector “B” op de positieve poolaansluiting “+”.

3. Open het zij-/bovenpaneel en steek de draad in het compartiment van de
machine. Plaats vervolgens de spoel op de spoelhouder en draai deze vast
(FIG A-2.1).

4. Plaats de draad in de draadaanvoer en zorg ervoor dat deze in de groef van
de rol past (LET OP: de rol heeft twee groeven: door de rol te draaien, kunt
u de juiste groef kiezen op basis van de diameter van de draad die u wilt
gebruiken). Bij het veranderen van de draaddiameter is het noodzakelijk om
zowel de rol als de contacttip (het uiteinde van de toorts waaruit de draad
steekt) te veranderen.

w

en de

NL

MOG-lasparameteraanpassing

De potentiometer “P1” past de lasparameters synergetisch aan om optimale in-
stellingen en resultaten te bereiken. Dankzij het synergetische systeem wordt
door het aanpassen van deze potentiometer de lasspanning ingesteld en, via spe-
cifieke algoritmen, de resulterende stroom

wordt berekend. Deze regeling beheert ook op synergetische wijze de draadaan-
voersnelheid, waardoor de harmonie tussen spanning en stroom wordt gewaar-
borgd.

Het display geeft de ingestelde stroom weer.

MMA-INSTALLATIE EN LASSEN (FIG A-3)

1. Zet het lasapparaat uit.

2. Controleer de polariteit die op de elektrodeverpakking staat aangegeven.
Voor elektroden met omgekeerde polariteit, sluit u de aardklem “B” aan op de
negatieve poolaansluiting (-) en de elektrodehouderklem “I” op de positieve
poolaansluiting “+” van de lasser (FIG A-3.2). Voor elektroden met directe
polariteit, sluit u de aardklem “B” aan op de positieve poolaansluiting “+” en
de elektrodehouderklem “I” op de negatieve poolaansluiting “-” (FIG A-3.1).

3. Zet het lasapparaat aan.

4.  Selecteer via de “K1”-knop de MMA-modus.

5.  Stel de gewenste lasstroom in met de potentiometer “P1”.

TIG LIFT INSTALLATIE EN LASSEN (FIG A-4)

1. Zet het lasapparaat uit.

2. Sluit de aardklemconnector “B” aan op de positieve poolaansluiting “+” en de
toortsconnector “H” op de negatieve poolaansluiting “-” van het lasapparaat.

3.  Sluit de gasslangconnector van de toorts aan op de gascilinder (A).

4. Zet het lasapparaat aan.

5.  Selecteer via de knop “K1” de TIG LIFT-modus.

6. Stel de gewenste lasstroom in met de potentiometer “P1”.

TOUCH \

LIFT

Raak het te lassen stuk aan met de elektrode.

Breng de elektrode ongeveer 2-5 mm omhoog van het te
lassen stuk.

THERMISCHE BESCHERMING

Als de machine wordt gebruikt voor een zeer zware werkcyclus, beschermt een
veiligheidsvoorziening de

machine tegen mogelijke oververhitting. De activering van het apparaat wordt
aangegeven door het oplichten van de gele LED “L1”.

ONDERHOUD
Alle onderhoudswerkzaamheden moeten worden uitgevoerd door gekwalificeerd
personeel in overeenstemming met de norm (IEC 60974-4).

5. Draai het uiteinde van de brander (mondstuk) en de contacttip los om de
doorgang van de draad te vergemakkelijken.
6. Doe de deur dicht.
7. Zethet lasapparaat aan.
8. Selecteer via de knop “K1” de diameter van de FLUX-draad die u wilt gebru-
iken (0,8/0,9/1,0).
NL
STORING ZOEKEN REDENEN OPLOSSING
. . « Vuil op de punt van het draadgeleidingsmondstuk « Blazen met lucht
;] eltji :;gﬁmg}”:;%ﬁtmet vooruit wanneer « Te veel spanning op de spoelwikkelkoppeling « Losmaken
| « Defecte toorts « Draadgeleidingsmantel controleren
« Defect contactmondstuk « Vervangen
» Draadaanvoer: aanwezigheid van « Brandingen op het contactmondstuk « Vervangen
haperingen of onderbrekingen « Vuil in de groef van het aandrijfwiel « Reinigen
- Versleten groef op het aandrijfwiel « Vervangen
« Klem aandraaien en controleren
ol Zwakke boog « Slecht contact tussen de massaklem en het werkstuk | Contactmondstukken en gasgeleiders reinigen of vervangen
= - Aanslag verwijderen
« Slecht contact tussen de massaklem en het werkstuk |« De afstand tussen de toorts en het werkstuk moet 5-10 mm zijn;
. Poreuze lasnaad . Verke_er_de afstand of hoek van de toorts -__De hoek moet niet minder dan 60° ten opzichte van het werkstuk
« Te weinig gas zijn.
« Vochtige werkstukken « De hoeveelheid verhogen
« Drogen met een heteluchtpistool of ander middel
. . . |« De machine is oververhit geraakt door overmatig
- De (nachme stopt plotseling na langdurig gebruik en de thermische bescherming heeft « Laat de machine minstens 20-30 minuten afkoelen
gebruik §
ingegrepen
« De lassapparaat levert geen stroom en B S . )
de thermische LED brandt. « De thermische beveiliging is ingeschakeld. « Wacht tot de LED uitgaat voordat je het lassen hervat.
< |+ Het apparaat staat aan maar levert geen |« De massaklem of elektrodehouder is niet aangesloten . -
S |stroom. op de lassapparaat. « Schakel de lassapparaat uit en controleer de verbindingen.
= « Zorg ervoor dat de klemmen correct zijn aangesloten op de
« Het lasproces is ontoereikend. « Verkeerde polariteit. machine.
« Lees de handleiding die is bijgevoegd bij de gebruikte elektroden.
. « Controleer de gebruikte elektrode. « Gebruik een wolfraamelektrode van de juiste diameter.
) + Onstabiele boog. « Controleer de gasstroom. « Verminder de gasstroom.
=l De elektrode smelt. « Verkeerde polariteit. « Controleer of de massa is aangesloten op de positieve pool.
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PRODUKTBESKRIVELSE

Denne enheten er en synergisk likestream (DC) invertergenerator som er egnet for
MIG/MAG/MOG-sveising, MMA-elektrodesveising og TIG LIF T-sveising.

Takket veere inverterteknologi, som gir h@y ytelse samtidig som den opprettholder
redusert stgrrelse og vekt, er sveisemaskinen baerbar og lett & handtere. Frontpa-
nelet gir mulighet for justering av sveiseparametere.

INSTALLASJON

Installasjonen ma utfares av kvalifisert personell i samsvar med IEC 60974-9-stan-
darden og nasjonale og lokale forskrifter. Maskinen skal lgftes

ved hjelp av handtaket pa toppen av produktet. Denne operasjonen ma utfgres
med maskinen slatt av og sveisekablene frakoblet. Forsyningsspenningen méa
samsvare med spenningen som er angitt pa det tekniske dataskiltet pa produktet.
Bruk maskinen pa en installasjon hvis effektegenskaper og beskyttelse (sikring
og/eller differensial) er kompatible med stremmen som kreves for drift; for flere
detaljer, se dataene pa platen som er festet til

maskinen. Sveiseren er utstyrt med en stramforsyningsspenningskompensasjons-
anordning som lar maskinen fungere normalt selv nar forsyningsspenningen
svinger med +15 % fra den nominelle spenningen. Overdreven drift i tilfelle over-
spenning, overstram eller overoppheting kan skade maskinen.

BRUK
Advarsel: Bruk forholdsreglene gitt i den generelle handboken (del - C) far du
bruker sveiseren, les n@ye risikoene forbundet med sveiseprosessen.

BESKRIVELSE (FIG A-1)

P1 - Finjusteringsknapp for sveisespenning (MOG - NO GAS) og for sveisestram
i MMA/ TIG LIFT-modus

K1 - Knapp for valg av sveisemodus
L1 - Termisk beskyttelses-LED

L2 - PALED

L3 - FLUX 0,8 valg LED

L4 - FLUX 0,9/1,0 valg LED

L5 - TIG LIFT valg LED

L6 - MMA valg LED

D - Display

MOG (INGEN GASS) INSTALLASJON OG SVEISING (FIG A-2)
1. Sla av sveiseren.
2. Koble gass/nogas-kabelen “C” til den negative polkontakten

mekontakten “B” til den positive polkontakten “+”.
3. Apne side-/topppanelet og sett ledningen inn i maskinens rom, plasser deret-
4

og jordklem-

ter spolen pé snelleholderen og stram til (FIG A-2.1).

Sett traden inn i tradmateren og pass pa at den fester seg til sporet pa val-
sen (MERK: valsen har to spor: ved a rotere valsen kan du velge riktig spor
basert pa diameteren pa traden du vil bruke). Nar du endrer ledningsdiame-
teren, er det ngdvendig & endre bade rullen og kontaktspissen (endedelen av
brenneren som ledningen stikker ut fra).

Skru av enden av brenneren (dysen) og kontaktspissen for a lette passasjen
av ledningen.

Lukk dgren.

Sla pa sveiseren.

Velg, via “K1”-knappen, diameteren pa FLUX-ledningen du @nsker & bruke
(0,8/0,9/1,0).

oNO o

MOG sveiseparameterjustering

Potensiometeret “P1” justerer synergisk sveiseparametere for a oppna optimale
innstillinger og resultater. Takket vaere det synergiske systemet, ved & justere det-
te potensiometeret, stilles sveisespenningen inn og, gjennom spesifikke algorit-
mer, den resulterende stremmen

er beregnet. Denne kontrollen styrer ogséa tradmatingshastigheten pa en synergi-
sk mate, og sikrer harmoni mellom spenning og strgm.

Displayet viser innstilt strem.

MMA INSTALLASJON OG SVEISING (FIG A-3)

1. Sla av sveiseren.

2.  Sjekk polariteten som er angitt pa elektrodepakken. For elektroder med
motsatt polaritet, koble jordklemmen “B” til den negative polkontakten (-) og
elektrodeholderklemmen “|” til den positive polkontakten “+” pa sveiseren
(FIG A-3.2). For direkte polaritetselektroder kobler du jordklemmen “B” til
den positive polkontakten “+” og elektrodeholderklemmen “I” til den negative
polkontakten “-” (FIG A-3.1).

3. Sla pa sveiseren.

4. \Velg, via “K1”-knappen, MMA-modus.

5. Juster gnsket sveisestram med “P1” potensiometeret.

TIG LOFT INSTALLASJON OG SVEISING (FIG A-4)

1. Sla av sveiseren.

2. Koble jordklemmekontakten “B” til den positive polkontakten “+” og brenner-
kontakten “H” til den negative polkontakten “-” pa sveiseren.

3. Koble brennerens gassr@rkobling til gassflasken (A).

4.  Sla pa sveiseren.

5. Velg, via “K1”-knappen, TIG LIFT-modus.

6. Juster @nsket sveisestram med “P1” potensiometeret.

TOUCH \
LIFT \

TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen brukes til en svart anstrengende arbeidssyklus, beskytter en
sikkerhetsanordning

maskinen fra potensiell overoppheting. Aktiveringen av enheten indikeres ved at
den gule LED “L1” lyser.

Berar stykket som skal sveises med elektroden.

Hev elektroden ca. 2-5 mm fra stykket som skal sveises.

VEDLIKEHOLD
Enhver vedlikeholdsoperasjon ma utfgres av kvalifisert personell i henhold til stan-
darden (IEC 60974-4).

NO
FEILSGKING ARSAKER LOSNING
. . . « Sgppel pa spissen av ledningens veiledningsdyse « Blas med luft
Ar?;ﬁﬂf‘er': :);‘éfegrer seg ikke fremover nar || For mye spenning pa spoleviklingskoblingen « Lasne
| « Defekt fakkel «_Kontroller ledningsfgringshylsen
« Defekt kontaktmunnstykke « Erstatt
« Tradmating: tilstedeveerelse av rykk eller [« Brannskader pa kontaktmunnstykket « Erstatt
avbrudd « Sgppel i sporet til drivhjulet « Rengjer
« Slitt spor pa drivhjulet o Erstatt
ol, . Darli . . « Stram klemmen og sjekk
= Svak bue Darlig kontakt mellom jordklemmen og arbeidsstykket . Rengijer eller erstatt kontaktmunnstykker og gassveiledning
« Rens av avleiringer
« Darlig kontakt mellom jordklemmen og arbeidsstykket [« Avstanden mellom brenneren og arbeidsstykket bar vaere 5-10
. . « Feil avstand eller vinkel pa brenneren mm;
+ Poregs sveisetrad « Forlite gass « Vinkelen bar ikke veere mindre enn 60° i forhold til arbeidsstykket.
« Fuktige arbeidsstykker « @k mengden
« Terk med varmluftspistol eller annet middel
« Maskinen stopper plutselig etter « Maskinen har overopphetet pa grunn av overdreven . . - g .
langvarig bruk bruk, og termisk beskyttelse har tradt i kraft + La maskinen avkjales i minst 20-30 minutter
I.ysse\:(-:‘Iseren gir ikke strom, og termisk LED, Termisk beskyttelse har inntruffet. « Vent til LED-en slukker fgr du fortsetter sveisingen.
< . - -
§ « Enheten er pa, men gir ikke strem. ;V‘(Jeci);glr(é?]mmen eller elektrodeholderen er ikke koblet il . Sla av sveiseren og sjekk tilkoblingene.
. . I . . « Sgrg for at klemmene er korrekt koblet til maskinen.
+ Sveiseprosessen er utilstrekkelig. - Feil polaritet. « Les bruksanvisningen som fglger med elektrodene som brukes.
] « Sjekk elektroden som brukes. « Bruk en wolframelektrode med riktig diameter.
g + Ustabil lysbue. - Siekk gassflyten. » Reduser gassflyten.
« Elektroden smelter. « Feil polaritet. « Kontroller at jorden er koblet til den positive polen.




SE

PRODUKTBESKRIVNING

Denna enhet &r en synergisk likstrom (DC) invertergenerator som &r lamplig for
att utfora MIG/IMAG/MOG-svetsning, MMA-elektrodsvetsning och TIG LIFT-svet-
sning.

Tack vare véxelriktartekniken, som majliggér hog prestanda med bibehallen redu-
cerad storlek och vikt, ar svetsmaskinen portabel och latt att hantera. Frontpane-
len mojliggor justering av svetsparametrar.

INSTALLATION

Installationen maste utféras av kvalificerad personal i enlighet med standarden
IEC 60974-9 och nationella och lokala féreskrifter. Maskinen ska lyftas

med hjélp av handtaget pa toppen av produkten. Denna operation maste utforas
med maskinen avstédngd och svetskablarna bortkopplade. Matningsspéanningen
maste motsvara den spanning som anges pa den tekniska dataskylten som finns
pa produkten. Anvand maskinen pa en installation vars effektegenskaper och
skydd (sé&kring och/eller differential) & kompatibla med den strom som kréavs for
drift; for mer information, se uppgifterna pa skylten som &r fast vid

maskinen. Svetsaren &r utrustad med en stromférsorjningsspanningskompensati-
onsanordning som gor att maskinen fungerar normalt &ven nar matningsspann-
ingen

fluktuerar med +15 % fran den nominella spanningen. Overdriven drift i handelse
av dverspanning, 6verstrém eller 6verhettning kan skada maskinen.

ANVANDANDE

Varning: Anvand forsiktighetsatgarderna i den allménna handboken (del - C) innan
du anvénder svetsaren, l&s noggrant igenom riskerna i samband med svetspro-
cessen.

BESKRIVNING (FIG A-1)
P1 - Finjusteringsratt for svetsspénning (MOG - NO GAS) och for svetsstrom i
MMA/ TIG LIFT-lage

K1 - Knapp for val av svetslage
L1 - Termiskt skydds-LED

L2 -LED PA

L3 - FLUX 0,8 val LED

L4 - FLUX 0,9/1,0 val LED

L5 - LED for val av TIG LIFT
L6 - MMA val LED

D - Display

MOG (INGEN GAS) INSTALLATION OCH SVETSNING (FIG A-2)
1.  Stang av svetsaren.
2. Anslut gas-/nogaskabeln “C” till minuspolens uttag

kontakt “B” till pluspolens uttag “+”.
3.  Oppna sido-toppanelen och for in traden i maskinens fack, placera sedan
4,

w

och jordklammans

spolen pa spolhallaren och dra at (FIG A-2.1).

Séatt in traden i tradmataren och se till att den faster i valsens spar (OBS:
rullen har tva spar: genom att rotera rullen kan du vélja ratt spar baserat pa
diametern pa traden du vill anvénda). N&r du &ndrar traddiametern &r det
nodvandigt att byta bade rullen och kontaktspetsen (&nddelen av brénnaren
fran vilken traden sticker ut).

Skruva loss dnden av brannaren (munstycket) och kontaktspetsen for att
underlatta passagen av traden.

Sténg dorren.

Sla pa svetsaren.

Valj, via “K1”-knappen, diametern pa den FLUX-trad du vill anvanda (0,8 /
0,9/1,0).

oNO O

MOG svetsparameterjustering

Potentiometern “P1” justerar synergiskt svetsparametrar fér att uppna optimala
installiningar och resultat. Tack vare det synergiska systemet, genom att justera
denna potentiometer, stélls svetsspanningen in och, genom specifika algoritmer,
den resulterande strémmen

beraknas. Denna styrning hanterar ocksa, pa ett synergiskt satt, tradmatningshas-
tigheten, vilket sékerstaller harmoni mellan spénning och strém.

Displayen visar den instéllda strommen.

MMA INSTALLATION OCH SVETSNING (FIG A-3)

Sténg av svetsaren.

Kontrollera polariteten som anges pa elektrodférpackningen. For elektroder med
omvand polaritet, anslut jordklamman “B” till minuspolens uttag (-) och elektro-
dhallarklamman “I” till den positiva polsockeln “+” pa svetsaren (FIG A-3.2). For
elektroder med direkt polaritet, anslut jordklamman “B” till den positiva poluttaget
“+” och elektrodhallarklamman “I” till den negativa poluttaget “-” (FIG A-3.1).

Sla pa svetsaren.

Valj, med “K1”-knappen, MMA-lage.

Justera 6nskad svetsstrom med “P1” potentiometern.

INSTALLATION OCH SVETSNING AV TIG-LIFT (FIG A-4)

Sténg av svetsaren.

Anslut jordklammans kontakt “B” till den positiva poluttaget “+” och bréannarens
kontakt “H” till den negativa poluttaget “-” pa svetsaren.

Anslut brénnarens gasrorskontakt till gascylindern (A).

Sla pa svetsaren.

Vélj, med knappen “K1”, TIG LIFT-lage.

Justera 6nskad svetsstrom med “P1” potentiometern.

TOUCH \
LIFT \

TERMISKT SKYDD

Om maskinen anvéands for en mycket anstréngande arbetscykel, skyddar en
sdkerhetsanordning

maskinen fran potentiell 6verhettning. Aktiveringen av enheten indikeras av att
den gula lysdioden “L1” ténds.

Ror vid det stycke som ska svetsas med elektroden.

Lyft upp elektroden cirka 2-5 mm fran stycket som ska
svetsas.

UNDERHALL
Allt underhall maste utforas av kvalificerad personal i enlighet med standarden
(IEC 60974-4).

SE
FELSLOKNING ORSAKER LOSNING
« Smuts pa spetsen av ledningens .
« Traden rér sig inte framat nar drivhjulet |vagledningsmunstycke * E(I)asssged luft
roterar « For mycket spanning pa spolekopplingen * .
. Defekt svetsbrinnare « Kontrollera ledningsmanteln
« Defekt kontaktdyse Ersétt
« Tradmatare: nédrvaro av ryckningar eller |- Brannskador pa kontaktdysan Ersatt
avbrott « Smuts i sparet pa drivhjulet Rengor
Q . Sliten spar pa drivhjulet Ersatt
= Spann klamman och kontrollera

. Svag ljusbage

Dalig kontakt mellan jordklamman och arbetsstycket

Rengdr eller byt ut kontaktdysor och gasledare

« Porig svetsstrang For lite gas

Fuktiga arbetsstycken

Dalig kontakt mellan jordklamman och arbetsstycket
Fel avstand eller vinkel pa brannaren

Rengér fran avlagringar

Avstandet mellan brannaren och arbetsstycket ska vara 5-10 mm;
Vinkeln bér inte vara mindre an 60° i férhallande till arbetsstycket.
Oka mangden

Torka med varmluftspistol eller annat medel

« Maskinen slutar plétsligt efter langvarig
|_lanvéndning

« Maskinen har éverhettats pa grund av éverdriven
anvandning och termisk skydd har ingripit

Lat maskinen svalna i minst 20-30 minuter

« Svetsen leverer inte strém och den

termiska LED-lampan lyser. « Termisk skydd har ingripit.

Vénta tills LED-lampan slécks innan du fortsétter att svetsa.

« Enheten ar pa men levererar in rém.
§ eten r pa men levererar inte stro| svetsaren.

« Jordkldmma eller elektrodhallare &r inte ansluten till

Sténg av svetsaren och kontrollera anslutningarna.

« Svetsprocessen ér ofillrécklig. « Fel polaritet.

Se till att klAmmorna har anslutits korrekt till maskinen.
Las bruksanvisningen som &r bifogad till de anvénda elektroderna.

©|- Ostabilt ljusbage. « Kontrollera gasflédet.

« Kontrollera den anvanda elektroden.

Anvand en volfram elektrod med réatt diameter.
Minska gasflodet.

Fi Elektroden smalter. « Fel polaritet.

Verifiera att jorden &r ansluten till den positiva polen.
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PRODUKTBESKRIVELSE

Denne enhed er en synergisk jaevnstrem (DC) invertergenerator, der er egnet til
at udfere MIG/IMAG/MOG-svejsning, MMA-elektrodesvejsning og TIG LIFT-svej-
sning.

Takket vaere inverter-teknologi, som giver mulighed for hgj ydeevne, samtidig med
at den reducerer stgrrelse og vaegt, er svejsemaskinen barbar og nem at hand-
tere. Frontpanelet giver mulighed for justering af svejseparametre.

INSTALLATION

Installationen skal udfgres af kvalificeret personale i overensstemmelse med IEC
60974-9 standarden og nationale og lokale forskrifter. Maskinen skal Iaftes

ved hjeelp af handtaget pa toppen af produktet. Denne operation skal udferes
med maskinen slukket og svejsekablerne frakoblet. Forsyningsspaendingen skal
svare til den spaending, der er angivet pa det tekniske dataskilt pa produktet. Brug
maskinen pa en installation, hvis effektegenskaber og beskyttelser (sikring og/eller
differentiale) er kompatible med den strem, der kreeves til driften; for flere detaljer,
se data pa pladen, der er pasat

maskinen. Svejseren er udstyret med en stremforsyningsspaendingskompensati-
onsanordning, der gar det muligt for maskinen at fungere normalt, selv nar forsy-
ningsspaendingen

svinger med +15 % fra den nominelle spaending. Overdreven drift i tilfeelde af over-
spaending, overstrgm eller overophedning kan beskadige maskinen.

BRUG

Advarsel: Brug de forholdsregler, der er angivet i den generelle manual (del - C),
for du betjener svejseren, og laes omhyggeligt de risici, der er forbundet med svej-
seprocessen.

BESKRIVELSE (FIG A-1)

P1 - Finjusteringsknap til svejsespaending (MOG - NO GAS) og til svejsestrgm i
MMA/ TIG LIFT mode

K1 - Knap til valg af svejsetilstand
L1 - Termisk beskyttelses-LED

L2 - ON LED

L3 - FLUX 0,8 valg LED

L4 - FLUX 0,9/1,0 valg LED

L5 - TIG LIFT valg LED

L6 - MMA valg LED

D - Display

MOG (INGEN GAS) INSTALLATION OG SVEJSNING (FIG A-2)
1. Sluk for svejseren.
2. Tilslut gas/nogas-kablet “C” til minuspolen

pluspolen “+”.
3. Abn side-/toppanelet, og seet ledningen ind i maskinens rum, anbring de-
4.

“«

og jordklemmestikket “B” il

refter spolen pa spoleholderen og spaend (FIG A-2.1).

Seet traden ind i tradfremfareren og serg for, at den klaeber til rillen pa rullen
(BEMARK: rullen har to riller: ved at dreje rullen kan du veelge den pas-
sende rille baseret pa diameteren af den trad, du vil bruge). Ved aendring af
traddiameteren er det n@dvendigt at aendre bade rullen og kontaktspidsen
(endedelen af braenderen, hvorfra traden stikker ud).

Skru enden af breenderen (dysen) og kontaktspidsen af for at lette passagen
af ledningen.

Luk daren.

Teend for svejseren.

Veelg, via knappen “K1”, diameteren pa den FLUX-ledning, du @nsker at bru-
ge (0,8/0,9/1,0).

oNO O
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MOG svejseparameterjustering

“P1” potentiometeret justerer synergisk svejseparametre for at opna optimale ind-
stillinger og resultater. Takket vaere det synergiske system, ved at justere dette
potentiometer, indstilles svejsespaendingen og, gennem specifikke algoritmer, den
resulterende stram

er beregnet. Denne kontrol styrer ogsa pa en synergisk made tradfremfaringsh-
astigheden, hvilket sikrer harmonien mellem spaending og strem.

Displayet viser den indstillede strem.

MMA INSTALLATION OG SVEJSNING (FIG A-3)

1. Sluk for svejseren.

2. Kontroller polariteten angivet pa elektrodepakken. For elektroder med om-
vendt polaritet skal du forbinde jordklemmen “B” til den negative pol-b@sning
(-) og elektrodeholderklemmen “I” til den positive pol-b@sning “+” pa svejse-
ren (FIG. A-3.2). For direkte polaritetselektroder skal du forbinde jordklem-
men “B” til pluspolen “+” og elektrodeholderklemmen “I” til minuspolen “-”
(FIG A-3.1).

Teend for svejseren.

Veelg MMA-tilstand med knappen “K1”.

Juster den gnskede svejsestrgm med “P1” potentiometeret.

IG LIFT INSTALLATION OG SVEJSNING (FIG A-4)
Sluk for svejseren.
Forbind jordklemmestikket “B” til den positive polstik “+” og braenderstikket
“H” til svejserens negative polstik “-”.
Tilslut breenderens gasrgrsforbindelse til gascylinderen (A).
Teend for svejseren.
Veelg TIG LIFT-tilstand via knappen “K1”.
Juster den @nskede svejsestrsm med “P1” potentiometeret.

TOUCH \
LIFT \

TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen bruges til en meget anstrengende arbejdscyklus, beskytter en
sikkerhedsanordning

maskinen fra potentiel overophedning. Aktiveringen af enheden indikeres af lyset
af den gule LED “L1".

QOh®W N=oq ORO

Rar ved det stykke, der skal svejses, med elektroden.

Haev elektroden ca. 2-5 mm fra det stykke, der skal svejses.

OPRETHOLDELSE
Enhver vedligeholdelsesoperation skal udfgres af kvalificeret personale i overens-
stemmelse med standarden (IEC 60974-4).

FEJLFINDING ARSAGER

LASNING

. Lo . « Snavs pa spidsen af ledningens vejledningsdyse Blaes med luft
:jr;l\%ajﬂlee': ?;\é‘r”z?er sig ikke fremad, nar « For meget spaending pa spolekoblingen Lasne
« Defekt svejsebraender Kontroller ledningsmantlen
« Defekt kontaktmundstykke Erstat
« Tradfremfgring: tilstedevaerelse af ryk « Forbreendinger pa kontaktmundstykket Erstat
eller afbrydelser « Snavs i sporet pa drivhjulet Renger
» Slidt spor pa drivhjulet Erstat

« Svag lysbue

MIG

Darlig kontakt mellem jordklemmen og arbejdsstykket

Stram klemmen og tjek
Renger eller skift kontaktmundstykker og gasledere

« Porgs svejsesgm For lidt gas

Fugtige arbejdsstykker

Darlig kontakt mellem jordklemmen og arbejdsstykket
Forkert afstand eller vinkel pa breenderen

Rens af aflejringer

Afstanden mellem breenderen arbejdsstykket skal veere 5-10 mm;
Vinklen bgr ikke vaere mindre end 60° i forhold til arbejdsstykket.
@g maengden

Ter med varmluftspistol eller andet middel

|__llangvarig brug

« Maskinen stopper pludselig efter « Maskinen er overophedet pa grund af overdreven
brug, og termisk beskyttelse har grebet ind

« Lad maskinen kgle af i mindst 20-30 minutter

« Svejseren leverer ikke strgm, og termisk . Termisk beskyttelse har indgrebet.

Vent pa, at LED’en slukker, inden du genoptager svejsningen.

« Elektroden smelter. « Forkert polaritet.

LED lyser.
<§: ;trlir::eden er teendt, men leverer ikke ;V.‘Ja?églr(;mme eller elektrodeholder er ikke tilsluttet . Sluk svejseren og kontroller forbindelserne.
g . .
: ) . - « Sgrg for, at klammerne er korrekt tilsluttet maskinen.
+ Svejseprocessen er utilstraskkelig. » Forkert polaritet. « Laes den medfalgende brugsanvisning til de anvendte elektroder.
. Ustabil lysbue « Kontroller den anvendte elektrode. « Brug en wolframelektrode med korrekt diameter.
) Y : « Kontroller gasflowet. » Reducer gasflowet.
|_

Kontroller, at jorden er tilsluttet den positive pol.
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TUOTTEEN KUVAUS

Tama laite on synerginen tasavirta (DC) invertterigeneraattori, joka soveltuu MIG/
MAG/MOG-, puikkopuikkohitsaukseen ja TIG LIFT -hitsaukseen.
Invertteritekniikan ansiosta, joka mahdollistaa korkean suorituskyvyn ja pienentaa
kokoa ja painoa, hitsauskone on kannettava ja helppo késitelld. Etupaneeli mah-
dollistaa hitsausparametrien saatamisen.

ASENNUS

Asennuksen saa suorittaa pateva henkilosto standardin IEC 60974-9 seka kansal-
listen ja paikallisten maéraysten mukaisesti. Kone on nostettava

kayttéamalla tuotteen p&alla olevaa kahvaa. Tama toimenpide on suoritettava ko-
neen ollessa sammutettuna ja hitsauskaapelit irrotettuna. Sybéttdjannitteen tulee
vastata tuotteessa olevassa teknisessa arvokilvesséa ilmoitettua jannitettd. Kayta
konetta asennuksessa, jonka tehoominaisuudet ja suojaukset (sulake ja/tai diffe-
rentiaali) ovat yhteensopivia toiminnan vaatiman virran kanssa; Katso lisétietoja
kiinnitetyn kilven tiedoista

kone. Hitsauskoneessa on virtaldhteen jannitteen kompensointilaite, jonka avulla
kone toimii normaalisti myds syéttdjannitteen ollessa

vaihtelee +15 % nimellisjannitteesta. Liiallinen kaytto ylijannitteen, ylivirran tai
ylikuumenemisen yhteydessé voi vahingoittaa konetta.

KAYTTO
Varoitus: Noudata yleisen kasikirjan (osa - C) varotoimia ennen hitsauskoneen
kayttda ja lue huolellisesti hitsausprosessiin liittyvat riskit.

KUVAUS (KUVA A-1)

P1 - Hienosé&atonuppi hitsausjannitteelle (MOG - NO GAS) ja hitsausvirralle MMA
/ TIG LIFT -tilassa

K1 - Hitsaustilan valintapainike
L1 - Lamposuoja-LED

L2 - ON LED

L3 - FLUX 0.8 valinta-LED

L4 - FLUX 0.9/1.0 valinta-LED
L5 - TIG LIFT -valinta-LED

L6 - MMA-valinnan LED

D - Naytto

MOG (El KAASU) ASENNUS JA HITSAUS (KUVA A-2)

1. Sammuta hitsauskone.

2. Liita kaasu-/nokaasukaapeli “C” negatiiviseen napaan “-” ja maadoitusliitin
“B” plusnapaiseen liitantaan “+”.

3. Avaa sivu-lylédpaneeli ja tyonné lanka koneen lokeroon, aseta sitten kela

puolan pidikkeeseen ja kiristéd (KUVAA-2.1).

Aseta lanka langansyéttolaitteeseen varmistaen, etta se tarttuu rullan uraan

(HUOM: telassa on kaksi uraa: pyorittémalla rullaa voit valita sopivan uran

kaytettavan langan halkaisijan perusteella). Kun vaihdat vaijerin halkaisijaa,

on tarpeen vaihtaa seké rulla ettd kosketinkérki (polttimen p&atyosa, josta

lanka tyontyy esiin).

Ruuvaa irti polttimen pa& (suutin) ja kosketinkarki helpottaaksesi langan

kulkemista.

Sulje ovi.

Kytke hitsauskone péélle.

Valitse “K1”-painikkeella haluamasi FLUX-langan halkaisija (0,8 / 0,9/1,0).

&
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MOG-hitsausparametrin sa&to

“P1”-potentiometri saatda synergisesti hitsausparametreja optimaalisten asetu-
sten ja tulosten saavuttamiseksi. Synergisen jarjestelmén ansiosta tata potentio-
metrid sdatamalla hitsausjannite asetetaan ja tiettyjen algoritmien avulla tulokse-
na oleva virta

lasketaan. Tamé ohjaus hallitsee myds synergisesti langansyé6ttonopeutta varmi-
staen jannitteen ja virran vélisen harmonian.

Nayttd nayttdd asetetun virran.

MMA-ASENNUS JA HITSAUS (KUVA A-3)

1. Sammuta hitsauskone.

2. Tarkista elektrodipakkauksessa ilmoitettu napaisuus. Kaénteisen napaisuu-
den elektrodeja varten liitéd maadoitusliitin “B” negatiivisen navan liitantaan (-)
ja elektrodin pidikkeen puristin “I” hitsauslaitteen plusnapaiseen liitantaan “+”
(KUVA A-3.2). Suoranapaisia elektrodeja varten litd maadoituspuristin “B”
positiivisen navan liitdntédén “+” ja elektrodinpidikkeen puristin “I” negatiivise-
en napaan “-” (KUVAA-3.1).

Kytke hitsauskone pé&élle.

Valitse K1-painikkeella MMA-tila.

Saada haluttu hitsausvirta “P1” potentiometrilla.

IG-NOSTIN ASENNUS JA HITSAUS (KUVA A-4)
Sammuta hitsauskone.
Liita maadoitusliitin “B” hitsauslaitteen plusnapaliittimeen “+” ja polttimen liitin
“H” hitsauslaitteen negatiiviseen napaan “-”.
Liité polttimen kaasuputken liitin kaasusylinteriin (A).
Kytke hitsauskone péélle.
Valitse “K17-painikkeella TIG LIFT -tila.
S&ada haluttu hitsausvirta “P1” potentiometrilla.

TOUCH \

LIFT

QOh®W N=oq ORO

Kosketa hitsattavaa osaa elektrodilla.

Nosta elektrodia noin 2-5 mm hitsattavasta kappaleesta.

LAMPOSUOJAUS

Jos konetta kdytetaan erittdin rasittavaan kayttdjaksoon, turvalaite suojaa konetta
kone mahdolliselta ylikuumenemiselta. Keltaisen LEDin “L1” syttyminen ilmaisee
laitteen aktivoitumisen.

HUOLTO
Patevén henkiléston on suoritettava kaikki huoltotoimenpiteet standardin (IEC
60974-4) mukaisesti.

FIN
VIANMAARITYS SYYT KORJAUS

« Likaa langanohjaimen kérjessa Puhaltaa ilmalla

« Lanka ei etene, kun ajopy6ra py®orii « Liian paljon jannitysta kelojen kytkimessa Loysaa
« Viallinen poltin Tarkista langanohjainhylsy
« Viallinen kosketusnokka Korvaa

« Langansyéttd: nykimisen tai katkeilun « Palovammat kosketusnokassa Korvaa

lasnadolo « Likaa ajopydran urassa Puhdista
o Kulunut ura ajopydréssé Korvaa

« Heikko kaari

MIG

ty6kappaleen vélilla

Huono kosketus maadoituspuristimen ja

Kirista puristin ja tarkista
Puhdista tai vaihda kosketusnokat ja kaasunohjaus

tybkappaleen valilla

« Vaara etdisyys tai kulma polttimelle
« Liian véhén kaasua

« Kosteita tyékappaleita

« Huokoinen hitsisauma

« Huono kosketus maadoituspuristimen ja

Puhdista kerrostumat

Polttimen ja tybkappaleen vélinen etéisyys tulisi olla 5-10 mm;
Kulman tulee olla vahintédan 60 astetta tydkappaletta kohti.
Lisdd maaraa

Kuivaa kuumailmapistoolilla tai muulla keinolla

« Kone pyséhtyy &killisesti pitkén kayton

« Kone on ylikuumentunut liiallisen kdyton seurauksena

« Anna koneen jaahtya vahintddn 20-30 minuuttia

| lidlkeen ja l&mpdsuojus on puuttunut

.LEHIZi)t?)ZT;:e Htoimita virtaa, ja lampdila- « Lampdsuojelu on puuttunut. « Odota, ettd LED sammuu ennen hitsaamisen jatkamista.
<§( « Laite on paalla, mutta ei toimita virtaa. Iilitl\él:i;d:;t#.sholkki tai elektrodi pidin ei ole kytketty « Sammuta hitsauskone ja tarkista liitdnnéat.
=  Hitsausprosessi on riittAmatsn. . V&drd napaisuus. « Varmista, etté puristimet on liitetty oikein laitteeseen.

Lue elektrodeihin kiinnitetty kéyttdohje.

« Tarkista kaytetty elektrodi.

- Epavakaa kaari. « Tarkista kaasun virtaus.

Kayta oikean halkaisijan volframielektrodia.
Vahenné kaasun virtausta.

TIG

« Elektrodi sulaa. « Vadara napaisuus.

Varmista, ettd maadoitus on kytketty positiiviseen napoihin.
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OMNMUCAHMUE MPOAYKTA

3T0 YyCTPOCTBO NpeacTaBnseT Co60M CUHEPreTUHECK MHBEPTOPHIV reHepaTop
noctositHHoro Toka (DC), noaxoaswwmii ans ceapkm MIG/MAG/MOG, cBapku
anektpoaamv MMA un ceapku TIG LIFT.

Brnarogaps uHBEpTOpHOW TexHomoruu, Kotopas obecrnevynmBaeT  BbICOKYHO
NPOV3BOAUTENBHOCTL MPW  COXPAHEHUM YMEHbLUEHHbIX pasMepoB W Beca,
CBapOoYHbI annapar siBfsieTcs NopTaTMBHLIM M NPOCTLIM B 06palleHnu. MNepeaHss
naHesnb NO3BOISIET PEryNMpoBaTh NapameTpbl CBapKu.

YCTAHOBKA

YcTaHoBK@ [JOMKHA  BLIMOMHATLCSH  KBANMMAUUMPOBAHHLIM  MEpCOHanoM B
COOTBETCTBMM €O cTaHaaptom |EC 60974-9, a Takke HauMOHanbHbIMU U
MeCTHbIMU HopMamu. MalunHy cnegyeT NnogHMMaThb

C MOMOLLIbIO PYYKM, PACMONOXEHHON Ha BEPXHE YacTu nagenus. 3Ty onepaLmio
HeOoOXOAMMO BbINONHATL MPW  BLIKMIOYEHHOM annapate U OTCOEAUHEHHBbIX
CBapOYHbIX Kabensx. HanmpsokeHne nuUTaHust [OMKHO  COOTBETCTBOBATb
HanpsXeHWio, ykasaHHOMY Ha Tabrimyke CTEXHUYECKMI JaHHBIMU, PACTONOXEHHOM
Ha nagenuun. Micnonb3yiite annapaTt Ha YCTaHOBKE, XapakTePUCTUKN MOLLHOCTMN U
3awunTbl (NpeaoxpaHnuTens Uunu auddepeHumanbHblil) KOTOPO COBMECTUMbI
C TOKOM, HeobxoaumblM Anst paboTbl; ANs nonyvyeHus ©Gonee noapo6Hou
MHGOPMaLIMK CM. AaHHbIE Ha Tabnuuke, NPUKPENEHHON K

MaLLmHa. CBapoyHbIv annapart OCHALLEH YCTPOMCTBOM KOMMEHCALIMN HANpPsHKeHNs
nWTaHWsA, YTO MO3BOMSIET MALUMHE HOpMasibHO paboTaTb Aaxe npu nepenagax
HanpshkeHns NUTaHns

konebnetcs Ha £15% OT HOMMHANBbHOrO HaNpsHXkeHNs. YpesmepHas akcnnyaraums
B CNyyae nepeHanpsbkeHvs, neperpysky no ToKy Unu neperpesa MOXeT NpUBECTU
K NOBPEXAEHNIO MALLMNHBI.

UCMNOJIb3OBAHMUE

MpepynpexaeHve: [lepes Havanom paboTbl CO CBapO4YHbIM  anmnapaTtoMm
cobnioganTe Mepbl MPefoCTOPOXHOCTW, U3NOXEHHbIE B OOLIEM PYKOBOACTBE
(4actb C), BHUMATENBHO U3Y4MB PUCKM, CBSA3AHHbIE C NMPOLIECCOM CBapKW.

OMNMUCAHMUE (PUC. A-1)

P1 - Pyuka TouHOW perynmpoBku cBapovHoro HanpsbkeHuss (MOG - NO GAS) u
cBapoyHoro Toka B pexume MMA / TIG LIFT
K1 - KHorka Bbibopa pexvima cBapku

L1 - CeeToanos Tennosou 3awmThl

L2 - ceeToanoa BKIJ.

L3 - cBeToamop Bbibopa FLUX 0.8

L4 - ceeToaunog Bbibopa FLUX 0.9/1.0

L5 - ceeToauopa Bbibopa TIG LIFT

L6 - cBeToanop Bbibopa MMA

[ - Qucnnen

YCTAHOBKA U CBAPKA MOG (BE3 A3A) (PUC. A-2)

1.  BblkniounTe cBapOYHbIN annapar.

2. TMopkniounTe rasoBblit/Hera3oBbli kabenb «C» K rHesgy oTpvuaTernibHoro
nomoca «-», a pasbem 3asemnswolero 3axuma «B» — Kk rHesgy
NOSIOXKUTENBHOIO NOSCA «+».

3. OtkpoiiTe BOKOBYIO/BEPXHIO MaHENb 1 BCTaBbTe NPOBOJ, B OTCEK MaLUMHbI,
3aTem NOMeCTUTE KaTyLLKy B AepxaTtenb KaTylku n 3atanute (PUC. A-2.1).

4. BcTtaBbTe NPOBOMIOKY B YCTPOWCTBO MOAAYM NPOBONOKW, YOeAMBLUMCH, YTO
OHa npuneraet Kk kaHaske ponuka (MPUMEYAHUE: ponvk umeet nse
KaHaBKu: Bpallasi ponuK, Bbl MOXeTe BblOpaTb MOAXOASILLYIO KaHaBKy B
3aBMCMMOCTM OT AMaMeTpa NPOBOMOKM, KOTOPYIO Bbl XOTUTE NCNONb30BaTh).
Mpy n3meHeHUn anameTpa NMPOBOSIOKM HEOOXOAMMO 3aMEHUTb Kak ponuk,
Tak U KOHTaKTHbI HAKOHEYHWK (KOHLIEBYIO 4acTb FOpenku, u3 KOTOpon
BbICTYMNaeT NPOBOSOKA).

5. OTKpyTWTE KOHeL, ropenku (COnfio) M KOHTaKTHbI HaKOHEYHMK, YTOObI
06nerynTb NPOXOXAEHNE MPOBOOKU.

6. 3akpblTb ABEPD.

7. BKnouuTe CBApPOYHbIA annapar.

8. C nomolupto kHOMkM «K1» BbiBepute anameTp nposonoku FLUX, koTtopyto
Bbl XOTUTe ucnonb3osatb (0,8 / 0,9/1,0).

Perynupoeka napameTpos cBapkn MOG

[MoTeHumomeTp «P1» cuHepreTMyeckn perynupyer napameTpbl CBapkuM Ans

[LOCTWKEHMS ONTUMarnbHbIX HACTPOEK U pe3ynbTaToB. bnaroaapsi cuHepreTuieckomn

cucTeme, MyTem perynvpoBKy 3TOr0 MOTEHLIMOMETPA yCTaHaBNNBAETCS CBApO4Hoe

HarnpshkeHne 1, MoCPeACTBOM ONpeAeNneHHbIX anropuTMOB, PE3YNbTUPYIOLLMIA TOK

paccunTbiBaeTCA. STOT KOHTPOMb TaKXe YNPaBMseT, CUHEPTETUYECKMN, CKOPOCTbLIO

nojayn NpoBonoku, obecrneyrBast rapMOHUIO MEXAY HanpshKeHWEM U TOKOM.

[ucnneit nokasbiBaeT yCTaHOBMNEHHbIN TOK.

MOHTAX U CBAPKA MMA (PUC. A-3)
1. BbIkniounTe CBApOYHbIN annapar.

2. TpoBepbTe MOMSPHOCTb, YKasaHHyl Ha YnakoBKe 3nekTpogoB. [ns
3neKTPoAO0B 06paTHON MONSIPHOCTU MOAKMIOYNTE 3aXKMM 3a3eMneHns «B» k
rHe3Ay OTpMLIATENbHOro nomwoca (-), a 3aXum aepxarens anektpoaa «I» k
rHe3ay NonoXuTenbHOro nomtca «+» ceapoyHoro annapara (PUC. A-3.2).
[inst anekTpoa0B NPsiMOiA MOMSIPHOCTM MOAKIIOUMTE 3aXMM 3a3eMrieHust «Bx»
K THe3Zy NONOXUTENbHOTO MOMOCa «+», a 3aXuUM AepxaTens anektpoga «I»
K rHe3ay oTpuuatenbHoro nontca «-» (PUC. A-3.1).

BkrnounTe cBapoYHbIi annapar.

C nomouubto kHorku «K1» Bbibepute pexum MMA.

OTperynupyiTte xenaemblii CBapOYHbIA TOK C MOMOLLbI MOTEHLMOMETPA
«P1».

ahrw

YCTAHOBKA U CBAPKA TIG LIFT (PUC. A-4)

1. Bblkntoumte CBapoYHbI annapar.

2. Tlogknioumte pasbeM 3axuma 3a3eMrieHns «B» K rHesgy nonoxuTenbHOro
nosoca «+», a pasbem ropenku «H» — K rHesay oTpuuaTtesnibHoOro nostca
«-» CBApOYHOro annapara.

MoacoeanHnTe coeanHUTENb ra3oBor TPYOKU rOpenkn K ra3oBomy HanmnoHy
(A).

Bknounte cBapOoYHbIil annapar.

C nomotubto kHorku «K1» Beibepute pexum TIG LIFT.

OTperynupyinTte xenaemblii CBapOYHbIN TOK C MOMOLLbIO MOTEHLUMOMETpa
«P1».

ook o

TOUCH

[MprKOCHMTECH 3MEeKTPOAOM K CBapMBaeMon AeTanm.

LIFT
[MogHUMUTE 3NeKTPOL NPUMEPHO Ha 2—5 MM OT cBapnBaeMoit
aetanu.

TEMJIOBASA 3ALUUTA

Ecnn  mawumHa wncnonb3yeTcs B O4YEHb HampshKeHHOM paboyem  umkne,
npeAoxpaHUTesibHOe YCTPOMCTBO 3aLlMLLaeT ee.

MalmHa oT BO3MOXHOr0O neperpesa. BknoyeHve ycTponcTeBa CUrHanusmpyercs
3aropaHvem xentoro ceetoanona «L1».

OBCINYXUWUBAHUE

Jiobble onepaumyn MO TeXHUYECKOMY OOCHYXVMBaHWMIO [AOSIKHbI BbIMNOMHATHCS
KBannuUMpoBaHHbIM NEPCOHANOM B COOTBETCTBUM CO cTaHaapToMm (IEC 60974-
4).

RU
OTNAOKA NMPUYUHBI PELLUEHUE

« [psA3b Ha KOHLIE conna HanpasnsoLLEro NpoBoaa « [poayTb BO3AYXOM

|.1 uggz:ggkso:zgopgnzz::gg:’ koraa « Cnuwikom GonbLuoe HanpsbkeHne Ha MydTe kaTywkn [« Ocnabutb

P P « HeucnpasHbliii ropenka « [poBepuTb 060MOYKY HaNPaBNALIEro Nposoaa

« HencnpaBHoe KOHTaKTHOE COMMo « 3ameHuUTbL

« MNopaya NpoBONOKM: HaNMMYNe PLIBKOB « OxOrv Ha KOHTaKTHOM conne » 3ameHuTb

unu nepeboes » pA3b B KAHaBKe NPUBOAHOIO Koneca » Ouuctnts
« V3HoLIEHHbIV %&nob Ha NPpUBOAHOM Kornece » 3ameHuTb

« Cnabas ayra

« [noxow KOHTaKT MeXay 3aXXKMMoM 3asemMsieHus u

3aTsiHyTb 3aXMM W NPOBEPUTH
o OYUCTUTbL UK 3aMEHUTL KOHTAKTHBIE COMMa 1 rasoBble

o OUMCTUTbL OT OTNOXEHUIN

e Aetanslo HanpasuTenu MopucTbIi OB
= « PaccTosHue mexay ropenkomn 3aroToBkon AOMKHO ObiTb 5-10 MMm;
« HenpasunbHoe paccTosHue nnu yron dakena « Yron He JoMmKeH BbITb MeHee 60° OTHOCUTESIbHO 3aroTOBKM.
« [1NOXOM KOHTaKT MeXay 3aXXKMMOM « Cnuwkom mano rasa o YBENU4MTbL KONN4YECTBO
3a3eMneHus n aetanbo « BnaxHble 3aroToBku o BbiCyLunTb ropsiunm BO3ayxoM unu Apyrum cnoco6om

« MawwHa BHe3anHo ocTaHaBnuBaeTcs nocne APOAOIMKNTENBHOIO
NCcnonb30BaHUA

« MawwHa neperpenace us-3za
4pe3MepHOro UCMonb30BaHUs, U « 3almTa BCTynuna B Aenctaune
TepMuyeckas

« [lanTe MalMHe OCTbITb Kak MUHUMYM 20-30 MUHYT

« CBapLUuK HE NOAAET TOK, U TENSOBOW

. Bmewanack Tennosas uTa.
CBETOAMOL FOpUT. elianack Tennosas saumTa

« [MoaoXamnTe, NoKa CBETOAMOA He BLIKMIOUMTCS, MPEXIe Yem
NPOLOMKNUTL CBAPKY.

« YCTPOWCTBO BKITKOYEHO, HO HE MoAaeT

o 3axum 3azemneHus unm AepXartesnb anekTpoja He
TOK. NOAKMNKYEHbI K CBapO4YHOMY annapary.

o Bblkntouute CBapOHHbIﬁ annapat 1 npoBepbTe NOAKMHYEHNA.

MMA

« CBapOYHbIN NPOLIECC HENPABUIbHbINA. « HenpaBurnbHas nonsipHoCTb.

« Y6eauTech, UTo 3aKUMbl NPABUILHO NOAKIHOUEHBI K MALLMHE.
« MpouTUTE NHCTPYKLMIO, MPUMONKEHHYIO K UCMOMNb3yeMbIM
aneKkTpoAam.

» Hecrabunuhan ayra. . [NpoBepbTe NOTOK rasa.

« [poBepbTe UCMOMNb3yeMblii 3NIEKTPOA,.

« Mcnonb3yiite BonbhpaMoBbIi 3reKTpoz, NpaBuiibHOTo AMamMeTpa.
« YMeHbLUMTe NOTOK rasa.

TIG

« OnekTpoz nnaBuTcs. « HenpaBurbHas nonsipHOCTb.

« YBeauTech, UTo 3a3eMsieH1e NoAKMOYEHO K MONOXKUTENIbHOMY
nonkcy.




OPIS PRODUKTU

To urzadzenie to synergiczny inwerterowy generator pragdu statego (DC) przez-
naczony do spawania metodami MIG/MAG/MOG, spawania elektrodg otulona
(MMA) i spawania metodg TIG LIFT.

Dzieki technologii inwerterowej, ktéra umozliwia wysokg wydajnos$¢ przy za-
chowaniu zmniejszonych rozmiaréw i wagi, spawarka jest przeno$na i tatwa w
obstudze. Panel przedni umozliwia regulacje parametréw spawania.

INSTALACJA

Instalacja musi by¢ przeprowadzona przez wykwalifikowany personel zgodnie z
normg IEC 60974-9 oraz przepisami krajowymi i lokalnymi. Maszyna powinna by¢
podniesiona

za pomocg uchwytu znajdujgcego sie na goérze produktu. Czynno$¢ te nalezy
wykona¢ przy wytgczonej maszynie i odtgczonych kablach spawalniczych. Na-
piecie zasilania musi odpowiada¢ napieciu podanemu na tabliczce znamionowe;j
umieszczonej na produkcie. Uzywaj maszyny w instalacji, ktérej charakterystyka
zasilania i zabezpieczenia (bezpiecznik i/lub réznicowka) sa zgodne z pradem
wymaganym do dziatania; wiecej szczegotow znajdziesz na tabliczce przymo-
cowanej do

maszyna. Spawarka jest wyposazona w urzadzenie do kompensacji napiecia
zasilania, ktére umozliwia normalna prace maszyny nawet przy spadku napiecia
zasilania

waha sie 0 +15% od napiecia znamionowego. Nadmierna praca w przypadku pr-
zepiecia, przetezenia lub przegrzania moze uszkodzi¢ maszyne.

STOSOWANIE

Ostrzezenie: Przed przystagpieniem do obstugi spawarki nalezy zastosowac $rodki
ostrozno$ci podane w instrukcji ogéinej (cze$¢ C), uwaznie zapoznajac sie z za-
grozeniami zwigzanymi z procesem spawania.

OPIS (RYC. A1)

P1 - Pokretto precyzyjnej regulacji napiecia spawania (MOG - NO GAS) i pradu
spawania w trybie MMA/TIG LIFT

K1 - Przycisk wyboru trybu spawania

L1 - Dioda LED zabezpieczenia termicznego
L2 - dioda LED wtaczona

L3 - Dioda LED wyboru FLUX 0,8

L4 - Dioda LED wyboru FLUX 0,9/1,0

L5 - Dioda LED wyboru TIG LIFT

L6 - Dioda LED wyboru MMA

D - Wys$wietlacz

MONTAZ | SPAWANIE MOG (BEZ GAZU) (RYC. A-2)

1. Wylacz spawarke.

2.  Podiagcz kabel gazowy/bezgazowy ,C” do gniazda bieguna ujemnego o
ztacze zacisku uziemiajgcego ,B” do gniazda bieguna dodatniego ,+”.

3. Otwérz boczny/gérny panel i wiéz drut do komory maszyny, nastepnie
umies$¢ szpule na uchwycie szpuli i dokre¢ (RYC. A-2.1).

4. W6z drut do podajnika drutu, upewniajac sie, ze przylega do rowka rolki

(UWAGA: rolka ma dwa rowki: obracajgc rolke, mozesz wybra¢ odpowie-

dni rowek w zalezno$ci od $rednicy drutu, ktérego chcesz uzy¢). Podczas

zmiany $rednicy drutu, konieczna jest wymiana zaréwno rolki, jak i koncowki

stykowej (konicowej czesci palnika, z ktérej wystaje drut).

Odkre¢ koncoéwke palnika (dysze) i koncéwke stykowa, aby utatwi¢ prze-

cigganie drutu.

Zamknij drzwi.

Wigcz spawarke.

Za pomoca przycisku ,K1” wybierz $rednice drutu FLUX, ktérego chcesz

uzy¢ (0,8 /0,9/1,0).

oNoO o

PL

PL

Regulacja parametréow spawania MOG

Potencjometr ,P1” synergicznie reguluje parametry spawania, aby uzyska¢ opty-
malne ustawienia i rezultaty. Dzieki systemowi synergicznemu, poprzez regulacje
tego potencjometru, ustawiane jest napiecie spawania, a za pomoca okreslonych
algorytmoéw, prad wynikowy

jest obliczany. Ta kontrola zarzadza réwniez, w sposob synergiczny, predkoscia
podawania drutu, zapewniajgc harmonie migdzy napigeciem i pradem.
Wys$wietlacz pokazuje ustawiony prad.

INSTALACJA | SPAWANIE MMA (RYC. A-3)

1. Wylacz spawarke.

2. Sprawdz biegunowo$¢ wskazang na opakowaniu elektrody. W przypadku
elektrod o odwrotnej biegunowo$ci podtacz zacisk uziemiajacy ,B” do gniaz-
da bieguna ujemnego (-), a zacisk uchwytu elektrody ,|” do gniazda bieguna
dodatniego ,+” spawarki (RYC. A-3.2). W przypadku elektrod o bezpos$redn-
iej biegunowosci podiagcz zacisk uziemiajacy ,B” do gniazda bieguna doda-
tniego ,+”, a zacisk uchwytu elektrody ,I” do gniazda bieguna ujemnego ,-”
(RYC. A-3.1).

3. Wigcz spawarke.

4. Wybierz tryb MMA za pomocg przycisku ,K1”.

5.  Za pomoca potencjometru ,P1” ustaw zgdany prad spawania.

INSTALACJA | SPAWANIE TIG LIFT (RYC. A-4)

Wytacz spawarke.

Podtacz ztgcze zacisku uziemiajgcego ,B” do gniazda bieguna dodatniego
,+”, a ztagcze palnika ,H” do gniazda bieguna ujemnego ,-” spawarki.
Podtacz ztgcze rury gazowej palnika do butli z gazem (A).

Wiacz spawarke.

Za pomocg przycisku ,K1” wybierz tryb TIG LIFT.

Za pomocg potencjometru ,P1” ustaw zadany prad spawania.

TOUCH \

LIFT

oorw N

Przyt6z elektrode do spawanej czesci.

Podnie$ elektrode na odlegto$¢ okoto 2—-5 mm od spawane;j
czesci.

OCHRONA TERMICZNA

Jezeli maszyna jest uzywana w bardzo intensywnym cyklu pracy, urzgdzenie za-
bezpieczajace jg chroni

maszyny przed potencjalnym przegrzaniem. Aktywacja urzadzenia jest sygnali-
zowana zapaleniem sie z6ttej diody LED ,L1”.

KONSERWACJA
Wszelkie czynnosci konserwacyjne musza by¢ wykonywane przez wykwali-
fikowany personel, zgodnie z normg (IEC 60974-4).

USTALENIE AWARII PRZYCZYNY

ROZWIAZANIE

« Drut nie porusza sie do przodu, gdy koto
napedowe obraca sie

Brud na koncu dyszy prowadzacej drut
Zbyt duze napiecie na sprzegle zwijania cewki

Odmuchaj powietrzem
Poluzuj
Sprawdz ostone prowadzenia drutu

Uszkodzona dysza kontaktowa

« Uszkodzony palnik
« Oparzenia na dyszy kontaktowej

« Podawanie drutu: obecno$¢ szarpania

.
.

« Zamien
« Zamien
.

robocza

lub przerw Brud w rowku kota napedowego Wyczysé
« Zuzyty rowek w kole napedowym Zamien
. Staby tuk « Zly kontakt miedzy zaciskiem uziemiajgcym a czescig | Naciggnij zacisk i sprawdz

« Wyczys$¢ lub wymien dysze kontaktowe i prowadzenie gazu

MIG

roboczag
« Porowaty szew spawalniczy
« Zbyt mato gazu

« Wilgotne czesci robocze

- Niewtasciwa odlegtos¢ lub kat palnika

« Wyczys$¢ z osadow

« Zly kontakt miedzy zaciskiem uziemiajacym a czescig [« Odlegto$¢ miedzy palnikiem a czescig roboczg powinna wynosi¢

5-10 mm;

« Kat nie powinien by¢é mniejszy niz 60° w stosunku do czesci
roboczej.

« Zwieksz ilo$¢

« Wysusz gorgcym strumieniem powietrza lub innym sposobem

« Maszyna nagle przestaje dziata¢ po
diugotrwatym uzytkowaniu

« Maszyna przegrzata sie z powodu nadmiernej
eksploatacii, i ochrona termiczna zadziatata

« Pozwol maszynie ostygnag¢ przez co najmniej 20-30 minut

« Spawarka nie dostarcza pradu, a dioda

termiczna jest wiaczona. « Wiaczyta sie ochrona termiczna.

« Poczekaj, az dioda zgasnie, zanim wznowisz spawanie.

< |+ Urzadzenie jest wigczone, ale nie
podiaczone do spawarki.

« Zacisk uziemiajacy lub uchwyt elektrody nie sa

« Wylacz spawarke i sprawdz potgczenia.

= |dostarcza pradu.
=

« Proces spawania jest niewystarczajacy. |- Niewtasciwa polaryzacja.

« Upewnij sie, ze zaciski zostaty poprawnie podtgczone do
urzadzenia.
« Przeczytaj instrukcje obstugi dotgczong do uzywanych elektrod.

« Sprawdz uzywang elektrode.

ol Niestabilna tuk. . Sprawdz przeplyw gazu.

« Uzyj elektrody wolframowej o wtasciwej $rednicy.
« Zmniejsz przeptyw gazu.

Fi Elektroda sie topi. « Niewtfasciwa polaryzacja.

« Sprawdz, czy uziemienie jest podigczone do bieguna dodatniego.
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NEPIFPA®H MPOIONTOZ

AUT N OUOKEUI €ival JIO CUVEPYIKN YEVVATPIA UETATPOTTEA OUVEXOUG PEUMOTOS
(DC) katdAANAN yia TNV ekTéAeon ouykOAAnong MIG/MAG/MOG, ouykOAAnang
nAektpodiwv MMA kai cuyk6AAnong TIG LIFT.

Xdpn otnv TeEXvoAoyia inverter, n otroia emMTPETEI UYPNAL aTTOdOOT VW dlaTnpEi
peEIwpPEVO péyeBOg Kal BAPOG, N pnNxavry OUYKOAANGNG eival opnTr) Kal EUKOAN
ot xpnon. O PmpooTIvog TTiVOKAG EMITPETTEI T PUBUION TwV TTAPAPETPWV
OUYKOAANONG.

EFKATAZTAZH

H eykatdotaon mpémel va ekTeAeiTal atmd €EEIDIKEUPEVO TTPOCWTTIKG CUUGWVA
pe 1o TpdTUTTO IEC 60974-9 Kal Toug €6VIKOUG Kal TOTTIKOUG Kavoviopoug. To
UNXAVNHa TTPETTEN VO AVUYWOET

XPNOIYOTTOIVTAG T AaRr] TToU BPIioKETAI OTO ETTAVW UEPOG TOU TTPOIGVTOG. AUTH N
AEIToUpyia TTPETTEI Va EKTEAEITAI PE TO PNXAVNUO ATTEVEQYOTTOINMPEVO KOI TO KAAWDIA
0OuyKOAANnong atroouvdedepéva. H taon Tpo@odoaiag TPETTEl va AVTIOTOIXEI OTNV
TAON TTOU QVAYPAQETAI GTAV TTIVOKIOA TEXVIKWYV OTOIXEIWV TTOU BPIOKETAI OTO TTPOTOV.
XPNOIPOTTOINCTE TO PNXAvnua OE €yKATAOTACN TNG OTOIAG T XOPOKTNPIOTIKG
10XU0G Kal ol TTPoaTadieg (ao@dAeia ry/kal dlapopiko) gival GUPBATE PE TO pelpa
TTOU QTTQITEITAI YIO TN AEITOUPYIa. YIO TTEPICCOTEPEG AETITOPEPEIEG, AVATPEETE OTA
OTOIXEIO OTNV TTIVOKIdA TTOU £XEI ETTIKOAANOET

10 punxdvnua. O ouykoAANTAG eival EEOTTAIONEVOG PE HIO CUCKEUN QVTIOTABUIONG
TAONG TPOYODOTIOG TTOU ETTITPETTEI OTO UNXAVNUA VO AEITOUPYEI KAVOVIKA OKOMO
Kal étav n Taon 1poeodoaiag

KUpaiveTal katd £15% amé Tnv ovouaaoTik Tdon. H umepBoAikr Asitoupyia o€
TEPITITWON UTTEPTAONG, UTTEPBOAIKOU PEUPATOG 1 UTTEPOEPUOVONG MTTOPET Va
BAdwel TO unxdvnua.

XPHZH

MpogidoTroinon: XpnoluoTroINGTE TI TTPOPUAGEEIG TTOU TTAPEXOVTAl OTO YEVIKO
EYXEIPIOIO (MEPOG - [N) TTPIV XPNCIPOTIOIOETE TN GUOKEUH GUYKOAANONG, dladlovTag
TTPOCEKTIKA TOUG KIVOUVOUG TTOU OXETICovTal pe T Bladikacia ouykOAAnong.

NMEPIFPA®H (EIKONA A-1)

P1 - Aert6 KoupTri pUBpIong yia Tdon ouykdAAnong (MOG - NO GAS) kal yia
peupa ouykObAAnong oe Aeiroupyia MMA / TIG LIFT
K1 - Kouptri €mA0yrg TpOTTOU OUYKOAANGNG

L1 - LED Bepuikrg TTpocTaaciag

L2 - ON LED

L3 - FLUX 0,8 LED emiAoyr|g

L4 - LED emAoyrig FLUX 0.9/1.0

L5 - LED emoyng TIG LIFT

L6 - LED emAoyrig MMA

D - OB6vn

EFKATAZTAZH KAI ZYTKOAANHZH MOG (XQPIZ AEPIO) (EIK A-2)

1. ATTEVEPYOTTOIOTE TOV OUYKOAANTH.

2. Xuvdéate To kaAwdio agpiou/agpiou «C» OTNV UTTOBOXT| APVNTIKOU TTOAOU «-»
Kal To BUCPa TOU GQIYKTHPA YEiwong «Bx» oTnv utrodoxr| BETIKOU TTOAOU «+».

3. Avoigte 10 TAdivO/ETTAvVwW TTAVEA Kal TOTTOBETOTE TO GUPUA OTO dlaPEpPIoUa
TOU PNXAVAUATOG, OTn CUVEXEID TOTTOBETHOTE TO KOPOUAI OTn BrKkn Tou
KapouAioU kal o@igre (EIK A-2.1).

4. Eloaydyete 10 OUppa OTOV  TPOYODOTN OUPUATOG  (QPOVTICOVTOG VO
TTPOOKOAAdTOI GTNV €YKOT) TOou KUAivopou (EHMEIQXH: o KUMVOPOG €xel
000 QUAOKWOEIG: TTEPIOTPEPOVTAG TOV KUAIVOPO, HTTOPEITE VO ETIAECETE
TNV KAatdAANAN auAdkwon pe Baon tn SIGUETPO TOU CUPUATOG TTOU BEAETE
va Xpnolpotroifoete). Katd tnv aAAayr) Tng dlapéTpou Tou aUpPATog, gival
atrapaitnTo va aAAGEETE TOGO TOV KUAIVOPO G0 Kal TO AKPO ETTAPNG (TO AKPO
TOU (AKOU aTTd TO OTTOI0 TTPOEEEXEI TO TUPHQ).

5. ZeBIBWOTE TO AKPO TOU YOKOU (OTOHIO) KOI TO AKPO ETTAPRAG VIO VA DIEUKOAUVETE
TN SIEAEUCN TOU CUPHATOG.

GR

6. KheioTe TV TOPTA.

7.  EvepyoTroinaTe TOV GUYKOAANTH).

8. EmIAéCTE, pEow TOU KOoupTtriou «K1», Tn BIGPETPO Tou ouppartog FLUX Trou
OéAeTe va xpnoipotroiroete (0,8 / 0,9/1,0).

[Mpocappoyr| TapaueTpwy ouykdAAnong MOG

To TTOTEVOIOUETPO «P1» TTpocapuOleEl CUVEPYIKA TIG TTAPAUETPOUG GUYKOAANGNG

yla Tnv €TmiTEUEN BEATIOTWY PUBUICEWY KOI ATTOTEAEOUATWY. XAPN OTO GUVEPYIKO

ouoTnua, Ye TN pUBPICT AUTOU TOU TTOTEVOIOPETPOU, PUBICETaI N TGN OUYKOAANGNG

Kal, HEGW OUYKEKPINEVWYV ahyopiOuwyv, To pelpa TTOU TTPOKUTITEI

utrohoyigetal. Autdg 0 €Aeyxog BIaxEIPICETal €TTIONG, PE OUVEPYIKO TPOTTO, TNV

TaxutnTa TPoPodoaiag Tou KaAwdiou, dIac@AAI{oOVTaG TNV appovia PETagy Tdong

Kal PEVUATOG.

H 0006vn deixvel To pubpiopévo pedpa.

EFKATAZTAZH KAI ZYTKOAAHZH MMA (EIK A-3)
1. ATTevepyOTTOIfOTE TOV OUYKOAANTH).

2. EMéy&re TV TOAIKOTNTA TTOU avayPA@ETal OTN CUCKEUATia Tou NAekTpodiou.
Ma nAekTpOdIa avTioTPOPNG TTOAIKOTNTAG, CUVOEDTE TOV OPIYKTAPA YEIWONG
«B» otV utrodoxr) apvnTiKou TTOAOU (-) KOI TOV OQIYKTAPA OUYKPATNONG
nAekTpodiou «I» oTnv utTodoxA BeTIKOU TTOAOU «+» Tou GUYKOAANTH (EIK
A-3.2). Na nAekTpOdIa APEONG TTOAIKOTNTAG, OUVOEDTE TOV OQIYKTHPA YEIWONG
«B» oTnv utrodoxr BeTIkoU TTOAOU «+» Kal TOV OQIYKTHPa OUYKPATNONG
nAekTpodiou «I» aTnv utTodoxr apvnTikou TTéAou «-» (EIK A-3.1).
Evepyotroirjote Tov OUYKOAANTA.

EmIAEETE, pEow Tou KoupTTioU «K1», Tn Asitoupyia MMA.

PuBuiote 10 €mOBuuntd pelpa OUYKOAANONG  XPNOIMOTTOIWVTAG  TO
TTOTEVOIOETPO «P1».

orw

EFKATAZTAZH KAl ZYTKOAAHZH TIG LIFT (EIK A-4)
ATrsvspyonoujoTs TOV ouyKoMnTﬂ

2. TuvdtoTe N @ica Tou OPIYKTAPA yeiwong «B» otnv utrodoxn BeTIKoU TTOAOU

«+» KOl TN @ica Tou TTUpaoU «H» oTnv utrodoxn apvnTiKoU TTOAOU «-» TOU

OUYKOAANTH).

YUVOEOTE TN Pica Tou CWANVa agpiou TTUPOOU OTOV KUAIVOPO agpiou (A).

EvepyoTtroioTte Tov oUyKOAANTH.

EmAéETE, pEow Tou KoupTmoU «K1», Tn Aertoupyia TIG LIFT.

PuBuiote 10 €mOBuuNTd pelpa OUYKOAANONG  XPNOIMOTTOIWVTAG  TO

TTOTEVOIOPETPO «P1».

TOUCH \
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TotroBeTAOTE TO NAEKTPADIO OTO PEPOG TTOU TTPOKEITAI VA
OUYKOAANBEi.

AVUYWOTE TO NAEKTPOBIO OE ATTOTACN TrEPITTOU 2—-5 mMm atro
TO EEAPTNHA TTOU OUYKOAAGTA.

OEPMIKH NMPOZTAZIA

Edv 10 pnxavnua xpnoiuotrolgital yia évav oAU eTrimovo kUkAo epyaoiag, pia
ouoKeuf] ampa)\slag TTPOCTATEVEI TO

ynxavr) amé meavn unspesppavcn H svspyonomon TNG OUOKEUNG UTTOEIKVUETAI
a1rd TO PWTICUO TOU KiTpIvou LED “L1

ZYNTHPHZH
OTroI0dATIOTE €PYQTia GUVTAPNONG TIPETEI VO eKTEAEiTal OTTO EEEIDIKEUNEVO
TPOCWTIKO GUPPWVA e To TTPoTUTTO (IEC 60974-4).

ENTOMIZMOZ BAABQON AITIEZ

AYZH

« EAaTTWUATIKOC KaIvAda

« Bpwpid otnv dkpn Tou akpo@Uoiou Tou 0dnyou

. . alppaTog « Puongre pe aépa
;6T° 33;)5\;: 683’52‘)1?2(“:&)32 OETS(;II n « YePBOAIKN TAON OTO GUUTTAEKTN TOU TUPTTAVIOU « XoAapworTe
nyouuevn p PIOTPER QTOTUAWUATWV « EAéyEre TO TrEPiIBANUA Tou 0dnyoU oUppaTog

MIG

« AdUvVapo T6¢0 Tou £pyaAeiou

« Kakn emagn peTagl Tou yeIoews KAEIBWHATOG Kal

« EAaTTPATIKA dI0QUYNGS ETAQNS « AVTIKOTOOTAOTE
« Tpopodoaia aUppaTog: TTapouaia « EykaUpata 610 dIa@UYNG ETTAPAS « AVTIKOTOOTAOTE
TrapaAAayng r dIAKOTIAG « Bpwpid otnv xapddpa Tou 08nyoul TEPICTPOPAS « KaBapiote
« ®Bappévn xapddpa aTnv 08nyou TEPIOTPOPAS « AVTIKOTOOTAOTE
« KoBapioTe 1] avTIKATAGTAOTE T ETTAPNG QUONTAPES Kal TOUG

odnyoug agpiou
« Mopwdng guykdAAnon

o Kakn eo@n HETAgU TOU YEIWOEWS « IMoAU Aiyo aépio
KAEIBWHATOG KOl TOU EPYaAgiou « Yypd epyaAeia
« KaBapioTe amd Ta katabépata

NavBaopévn améoTaon f ywvia Tou Kapivou

« Haméotaon petagy Tou Kapivou Kal Tou EpyaAEiou TTPETTE va gival
5-10 mm

« H ywvia dev mpétel va gival Aiyotepn atrd 60° o€ axéon e 10
epyaAeio

« AugnoTe TNV TTOGOTNTA

o ZTEYVWOTE pE BepPd aépa i GAAO péao

« H pnxavr otapatd a@vikd YeTd amd pakpd xprion

« H unxavn éxer urepBeppuavOei Adyw

UTrEPBONIKAC XPRGNC Kall 1 BEPUIKA « TTpOCTaCia £XEI ETEPPEI

« AQAOTE TN PNXAVA VO KPUWAOE yia TOuAdxioTov 20-30 AeTrTd

« O guykoAANTAG dev Trapéxel peUpa Kal T
Bepuik6 LED eival avapuévo.

« 'Exel evepyotroin®ei n Bepuikn TpooTacia. « Mepipévere va ofrioel To LED mpiv ouvexioeTte Tn ouykOAAnon.

< |+ H ouokeun gival evepyoTroinpévn aAAd
gival ouvdedepévol aTo CUYKOAANTA.

« O nAekTp6d0g yeiwong 1) 0 KPATNG NAekTPOdiou Sev

« ATTEVEPYOTTOINOTE TO GUYKOAANTH Kal EAEYETE TIG GUVBEDEIG.

§ Oev Tapéxel pevpa.

« H diadikaocia ouykdAAnong eivai

QUETTApKIC. « Eo@aApévn TOAIKOTNTA.

« BeBaiwbeite 6T1 oI CQIYKTAPESG £XOUV OUVDEDEI CWOTA GTN UNXAVH.
« AlopdoTe 10 gyXeIPidIo 0dNyIWV TTou TrEPIANAUBAVETAI UE TIG
XPNOIUOTTOIOUPEVEG NAEKTPODIES.

O|- Adtabrg 16%0. « EAéyETe T por Tou agpiou.

« EAéyEre TN xpnoipomoloUpevn NAeKTPOdIO.

« XpnoiPotoIRoTe NAEKTPOBIO atrd ToUyyavo CwoTAG dIaUETPOU.
« MeiwaoTe Tn pon Tou agpiou.

F: H nAekTpAd10 AIWVEL. o Ec@aAuévn ToAIKOTNTA.

« BeBalwbeite 611 N yeiwon gival ouvdedepévn aTo BETIKG TTOAO.
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TERMEKLEIRAS

Ez az eszkdz egy szinergikus egyenaramu (DC) inverteres generator, amely
alkalmas MIG/MAG/MOG hegesztés, MMA elektréda hegesztés és TIG LIFT he-
gesztés végrehajtasara.

Az inverteres technologianak koszonhetéen, amely nagy teljesitményt tesz
lehetéveé, mikozben csokkenti a méretet és a sulyt, a hegesztégép hordozhaté és
kdnnyen kezelheté. Az elélap lehetévé teszi a hegesztési paraméterek bedllitasat.

TELEPITES

A telepitést szakképzett személyzetnek kell elvégeznie az IEC 60974-9 szab-
vanynak, valamint a nemzeti és helyi eléirasoknak megfeleléen. A gépet fel kell
emelni

a termék tetején talalhato fogantyu segitségével. Ezt a miveletet kikapcsolt gépp-
el és levéalasztott hegesztékabelekkel kell végrehajtani. A tapfeszultségnek meg
kell egyeznie a terméken talalhaté miszaki adattablan feltintetett feszultséggel. A
gépet olyan berendezésen hasznalja, amelynek teljesitményjellemzéi és védelmei
(biztositék és/vagy differencial) kompatibilisek a mikédéshez szikséges aram-
erésséggel; tovabbi részletekért lasd a raragasztott tablan lévé adatokat

a gépet. A hegesztd egy tapfeszultség kompenzalé berendezéssel van felszerel-
ve, amely lehet6vé teszi a gép normal mikodését még akkor is, ha a tapfeszultség
+15%-kal ingadozik a névleges feszultségtél. Tulfeszultség, tularam vagy tulmel-
egedés esetén a tulzott mikddés karosithatja a gépet.

HASZNALAT

Figyelmeztetés: Ahegeszt6gép hasznalata el6tt kovesse az altalanos kézikonyvb-
en (-C rész) talalhatd ovintézkedéseket, figyelmesen olvassa el a hegesztési
folyamattal kapcsolatos kockazatokat.

LEIRAS (A-1. ABRA)

P1 - Finombedllit6 gomb hegesztési fesziliséghez (MOG - NO GAS) és he-
gesztéaramhoz MMA / TIG LIFT médban
K1 - Hegesztési mad valaszté gomb

L1 - Hévédelmi LED

L2 - BE LED

L3 - FLUX 0.8 valaszt6é LED

L4 - FLUX 0.9/1.0 vélaszté LED

L5 - TIG LIFT valaszté LED

L6 - MMA valaszté LED

D - Kijelzé

MOG (NINCS GAZ) TELEPIiTES ES HEGESZTES (A-2. ABRA)
Kapcsolja ki a hegeszt6t.

Csatlakoztassa a ,,C” gaz/nogéaz kabelt a ,-” negativ pélusu aljzathoz, a ,B” fold-
elébilincs csatlakozot pedig a ,+” pozitiv pélusu aljzathoz.

Nyissa ki az oldalso/felsé panelt, és helyezze be a vezetéket a gép rekeszébe,
majd helyezze az orsét az orsoétartéra, és huzza meg (A-2.1 ABRA).

Helyezze be a huzalt a huzaladagoloba, tigyelve arra, hogy tapadjon a gérgé
hornydhoz (MEGJEGYZES: a hengernek két hornya van: a gorgd forgatasaval
kivalaszthatja a megfelelé hornyot a hasznalni kivant huzal atméréje alapjan). A
huzalatmérd megvaltoztatadsakor mind a goérgét, mind az érintkezécsucsot (a pi-
sztoly végét, amelybdl a huzal kiall) cserélni kell.

Csavarja le a pisztoly végét (fuvoka) és az érintkezé hegyét, hogy megkonnyitse
a huzal athaladésat.

Csukja be az ajtoét.

Kapcsolja be a hegesztét.

A ,K1” gombbal vélassza ki a hasznalni kivant FLUX vezeték atméréjét (0,8 /
0,9/1,0).

MOG hegesztési paraméterek bedllitasa

A ,P1” potenciométer szinergikusan allitja be a hegesztési paramétereket az op-
timalis bedllitasok és eredmények elérése érdekében. A szinergikus rendszernek
kdszoénhetéen ennek a potenciométernek a beallitasaval beallithaté a hegesztési
feszultség, és meghatarozott algoritmusok segitségével a keletkez6 dramerésség.
kiszamitasra kerul. Ez a vezérlés szinergikus modon kezeli a huzalel6tolasi se-
bességet is, biztositva a feszultség és aram 6sszhangjat.

Akijelz6 a bedllitott aramerdsséget mutatja.

MMA TELEPITES ES HEGESZTES (A-3. ABRA)

Kapcsolja ki a hegesztét.

Ellenérizze az elektréda csomagolasan felttintetett polaritast. Forditott polaritasu
elektrodak esetén csatlakoztassa a ,B” foldel6bilincset a negativ polusu aljzathoz
(-), az ,I” elektrodatarto bilincsét pedig a hegesztégep ,+” pozitiv polusu aljzatahoz
(A-3.2 ABRA). Kozvetlen polaritasu elektrodak esetén csatlakoztassa a ,B” testbi-
lincset a ,+” pozitiv pélus aljzathoz, és az ,|” elektrédatart6 bilincsét a ,-” negativ
pélus aljzathoz (A-3.1 ABRA).

Kapcsolja be a hegesztét.

Valassza ki a ,K1” gombbal az MMA modot.

Allitsa be a kivant hegesztéaramot a ,P1” potenciométerrel.

TIG EMELO SZERELESE ES HEGESZTESE (A-4. ABRA)

Kapcsolja ki a hegesztét.

Csatlakoztassa a ,B” féldeldbilincs csatlakozot a hegeszté ,+” pozitiv polusu aljza-
tdhoz, a pisztoly ,H” csatlakozojat a hegeszt6 ,-” negativ polusu aljzatahoz.
Csatlakoztassa a pisztoly gazcsé csatlakozéjat a gazpalackhoz (A).

Kapcsolja be a hegesztét.

Valassza ki a ,K1” gombbal a TIG LIFT modot.

Allitsa be a kivant hegesztéaramot a ,P1” potenciométerrel.

TOUCH \
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HOVEDELEM

Ha a gépet nagyon megerélteté munkaciklusra hasznaljak, egy biztonsagi beren-
dezés védi a

a gépet az esetleges tulmelegedéstdl. A készulék aktivalasat a sarga ,L1” LED
vilagitasa jelzi.

ToroBeTAOTE TO NAEKTPOBIO OTO PEPOG TTOU TTPOKEITAI VA
OUYKOAANBEI.

AvUYWoTE TO NAEKTPABI0 O0E aTTdoTAcN TEPITTOU 2—-5 mm atmo
TO €EGPTNHA TTOU CUYKOAAGTAL.

KARBANTARTAS
Minden karbantartasi mlveletet szakképzett személyzetnek kell elvégeznie a
szabvanynak (IEC 60974-4) megfeleléen.

kozott

Tisztitsa vagy cserélje ki a kapcsolati szajakat és a gazvezetékeket

kozott
« Poérusos hegesztési varrat
« Tul kevés gaz

« Rossz kapcsolat a foldel6 csipesz és a munkadarab

« Rossz tavolsag vagy szdg a égofejnél

Tisztitsa meg a lerak6dasokat

Az égofej a munkadarab koz6tti tavolsagnak 5-10 mm-nek lennie;
A szognek legalabb 60 foknak kell a munkadarabhoz képest.
Névelje a mennyiséget

HU
HIBAKERESES OKOK MEGOLDAS
- . « Szennyezddés a vezetdszaj végein « Lehlzas levegével
aa,?\a\éeglegr%kerek forgasakor a huzal nem | Tul nagy feszlltség a tekercsel6 kuplungjan « Lazitas
« Hibas égdfej « Ellenérizze a vezetdszaj burkolatat
« Hibas kapcsolati sz3j . Csere
« Huzaladagolds: rangatas vagy szakadas |« Egési sériilések a kapcsolati szajon « Csere
jelenléte « Szennyezdédés az ellentétes kerék arokjaban « Tisztitas
o «» Kopott arok az ellentétes keréken » Csere
=R Gyenge iv « Rossz kapcsolat a foldel6 csipesz és a munkadarab |- Huzza meg a csipesszel és ellendrizze

« Nedves munkadarabok

Szaritsa meg meleglevegd-agyuval vagy mas mddon

« A gép hirtelen leall hosszu hasznalat

utan hévédelem beavatkozott

« A gép tilmelegedett a tulzott hasznalat miatt, és a

Hagyja, hogy a gép legalabb 20-30 percig lehiljon

« Ahegeszté nem szallit aramot, és a

hémérsékleti LED be van kapcsolva. + Hovedelem lepett mdkodesbe.

Varjon, amig az LED kikapcsol, miel6tt folytatna a hegesztést.

< |+ Akészilék be van kapcsolva, de nem
csatlakoztatva a hegesztéhoz.

. Afoldeld csiptetd vagy a elektrodatart6 nincs

« Kapcsolja ki a hegesztét, és ellendrizze a csatlakozasokat.

= |szallit aramot.
=

« Ahegesztési folyamat nem megfelelé. |« Rossz polaritas.

« Gy6z6djon meg rola, hogy a csipeszek helyesen vannak
csatlakoztatva a géphez.
« Olvassa el az elektrodakhoz mellékelt hasznalati Utmutatét.

Instabil iv. . g "
* « Ellenérizze a gadzaramlast.

« Ellendrizze az elektrodat, amelyet hasznal.

« Hasznaljon megfelelé atmérdjl volframelektrodat.
« Csokkentse a gazaramlast.

TIG

« Az elektroda elolvad. « Rossz polaritas.

« Ellenérizze, hogy a féldelés csatlakozik-e a pozitiv pdlushoz.
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POPIS PRODUKTU

Toto zafizeni je synergicky stejnosmérny (DC) invertorovy generator vhodny pro
provadéni svarovani MIGIMAG/MOG, svarovani elektrodou MMA a svafovani TIG
LIFT.

Diky invertorové technologii, ktera umoZziiuje vysoky vykon pii zachovani
zmen$enych rozmért a hmotnosti, je svarecka pfenosna a snadno se s ni mani-
puluje. Pfedni panel umoznuje nastaveni parametrd svarovani.

INSTALACE

Instalaci musi provést kvalifikovany personal v souladu s normou IEC 60974-9 a
narodnimi a mistnimi predpisy. Stroj by mél byt zvednut

pomoci rukojeti umist&né na horni strané produktu. Tato operace musi byt prove-
dena s vypnutym strojem a odpojenymi svarovacimi kabely. Napajeci napéti musi
odpovidat napéti uvedenému na $titku s technickymi udaji na vyrobku. Pouzivejte
stroj v instalaci, jejiz vykonové charakteristiky a ochrany (pojistka a/nebo diferen-
cial) jsou kompatibilni s proudem poZadovanym pro provoz; dal$i podrobnosti viz
udaje na $titku pfipevnéném k

stroj. Svarecka je vybavena zafizenim pro kompenzaci napajeciho napéti, které
umoziuje normalni provoz stroje i pfi napajecim napéti

kolisa 0 £15 % od jmenovitého napéti. Nadmérny provoz v pfipadé prepéti, na-
dproudu nebo prehrati mize poskodit stroj.

POUZIVANI
Varovani: Pfed pouzitim svafecky pouzijte opatfeni uvedena v obecné pfiruc¢ce
(¢ast - C) a peclive si prectéte rizika spojena s procesem svarovani.

POPIS (OBR. A-1)

P1 - Knoflik jemného nastaveni pro svarfovaci napéti (MOG - NO GAS) a pro
svarovaci proud v rezimu MMA / TIG LIFT
K1 - Tlacitko volby reZimu svarovani

L1 - LED tepelné ochrany

L2 - LED sviti

L3 - LED vybér FLUX 0,8

L4 - LED vybér FLUX 0,9/1,0

L5 - LED vybéru TIG LIFT

L6 - LED vybéru MMA

D - Displej

MOG (BEZ PLYNU) INSTALACE A SVAROVANI (OBR. A-2)

1. Vypnéte svarecku.

2. Pripojte plynovy/nogasovy kabel ,.C* k zasuvce zaporného pélu ,-“ a konektor
zemnici svorky ,B“ k zasuvce kladného polu ,+“.

3. Otevrete bocni/horni panel a vlozte drat do prostoru stroje, poté umistéte
civku na drzak civky a utdhnéte (OBR. A-2.1).

4. Vlozte drat do podavace dratu a ujistéte se, Ze priléha k drazce valeCku

(POZNAMKA: vale¢ek ma dvé drazky: otadcenim vélecku si muzete vy-

brat vhodnou drazku podle praméru dratu, ktery chcete pouzit). Pfi zméné

praméru dratu je nutné vymeénit valecek i kontaktni hrot (koncova ¢ast

horéaku, ze které drat vy€niva).

Odsroubuijte konec horaku (trysku) a kontaktni hrot pro usnadnéni prachodu

dratu.

Zavirejte dvere.

Zapnéte svarecku.

Pomoci tlagitka K1 vyberte prumér dratu FLUX, ktery chcete pouzit (0,8 /

0,9/1,0).

oNoO o

Nastaveni parametru svarovani MOG

Potenciometr ,P1“ synergicky upravuje parametry svafovani pro dosazeni op-
timalniho nastaveni a vysledk(l. Diky synergickému systému se nastavenim
tohoto potenciometru nastavuje svarovaci napéti a pomoci specifickych algoritmu
vysledny proud

se pocita. Toto Fizeni také synergickym zpUsobem fidi rychlost podavani dratu a
zajistuje soulad mezi napétim a proudem.

Displej zobrazuje nastaveny proud.

MMA INSTALACE A SVAROVANI (OBR. A-3)

1. Vypnéte svarecku.

2. Zkontrolujte polaritu vyzna¢enou na obalu elektrody. U elektrod s obracenou
polaritou pfipojte zemnici svorku ,B* k zapornému pélu (-) a svorku drzaku
elektrody ,I“ ke kladnému pélu ,+“ svarecky (OBR. A-3.2). U elektrod s
pfimou polaritou pfipojte zemnici svorku ,B“ ke kladnému pélu ,+“ a svorku
drzaku elektrody I pfipojte k zapornému poélu ,-“ (OBR. A-3.1).

Zapnéte svarecku.

Pomoci tlacitka ,K1“ vyberte rezim MMA.

Potenciometrem ,P1“ nastavte poZzadovany svarovaci proud.

akrw

INSTALACE A SVAROVANI TIG LIFT (OBR. A-4)

Vypnéte svarecku.

PFipojte konektor zemnici svorky ,B* ke kladnému polu .+ a konektor horaku
LH* k zdpornému polu - svarecky.

Pfipojte konektor plynové trubky horéaku k plynove lahvi (A).

Zapnéte svarecku.

Pomoci tlacgitka ,K1* vyberte rezim TIG LIFT.

Potenciometrem ,P1“ nastavte poZzadovany svarovaci proud.

TOUCH \
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TEPELNA OCHRANA

Pokud je stroj pouzivan pro velmi namahavy pracovni cyklus, chrani jej bezpe¢n-
ostni zafizeni

stroj pfed moznym prehratim. Aktivace zafizeni je indikovana rozsvicenim Zluté
LED L1

ourw N

ToroBeTAOTE TO NAEKTPOBIO OTO PEPOG TTOU TTPOKEITAI Va
OUYKOAANBEI.

Zvednéte elektrodu do vzdalenosti pfiblizné 2—5 mm od
svafovaného dilu.

UDRZBA
Veskeré operace udrzby musi provadét kvalifikovany personal v souladu s nor-
mou (IEC 60974-4).

[CIN v
= Slaby oblouk pracovnim kusem

. Spatny kontakt mezi uzemfovacim svorkou a

Zatahnéte svorku a zkontrolujte
Vy¢istit nebo vyménit kontaktni trysky a priivodce plynem

Cisténi od usazenin

CZ
ODSTRANOVANI PORUCH : PRICINY RESENI
. . N . |+ Spina na konci vedené trysky « Vypustit vzduchem

;( oll::?)ttzgi nepohybuje vpied, kdyz se hnaci|, Prilisné napéti na spojce civky « Uvolnit
« Po8kozeny horak « Zkontrolujte obal vedeni dratu
« Poskozena kontaktni tryska « Vymeénit

« Podavani dratu: pfitomnost Skubani « Popaleniny na kontaktni trysce « Vyménit

nebo preruseni . Spina ve stopce hnaciho kola o Vycistit
. Obracena stopka na hnacim kole - Vyménit

pracovnim kusem
« Porovity svarovaci Sev
« Pili$ malo plynu
« VIhké kusy prace

« Spatny kontakt mezi uzemriovaci svorkou a

« Nespravna vzdalenost nebo uhel horaku

Vzdalenost mezi hofakem a pracovnim kusem by méla byt 5-10
mm;

Uhel by nemél byt mensi nez 60° vzhledem k pracovnimu kusu.
Zvysit mnozstvi

Vysuste horkym vzduchem nebo jinym zptusobem

« Stroj nahle zastavi po dlouhém

pouzivani termalni ochrana zasahla

« Stroj se prehral kvlli nadmérnému pouzivani a

Nechte stroj alespori 20-30 minut vychladnout

« Svarec¢ nezasobuje proudem a termaini

LED je zapnuté. « DoSlo k zasahu termalni ochrany.

Pred obnovenim svarovani pockejte, az se LED vypne.

- Pristroj je zapnuty, ale nezasobuje

S [proudem. pfipojeny ke svaredi.

. Uzemnovaci klesté nebo drzak elektrody nejsou

Vypnéte svare¢ a zkontrolujte pfipojeni.

« Svarovaci proces je neadekvatni. « Nespravna polarita.

Ujistéte se, Ze svorky byly spravné pfipojeny k stroji.
Prectéte si priru¢ku pfipojenou k pouzivanym elektrodam.

S « Zkontrolujte pouzivanou elektrodu.
Q|- Nestabilni oblouk. «_Zkontrolujte proud plynu.

Pouzijte wolframovou elektrodu spravného pruméru.
Snizit proud plynu.

FL Elektroda se tavi. « Nespravna polarita.

Ovéite, Ze uzemnéni je pripojeno k kladnému pélu.
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POPIS PRODUKTU

Toto zariadenie je synergicky jednosmerny (DC) invertorovy generator vhodny na
vykonavanie zvarania MIG/IMAG/MOG, zvarania MMA elektrédou a zvarania TIG
LIFT.

Vdaka invertorovej technol6gii, ktord& umoznuje vysoky vykon pri zachovani
zniZenej velkosti a hmotnosti, je zvaracka prenosna a lahko sa s fiou manipuluje.
Predny panel umozriuje nastavenie parametrov zvéarania.

INSTALACIA

Instalaciu musi vykonat kvalifikovany personal v sulade s normou IEC 60974-9 a
narodnymi a miestnymi predpismi. Stroj by sa mal zdvihnut

pomocou rukovéte umiestnenej na hornej strane produktu. Tato operacia musi
byt vykonana s vypnutym strojom a odpojenymi zvaracimi kablami. Napajacie
napatie musi zodpovedat napatiu uvedenému na technickom $titku umiestnenom
na vyrobku. Pouzivajte stroj v intalacii, ktorej vykonové charakteristiky a ochrany
(poistka a/alebo diferencial) su kompatibilné s prudom potrebnym na prevadzku;
dalsie podrobnosti najdete v idajoch na §titku prilepenom na

stroj. Zvaracka je vybavend kompenzacnym zariadenim napajacieho napétia,
ktoré umozriuje normalnu prevadzku stroja aj pri napajacom napati

kolise 0 +15% od menovitého napatia. Nadmerna prevadzka v pripade prepétia,
nadprudu alebo prehriatia méze poskodit stroj.

POUZITIE

Upozornenie: Pred prevadzkou zvaracky pouzite opatrenia uvedené vo vSeob-
ecnej prirucke (Cast - C), pri¢om si pozorne precitajte rizika spojené s procesom
zvérania.

POPIS (OBRAZOK A-1)

P1 - Gombik jemného nastavenia pre zvaracie napatie (MOG - NO GAS) a pre
zvaraci prud v rezime MMA/ TIG LIFT
K1 - Tlagidlo volby rezimu zvarania

L1 - LED diéda tepelnej ochrany

L2 - LED svieti

L3 - FLUX 0,8 vyberova LED

L4 - vyberova LED FLUX 0,9/1,0

L5 - LED vyberu TIG LIFT

L6 - LED vyber MMA

D - Displej

MOG (BEZ PLYNU) INSTALACIA A ZVARANIE (OBR. A-2)

1. Vypnite zvaracku.

2. Pripojte plynovy/nogasovy kabel ,C* k zasuvke zaporného pélu ,-“ a konektor
uzemrovacej svorky ,B“ k zasuvke kladného polu ,+*.

3. Otvorte bo¢ny/horny panel a vlozte drét do priestoru stroja, potom vlozte
cievku na drziak cievky a utiahnite (OBR. A-2.1).

4. Vlozte drot do podavaca drétu a uistite sa, Ze prilieha k drazke valceka

(POZNAMKA: valéek ma dve drazky: otacanim valteka si mozete vybrat

vhodnu drézku podla priemeru drétu, ktory chcete pouzit). Pri zmene pri-

emeru drétu je potrebné vymenit valéek aj kontaktny hrot (koncova ¢ast

horaka, z ktorej drét vy¢nieva).

Odskrutkujte koniec horéka (trysku) a kontaktny hrot, aby ste ulahgili pre-

chod drétu.

ZATVARAJTE DVERE.

Zapnite zvaracku.

Pomocou tlagidla K1 vyberte priemer drétu FLUX, ktory chcete pouzit (0,8

/0,9/1,0).
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Nastavenie parametrov zvarania MOG

Potenciometer ,P1" synergicky upravuje parametre zvarania tak, aby sa dosiahli
optimalne nastavenia a vysledky. Vdaka synergickému systému sa nastavenim
tohto potenciometra nastavuje zvaracie napéatie a pomocou $pecifickych algorit-
mov aj vysledny prud

sa vypocitava. Toto ovladanie tiez synergickym spésobom riadi rychlost podavan-
ia drotu, ¢im zabezpecuje sulad medzi napatim a pradom.

Displej zobrazuje nastaveny prad.

INSTALACIA A ZVARANIE MMA (OBR. A-3)

1. Vypnite zvaracku.

2. Skontrolujte polaritu vyzna¢enu na obale elekirody. V pripade elektrod s
obréatenou polaritou pripojte uzemnovaciu svorku ,B* k zasuvke zaporného
polu (-) a svorku drziaka elektrody | pripojte k zasuvke kladného polu ,+*
zvaracky (OBR. A-3.2). Pri elektrédach s priamou polaritou pripojte uzemrnov-
aciu svorku ,,B* ku kladnému pélu ,+“ a svorku drzZiaka elektrody ,|* pripojte k
zapornému polu ,-“ (OBR. A-3.1).

Zapnite zvaracku.

Pomocou tlacidla ,K1“ vyberte rezim MMA.

Potenciometrom ,P1“ nastavte poZzadovany zvaraci prud.
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INSTALACIA A ZVARANIE TIG LIFT (OBR. A-4)

Vypnite zvaracku.

Pripojte konektor uzemrovacej svorky ,B“ k zasuvke kladného poélu ,+* a
konektor horaka ,H" k zasuvke zaporného pélu ,-“ zvaracky.

Pripojte konektor plynovej trubice horéka k plynovej frasi (A).

Zapnite zvaracku.

Pomocou tlacidla ,K1“ vyberte rezim TIG LIFT.

Potenciometrom ,P1“ nastavte poZzadovany zvaraci prud.

TOUCH \
LIFT \

TEPELNA OCHRANA

Ak sa stroj pouziva na velmi naméhavy pracovny cyklus, chrani ho bezpe€nostné
zariadenie

stroj pred moznym prehriatim. Aktivacia zariadenia je indikovana rozsvietenim
Zltej LED ,L1*.

oohw N~

Elektronike nalezi umies$ci¢ w miejscu spawania.

Zdvihnite elektrédu do vzdialenosti priblizne 2—5 mm od
zvaraného dielu.

UDRZBA
Akakolvek operacia udrzby musi byt vykonana kvalifikovanym personalom v
sulade s normou (IEC 60974-4).

ODSTRANOVANIE PORUCH PRICINY

RYCHLE RIESENIE

« Drot sa nepohybuje dopredu, ked sa Spina na konci vedenia trysky

Vysusit vzduchom

o . - ,
s Slaby obluk pracovnym kusom

Zly kontakt medzi uzemrovacou svorkou a

Zatiahnut' svorku a skontrolovat’
Vycistit’ alebo vymenit kontaktné trysky a vodice plynu

- % « Prilisné napétie na spojke cievky « Uvornit
hnacie koleso otaca - Pos$kodeny horak «_Skontrolujte obal vedenia drétu
« Poskodena kontaktna tryska « Vymenit
« Podavanie drétu: pritomnost trhania « Popaleniny na kontaktnom tryske « Vymenit
alebo preruseni « Spina v drazke hnacieho kolesa « Vycistit
« ZoSlapany drazka na hnacom kole « Vymenit

pracovnym kusom
« Pérovity zvarovy Sev
« Prili§ malo plynu

« VIhké pracovné kusy

« ZIly kontakt medzi uzemnovacou svorkou a

« Nespravna vzdialenost alebo uhol horaka

Cistenie od usadenin

« Vzdialenost medzi horakom a pracovnym kusom by mala byt 5-10
mm;

« Uhol by nemal byt mensi ako 60° voci pracovnému kusu.

« Zvysit mnoZstvo

«_Vysuste horticim vzduchom alebo inym spésobom

« Stroj nahle zastavi po dlhodobom

pouzivani a tepelnd ochrana zasiahla

« Stroj sa prehrial v désledku nadmerného pouzivania

« Nechajte stroj aspori 20-30 minuat vychladnuat

« Zvaracka nezaistuje prud a termalna

LED dioda svieti. « Zasiahla tepelna ochrana.

« Pockajte, kym LED diéda nezhasne, a potom pokracujte v zvarani.

< |+ Zariadenie je zapnuté, ale nezaistuje « Klamra uzemnovacieho kabla alebo drziak elektrody . - : A
S |prad. nie s4 pripojené k zvéaradke. « Vypnite zvaracku a skontrolujte pripojenia.
= « Uistite sa, Ze spony boli spravne pripojené k stroju.
« Zvaraci proces je neadekvatny. « Nespravna polarita. « Precitajte si navod na pouzitie, ktory je pripojeny k pouzivanym

elektrodom.

« Skontrolujte pouzivanu elektrodu.

Q|- Nestabilny obldk. «_Skontrolujte prietok plynu.

« Pouzite wolframovu elektrodu spravneho priemeru.
« Znizte prietok plynu.

Fi Elektroda sa topi. « Nespravna polarita.

« Overte, Ze uzemnenie je pripojené k pozitivnej pdle.
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OPIS IZDELKA

Ta naprava je sinergi¢ni enosmerni (DC) inverterski generator, primeren za
varjenje MIG/IMAG/MOG, varjenje z MMA elektrodo in varjenje TIG LIFT.
Zahvaljujo¢ inverterski tehnologiji, ki omogoc¢a visoko zmogljivost ob ohranjanju
zmanj$ane velikosti in teze, je varilni stroj prenosljiv in enostaven za uporabo.
Sprednja plo§¢a omogoca prilagajanje parametrov varjenja.

NAMESTITEV

Namestitev mora izvesti usposobljeno osebje v skladu s standardom IEC 60974-9
ter nacionalnimi in lokalnimi predpisi. Stroj je treba dvigniti

z uporabo rocaja na vrhu izdelka. Ta postopek je treba izvesti z izklopljenim
strojem in odklopljenimi varilnimi kabli. Napajalna napetost mora ustrezati nape-
tosti, ki je navedena na plo$¢ici s tehni¢nimi podatki na izdelku. Stroj uporabljajte
na napeljavi, katere mo€nostne lastnosti in zadcite (varovalka in/ali diferencial)
so zdruZljive s tokom, ki je potreben za delovanje; za ve¢ podrobnosti si oglejte
podatke na pritrjeni ploscici

stroj. Varilnik je opremljen z napravo za kompenzacijo napajalne napetosti, ki
omogoc¢a normalno delovanje stroja tudi pri napajalni napetosti

niha za +15 % od nazivne napetosti. Prekomerno delovanje v primeru prenapeto-
sti, prevelikega toka ali pregrevanja lahko poskoduje stroj.

UPORABA

Opozorilo: pred uporabo varilnega stroja upos$tevajte varnostne ukrepe v splosn-
em priro¢niku (del - C), pri €emer natan¢no preberite tveganja, povezana s po-
stopkom varjenja.

OPIS (SLIKA A-1)

P1 - Gumb za fino nastavitev varilne napetosti (MOG - BREZ PLIN) in za varilni
tok v nainu MMA/ TIG LIFT

K1 - Gumb za izbiro nacina varjenja
L1 - Toplotna za$¢ita LED

L2 - VKLOP LED

L3 - Izbirna LED FLUX 0.8

L4 - Izbirna LED FLUX 0,9/1,0

L5 - Izbirna LED TIG LIFT

L6 - LED za izbiro MMA

D - Zaslon

MOG (BREZ PLINA) NAMESTITEV IN VARJENJE (SLIKA A-2)

1. lzklopite varilec.

2.  Prikljucite kabel za plin/nogas “C” na vti¢nico z negativnim polom “-” in ko-
nektor ozemljitvene sponke “B” na vti¢nico s pozitivnim polom “+”.

3. Odprite stransko/zgornjo plo$¢o in vstavite Zico v prostor stroja, nato posta-
vite kolut na drzalo koluta in ga zategnite (SLIKAA-2.1).

4.  Vstavite Zico v podajalnik Zice in se prepri¢ajte, da se drzi utora valja (OPOM-

BA: valj ima dva utora: z vrtenjem valja lahko izberete ustrezen utor glede

na premer Zice, ki jo Zelite uporabiti). Pri menjavi premera Zice je potrebno

zamenjati tako valj¢ek kot kontaktno konico (konéni del gorilnika iz katerega

$trli Zica).

QOdvijte konec gorilnika (Sobe) in kontaktno konico, da olaj$ate prehod Zice.

Zaprite vrata.

Vklopite varilec.

Preko gumba “K1” izberite premer Zice FLUX, ki jo Zelite uporabiti (0,8 /

0,9/1,0).
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Prilagoditev varilnih parametrov MOG

Potenciometer “P1” sinergi¢no prilagaja varilne parametre za doseganje optimal-
nih nastavitev in rezultatov. Zahvaljujo¢ sinergijskemu sistemu se s prilagajanjem
tega potenciometra nastavi varilna napetost in s posebnimi algoritmi posledi¢ni tok
se izracuna. Ta nadzor na sinergi¢en nacin upravlja tudi hitrost podajanja zice, kar
zagotavlja harmonijo med napetostjo in tokom.

Zaslon prikazuje nastavljeni tok.

NAMESTITEV IN VARJENJE MMA (SLIKA A-3)

I1zklopite varilec.

Preverite polarnost, navedeno na embalazi elektrod. Za elektrode z obrnjeno po-
larnostjo prikljucite ozemljitveno sponko “B” na vti¢nico z negativnim polom (-)
in sponko drzala elektrode “I” na vti¢nico s pozitivnim polom “+” varilca (SLIKA
A-3.2). Za elektrode z direktno polarnostjo prikljucite ozemljitveno sponko “B” na
vti€nico s pozitivnim polom “+” in sponko drzala elektrode “I” na vti¢nico z negati-
vnim polom “-” (SLIKA A-3.1).

Vklopite varilec.

S tipko “K1” izberite na¢in MMA.

Nastavite Zeleni varilni tok s potenciometrom “P1”.

MONTAZA DVIGA TIG IN VARJENJE (SLIKA A-4)

I1zklopite varilec.

Priklju¢ek ozemljitvene sponke “B” poveZite s pozitivnim polom vti¢nice “+” in ko-
nektor gorilnika “H” z negativnim polom vti¢nice “-” varilnika.

Priklju¢ek plinske cevi gorilnika prikljucite na plinsko jeklenko (A).

Vklopite varilec.

S tipko “K1” izberite nacin TIG LIFT.

Nastavite Zeleni varilni tok s potenciometrom “P1”.

TOUCH \
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TOPLOTNA ZASCITA

Ce se stroj uporablja za zelo naporen delovni cikel, ga varuje varnostna naprava
stroj pred morebitnim pregrevanjem. Aktiviranje naprave je ozna¢eno s prizigom
rumene LED “L1”.

Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

Dvignite elektrodo priblizno 2-5 mm stran od varjenega dela.

VZDRZEVANJE
Vsa vzdrzevalna dela mora izvajati usposobljeno osebje v skladu s standardom
(IEC 60974-4).

ODSTRANJEVANJE NAPAK VZROKI

RESITEV

Napacna razdalja ali kot gorilnika
Premalo plina
Vlazni delovni kosi

« Porozna varilna spojina

Slab stik med ozemljitveno sponko in delovnim kosom

Cis&enje od oblog

Razdalja med gorilnikom in delovnim kosom naj bo 5-10 mm;
Kot ne sme biti manj$i od 60° glede na delovni kos.
Povecaijte koli¢ino

Posusite s toplo zraéno pistolo ali drugim sredstvom

5. ! . « Umazanija na koncu vodilne $obe « Odmaknite zrak
") ozglgﬁ sskir?(%lg())n\elmlka naprej, ko se « Prevec napetosti na spojki tuljave « Oslabite
« Okvarjena gorilnik - Preverite ovoj vodilne Zice
. Okvarjena kontaktirna Soba « Zamenjajte
« Podajanje Zice: prisotnost trzanja ali « Opekline na kontaktirni Sobi « Zamenjajte
prekinitve « Umazanija v Zlebu pogonskega kolesa « Ocistite
o «_lzrablien Zleb na pogonskem kolesu « Zamenjajte
= . . N . . « Zategnite sponko in preverite
S| Sibek lok « Slab stik med ozemljitveno sponko in delovnim kosom . Ogistite ali zamenjajte kontaktne Zobe in plinske vodnike

dolgotrajni uporabi termi¢na zascita je intervenirala

« Stroj nenadoma preneha delovati po « Stroj se je pregreval zaradi pretirane uporabe in

« Pustite, da se stroj ohladi vsaj 20-30 minut

« Varilec ne oskrbuje toka in termalna LED

sveti « Termi¢na za$cita je posredovala.

Pocakajte, da se LED ugasne, preden nadaljujete s varjenjem.

< |+ Naprava je vklopljena, vendar ne

§ oskrbuje toka. priklju¢ena na varilec.

« Zemeljska sponka ali drzalo elektrode nista

Izklopite varilec in preverite povezave.

« Varilni postopek ni zadosten. « Napacna polariteta.

Preverite, ali so sponke pravilno prikljuéene na napravo.
« Preberite navodila za uporabo, priloZena elektrodom, ki se
uporabljajo.

- « Preverite uporabljeno elektrodo.
Q|- Nestabilen lok. « Preverite pretok plina.

« Uporabite volframovo elektrodo pravilnega premera.
- ZmanjSajte pretok plina.

FL Elektroda se topi. . Napacna polariteta.

« Preverite, ali je ozemljitev prikljuéena na pozitivni pol.




PRODUKTA APRAKSTS

ST ierice ir sinergisks Ilidzstravas (DC) invertora generators, kas piemérots MIG/
MAG/MOG metinaanas, MMA elektrodu metina$anas un TIG LIFT metinasanas
veikanai.

Pateicoties invertora tehnologijai, kas nodro$ina augstu veiktspéju, vienlaikus
saglabajot samazinatu izméru un svaru, metinasanas iekarta ir parnésajama un
viegli vadama. Priek$€&jais panelis lauj regulét metinaSanas parametrus.

UZSTADISANA

UzstadiSana javeic kvalificetam personalam saskana ar IEC 60974-9 standartu un
valsts un vietéjiem noteikumiem. Masina ir japacel .

izmantojot rokturi, kas atrodas izstradajuma aug$pusé. St darbiba javeic, kad
iekarta ir izslégta un metinasanas kabeli ir atvienoti. Baro$anas spriegumam jaat-
bilst spriegumam, kas noradits uz izstradajuma eso$as tehnisko datu plaksnites.
Izmantojiet iekartu instalacija, kuras jaudas raksturlielumi un aizsardzibas Iidzekli
(drosinatajs un/vai diferencialis) ir saderigi ar darbibai nepiecie§amo stravu; lai
iegdtu stkaku informaciju, skatiet datus uz plaksnites, kas piestiprinata pie
masina. Metinatajs ir aprikots ar baro$anas sprieguma kompensacijas ierici, kas
lauj iekartai normali darboties pat tad, ja baro$anas spriegums

svarstas par £15% no nominala sprieguma. Parmériga darbiba parsprieguma,
parstravas vai parkar§anas gadijuma var sabojat iekartu.

LIETOSANA

Bridinajums: pirms metinataja lieto$anas ievérojiet visparigaja rokasgramata (dala
- C) sniegtos piesardzibas pasakumus, rapigi izlasiet ar metina$anas procesu sai-
stitos riskus.

APRAKSTS (ATTELS A-1)

P1 — smalkas regulé$anas poga metina8anas spriegumam (MOG — NO GAS)
un metinasanas stravai MMA / TIG LIFT rezima
K1 - Metina8anas reZzima izvéles poga

L1 - termiskas aizsardzibas gaismas diode

L2 — IESLEGTS LED

L3 - FLUX 0.8 atlases LED

L4 - FLUX 0.9/1.0 atlases LED

L5 - TIG LIFT izvéles LED

L6 - MMA atlases LED

D — displejs

MOG (BEZ GAZES) UZSTADISANA UN METINASANA (ATTELS A-2)

1. lzslédziet metinataju.

2. Pievienojiet gazes/gazes kabeli “C” negativa pola kontaktligzdai “-” un
zeméjuma skavas savienotaju “B” ar pozitiva pola ligzdu “+”.

3. Atveriet sanu/aug$éjo paneli un ievietojiet vadu iekartas nodalijuma, péc tam
novietojiet spoli uz spoles turétaja un pievelciet (ATTELS A-2.1).

4. levietojiet stiepli stieples padeveéja, parliecinoties, ka ta pieklaujas veltna rie-
vai (PIEZIME: veltnim ir divas rievas: griezot rulliti, varat izvéléties atbilsto$o
rievu, pamatojoties uz izmantojama stieples diametru). Mainot stieples dia-
metru, ir jamaina gan rullitis, gan kontakta uzgalis (degla gala dala, no kuras
stieple izvirzita).

LV

MOG metina$anas parametru regulé$ana

“P1” potenciometrs sinergiski pielago metina$anas parametrus, lai sasniegtu op-
timalus iestatfjumus un rezultatus. Pateicoties sinergiskajai sistémai, reguléjot $o
potenciometru, tiek iestatits metinasanas spriegums un, izmantojot Tpasus algo-
ritmus, iegata strava

tiek aprékinats. ST vadiba sinergiska veida parvalda arf stieples padeves atrumu,
nodro$inot harmoniju starp spriegumu un stravu.

Displejs parada iestatito stravu.

MMA UZSTADISANA UN METINASANA (ATTELS A-3)

1. lzslédziet metinataju.

2. Parbaudiet polaritati, kas noradita uz elektrodu iepakojuma. Apgrieztas po-
laritates elektrodiem pievienojiet zeméjuma skavu “B” ar negativa pola ligz-
du (-) un elektrodu turétaja skavu “I” ar metinataja pozitiva pola ligzdu “+”
(ATTELS A-3.2). Tiesas polaritates elektrodiem pievienojiet zeméjuma skavu
“B” ar pozitiva pola ligzdu “+” un elektrodu turétaja skavu “I” ar negativa pola
ligzdu “-” (ATTELS A-3.1).

leslédziet metinataju.

Izvélieties MMA rezimu, izmantojot pogu “K1”.

Noreguléjiet vélamo metinasanas stravu, izmantojot potenciometru “P1”.

IG PACELA UZSTADISANA UN METINASANA (ATTELS A-4)
I1zslédziet metinataju.
Savienojiet zemé&juma skavas savienotaju “B” ar metinataja pozitiva pola li-
gzdu “+” un degla savienotaju “H” ar metinataja negativa pola ligzdu “-”.
Pievienojiet degla gazes caurules savienotaju gazes balonam (A).
leslédziet metinataju.
Izvélieties TIG LIFT reZimu, izmantojot pogu “K1”.
Noreguléjiet vélamo metina8anas stravu, izmantojot potenciometru “P1”.
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Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

Paceliet elektrodu apméram 2-5 mm attaluma no metinatas
dalas.

TERMALA AIZSARDZIBA

Ja masina tiek izmantota |oti intensivam darba ciklam, dro$ibas ierice aizsarga
masinu no iesp&jamas parkar$anas. lerices aktivizé$anos norada dzeltenas gai-
smas diodes “L1” iedeg8anas.

APKOPE
Jebkura apkopes darbiba javeic kvalificétam personalam saskana ar standartu
(IEC 60974-4).

5.  Atskravéjiet degla galu (sprauslu) un kontakta galu, lai atvieglotu stieples
pareju.
6. Aizveriet durvis.
7. leslédziet metinataju.
8. Izmantojot pogu “K1”, atlasiet izmantojama FLUX vada diametru (0,8 /
0,9/1,0).
LV
KLUDU ATRADESANA CELONI RISINAJUMI
e e - Netiriba vadi$anas pilienu gala « Izplast ar gaisu
;)i;ﬁ‘gi'r:gjss rﬂilr(]li’ss?r?egzas"eksu’ kad « Parak liela sprieguma spoleklu sajunga « Atslabiniet
' - Bojata dedzinatajs « Parbaudiet vadi$anas vadu apvalku
« Bojata kontaktu piliens « Aizstat
. Vadi$ana: sastiepumu vai partraukumu | Sadegums uz kontaktu piliens « Aizstat
klatbatne « Netiriba uz piedzinas ritena rievas . Tiri8ana
« Nodiluméts piedzinas ritena rieva « Aizstat
« Vaja liesma « Slikts kontakts starp zemes siksnu un darba gabalu  |° Piespraudiet siksni un parbaudiet

MIG

« Tirit vai nomainit kontaktus un gazes vaditajus

« Poraina metinasanas Suv o -
oraina metinasanas suves Parak maz gazes

Mitrinati darba gabali

Slikts kontakts starp zemes siksnu un darba gabalu
Nepareiza attalums vai lenkis degvielas ndjina

« Tirit no nogulumiem

« Attalums starp degvielas nijinu un darba gabalu jabat 5-10 mm;
« Lenkim nevajadzétu bat mazak par 60° attieciba pret darba
gabalu.

« Palieliniet daudzumu

« Sausiniet ar karstu gaisa pistoli vai citu lidzekli

« Masina péksni parstaj darboties péc

| lilgstoSas lietoSanas aizsardziba ir iejaukusi

« Masina ir parkarsta lietoSanas dé|, un termiska

« Atstajiet masinu atdzist vismaz 20-30 minGtes

« Svéréjs neatvada stravu un termiskais

LED ir ieslagts. « Termiska aizsardziba ir iejaukusi.

« Partrauciet metinasanu, I"dz LED izslégsies.

o Elektrods izkist. « Nepareiza polaritate.

‘Et « lerice ir ieslégta, bet neatdod stravu. ;é?g‘i;; skavas vai elekiroda turétajs nav pieslégts « Izslédziet svéréju un parbaudiet savienojumus.
= « Parliecinieties, vai skavas ir pareizi pieslégtas iericei.
- MetinaSanas process ir nepietiekams. « Nepareiza polaritate. « lepazistaties ar instrukciju rokasgramatu, kas pievienota
izmantojamajiem elektrodiem.
. « Parbaudiet izmantoto elektrodu. « Izmantojiet térauda elektrodu ar pareizo diametru.
g + Nestabils loks. « Parbaudiet gazes plismu. « Samaziniet gazes plasmu.

- Parliecinieties, vai zeme ir pieslégta pie pozitiva pola.




TOOTE KIRJELDUS

See seade on sunergiline alalisvoolu (DC) invertergeneraator, mis sobib MIG/
MAG/MOG, MMA elektroodkeevituse ja TIG LIFT keevitamiseks.

Téanu invertertehnoloogiale, mis vdimaldab suurt jdudlust, séilitades samal ajal
vdiksema suuruse ja kaalu, on keevitusmasin kaasaskantav ja hélpsasti kasitset-
av. Esipaneel véimaldab reguleerida keevitusparameetreid.

PAIGALDAMINE

Paigaldamise peab labi viima kvalifitseeritud personal vastavalt standardile IEC
60974-9 ning riiklikele ja kohalikele eeskirjadele. Masin tuleks ules tdsta
kasutades toote Ulaosas asuvat kéepidet. Seda toimingut tuleb teha valjaltlitatud
masinaga ja lahti thendatud keevituskaablitega. Toitepinge peab vastama tootel
olevale tehnilisele andmesildile mérgitud pingele. Kasutage masinat paigaldises,
mille v8imsusomadused ja kaitsed (kaitse ja/vdi diferentsiaal) thilduvad t66ks
vajaliku vooluga; lisateabe saamiseks vaadake andmeid kinnitatud plaadil

masin. Keevitaja on varustatud toitepinge kompenseerimisseadmega, mis vdim-
aldab masinal normaalselt té6tada ka toitepinge korral

kdikub +15% nimipingest. Liigne kasutamine ulepinge, liigvoolu v&i tlekuumen-
emise korral vdib masinat kahjustada.

KASUTAMINE
Hoiatus: Enne keevitaja kasutamist kasutage tldjuhendis (osa - C) toodud etteva-
atusabindusid, lugedes hoolikalt keevitusprotsessiga seotud riske.

KIRJELDUS (JOON A-1)
P1 - peenreguleerimisnupp keevituspinge (MOG - NO GAS) ja keevitusvoolu ja-
oks reziimis MMA/ TIG LIFT

K1 - Keevitusreziimi valiku nupp
L1 — termokaitse LED

L2 - ON LED

L3 - FLUX 0,8 valiku LED

L4 — FLUX 0.9/1.0 valiku LED
L5 - TIG LIFT valiku LED

L6 - MMA valiku LED

D — ekraan

MOG (GAASITA) PAIGALDAMINE JA KEEVITAMINE (JOON A-2)
1. Lulitage keevitaja valja.

Uhendage gaasi/nogaasi kaabel “C” negatiivse poolusega pistikupessa “-
maandusklambri pistik “B” positiivse pooluse pistikupessa “+”.

Avage kulg-/tlemine paneel ja sisestage traat masina kambrisse, seejérel
asetage pool poolihoidjale ja pingutage (JOON A-2.1).

Sisestage traat traadistoturisse, veendudes, et see kleepuks rulli soonega
(MARKUS: rullil on kaks soont: rulli keerates saate valida sobiva soone va-
stavalt kasutatava traadi 1abimdddule). Traadi labimdddu muutmisel on vaja
vahetada nii rull kui ka kontaktotsak (pdleti otsaosa, millest traat vélja ulatub).
Traadi labimise hdlbustamiseks keerake pdleti ots (duUs) ja kontaktotsik lahti.
Sulgege uks.

Lulitage keevitaja sisse.

Valige nupu “K1” kaudu FLUX-traadi 1abimd6t, mida soovite kasutada (0,8
/0,9/1,0).

ja

2
3.
4
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MOG-keevitusparameetrite reguleerimine

Potentsiomeeter “P1” reguleerib stinergiliselt keevitusparameetreid, et saavutada
optimaalsed seadistused ja tulemused. Ténu sunergilisele sisteemile seatakse
seda potentsiomeetrit requleerides keevituspinge ja spetsiifiliste algoritmide kau-
du sellest tulenev vool

arvutatakse. See juhtseade juhib sunergiliselt ka traadi etteande kiirust, tagades
pinge ja voolu harmoonia.

Ekraan naitab seadistatud voolu.

MMA PAIGALDAMINE JA KEEVITAMINE (JOON A-3)

1. Lulitage keevitaja vélja.

2.  Kontrollige elektroodi pakendil naidatud polaarsust. P&oérdpolaarsusega
elektroodide puhul ihendage maandusklamber “B” negatiivse pooluse pe-
saga (-) ja elektroodihoidiku klamber “I” keevitusseadme positiivse pooluse
pesaga “+” (JOON A-3.2). Otsese polaarsusega elektroodide puhul thend-
age maandusklamber “B” positiivse pooluse pesaga “+” ja elektroodihoidiku
klamber “I” negatuvse pooluse pesaga “-” (JOON A-3.1).

Lulitage keevitaja sisse.

Valige nupu “K1” abil MMA reziim.

Reguleerige soovitud keevitusvoolu potentsiomeetriga “P1”.

IG-TOSTE PAIGALDAMINE JA KEEVITAMINE (JOON A-4)
Lulitage keevitaja vélja.
Uhendage maandusklambri pistik “B” keevitusseadme positiivse poolusega
pistikupesaga “+” ja pdleti pistik “H” keevitusseadme negatiivse poolusega
pistikupesaga “-
Uhendage péleti gaasnoru pistik gaasiballooniga (A).
Lulitage keevitaja sisse.
Valige nupu “K1” abil TIG LIFT reziim.
Reguleerige soovitud keevitusvoolu potentsiomeetriga “P1”.

TOUCH \
LIFT \

SOOJUSKAITSE

Kui masinat kasutatakse véga pingelise to66tsukli jaoks, kaitseb seda turvaseade
masin véimaliku Ulekuumenemise eest. Seadme aktiveerimisest annab marku kol-
lase LED “L1” suttimine.

N I F N

S

Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

Tostke elektrood umbes 2-5 mm keevitatud osast eemale.

HOOLDUS
Koik hooldustoimingud peavad vastavalt standardile (IEC 60974-4) labi viima kva-
lifitseeritud personal.

EE
VEADE LOIKAMINE PUDUSED LAHENDUSED
- S « Mustus juhtpuru otsas « Puhuge 6huga
* o%rr?:tt) eiliigu edasi, kui ajamiratas « Liiga suur pinge keremehhanismi siduril « Lédvendage
P « Rikutud péleti - Kontrollige traadivedaja katet
« Rikutud kontaktotsik « Asenda
« Traadi s66tmine: tdmblemise voi « Pdletused kontaktotsikul - Asenda
katkemise olemasolu « Mustus ajamiratta soones « Puhastage
o « Kulumisjéljed ajamiratta soones « Asenda
1 - . . - L « Pingutage klamber ja kontrollige
= Nork kaar + Halb {ihend massiklambrija detaili vahel « Puhastage vdi vahetage kontaktotsikud ja gaasijuhtmed
. . . . « Puhastage setetest
: \'-/';Ig Itj::n:sn\jgis ﬁﬁrl:mglgtjia.:jrt:g' vahel « Poleti ja detaili vaheline kaugus peaks olema 5-10 mm;
« Poorne keevisdmblus " Liiga AT gaasi polett) « Nurk ei tohiks olla vaiksem kui 60 kraadi tdédetaili suhtes.
. Mérjad detailid « Suurendage kogust
- Kuivatage kuuma Shupistoliga vdi muu meetodiga
« Masin I8petab akki to6tamise pikaajalise |« Masin on tilekuumenenud liigse kasutamise téttu ja = P = g P
kasutamise jérel termiline kaitse on sekkunud » Jatke masin jahtuma vahemalt 20-30 minutiks
.LEKE? i%e;?':sjg Ieullitgrtraldvoolu Ja termiline « Termiline kaitse on sekkunud. « Oodake, kuni LED kustub, enne kui jatkate keevitamist.
<§( ;/oileuade on sisse lulitatud, kuid ei tarni Leh:;?gn;:zkéiggggmﬂ elektroodi hoidja pole . Lillitage keevitaja vilja ja kontrollige Ghendusi.
= « Veenduge, et klambrid oleksid digesti thendatud masinaga.
« Keevitamisprotsess on ebapiisav. « Vale polaarsus. « Lugege kasutatavate elektroodidega kaasasolevat
kasutusjuhendit.
. - « Kontrollige kasutatavat elektroodi. « Kasutage 6ige labimddduga volfram-elektroodi.
g + Stabiilne kaar on ebastabiilne. «_Kontrollige gaasi voolu. « Véhendage gaasivoolu.
« Elektrood sulab. « Vale polaarsus. « Kontrollige, kas maandus on Ghendatud positiivse poliga
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PREKES APRASYMAS

Sis prietaisas yra sinerginis nuolatinés sroves (DC) inverteris, tinkamas MIG/
MAG/MOG suvirinimui, MMA elektrody suvirinimui ir TIG LIFT suvirinimui atlikti.
Del inverterio technologijos, kuri uztikrina auk$ta nasuma i$laikant mazesnj dydj ir
svorj, suvirinimo aparatas yra nesiojamas ir lengvai valdomas. Priekinis skydelis
leidZia reguliuoti suvirinimo parametrus.

MONTAVIMAS

Montavima turi atlikti kvalifikuotas personalas, laikydamasis IEC 60974-9 standar-
to ir nacionaliniy bei vietiniy taisykliy. Masina turi bati pakelta

naudodami rankenéle, esancig gaminio virSuje. Si operacija turi bati atliekama
iSjungus aparatg ir atjungus suvirinimo kabelius. Maitinimo jtampa turi atitikti
jtampa, nurodytg ant gaminio esancioje techniniy duomeny lenteléje. Naudokite
masing jrenginyje, kurio galios charakteristikos ir apsaugos (saugiklis ir (arba) di-
ferencialas) yra suderinamos su darbui reikalinga srove; Norédami gauti daugiau
informacijos, Zidrékite duomenis ant pritvirtintos lentelés

masina. Suvirintuve yra maitinimo jtampos kompensavimo jtaisas, leidziantis apa-
ratui normaliai veikti net esant maitinimo jtampai

nuo vardinés jtampos svyruoja +15%. Per didelis veikimas esant vir§jtampai,
vir§srovei ar perkaitimui gali sugadinti masing.

NAUDOJIMAS

|spéjimas: prie§ pradédami dirbti su suvirintuvu, laikykités atsargumo priemoniy,
pateikty bendrajame vadove (C dalis), atidZiai perskaitykite su suvirinimo procesu
susijusius pavojus.

APRASYMAS (A-1 pav.)

P1 — tikslaus reguliavimo rankeneélé suvirinimo jtampai (MOG — NO GAS) ir suviri-
nimo srove MMA / TIG LIFT rezimu

K1 — suvirinimo reZimo pasirinkimo mygtukas
L1 - 8iluminés apsaugos $viesos diodas

L2 — [JUNGTALED

L3 - FLUX 0.8 pasirinkimo $viesos diodas

L4 — FLUX 0.9/1.0 pasirinkimo $viesos diodas
L5 — TIG LIFT pasirinkimo $viesos diodas

L6 - MMA pasirinkimo $viesos diodas

D — ekranas

MOG (BE DUJY) MONTAVIMAS IR SUVIRINIMAS (A-2 pav.)

1. I$junkite suvirintuva.

2. Prijunkite dujy / dujy kabelj ,C* prie neigiamo poliaus lizdo -, o jZeminimo
gnybto jungtj ,B“ — prie teigiamo poliaus lizdo ,+*.

3. Atidarykite Soninj / vir$utinj skydelj ir jkikite laidg j masinos skyriy, tada uzd-
ékite rite ant rités laikiklio ir priverzkite (A-2.1 PAVEIKSLAS).

4.  |kiSkite vielg | vielos tiektuva, jsitikindami, kad ji priglunda prie volelio grio-

velio (PASTABA: volas turi du griovelius: sukdami volelj galite pasirinkti tin-

kama griovelj pagal vielos skersmenj, kurj norite naudoti). Keiciant vielos

skersmenj, reikia keisti ir ritinélj, ir kontaktinj antgalj (galiné degiklio dalis, i$

kurios i§siki$a viela).

Atsukite degiklio galg (purk$tuka) ir kontaktinj antgalj, kad palengvintumete

laido pragjima.

Uzdarykite duris.

ljunkite suvirintuva.

Mygtuku K1 pasirinkite norimo naudoti FLUX laido skersmenj (0,8 /0,9/1,0).

oNO o

MOG suvirinimo parametry reguliavimas

,P1“ potenciometras sinergi$kai reguliuoja suvirinimo parametrus, kad baty pa-
siekti optimalls nustatymai ir rezultatai. Sinerginés sistemos déka, reguliuojant §j
potenciometra, nustatoma suvirinimo jtampa ir pagal specifinius algoritmus gau-
nama srove y

yra apskai€iuojamas. Sis valdiklis taip pat sinergi$kai valdo vielos padavimo greitj,
uztikrindamas jtampos ir srovés harmonija.

Ekrane rodoma nustatyta srove.

MMA MONTAVIMAS IR SUVIRINIMAS (A-3 pav.)

1. I$junkite suvirintuva.

2. Patikrinkite ant elektrodo pakuotés nurodytg poliSkuma. Atvirk&tinio po-
liSkumo elektrodams prijunkite jZeminimo spaustukg ,B* prie neigiamo po-
liaus lizdo (-), o elektrodo laikiklio spaustuka ,I“ — prie suvirintojo teigiamo
poliaus lizdo ,+“ (A-3.2 pav.). Tiesioginio poliskumo elektrodams prijunkite
iZzeminimo spaustuka ,B* prie teigiamo poliaus lizdo ,+*, o elektrodo laikiklio
spaustuka ,|“ — prie neigiamo poliaus lizdo ,-* (A-3.1 pav.).

Jjunkite suvirintuva.

Mygtuku ,K1“ pasirinkite MMA rezima.

Sureguliuokite norima suvirinimo srove naudodami potenciometrg “P1“.

IG KELIMO MONTAVIMAS IR SUVIRINIMAS (A-4 pav.)

I$junkite suvirintuva.

|Zeminimo gnybto jungtj ,,B“ prijunkite prie teigiamo poliaus lizdo ,+*, o de-
giklio jungtj ,H" — prie suvirintojo neigiamo poliaus lizdo ,-“.

Prijunkite degiklio dujy vamzdzio jungtj prie dujy baliono (A).

ljunkite suvirintuva.

Mygtuku ,K1“ pasirinkite TIG LIFT rezima.

Sureguliuokite norimg suvirinimo srove naudodami potenciometrg “P1*.

TOUCH \
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TERMINE APSAUGA

Jei madina naudojama labai jtemptam darbo ciklui, saugos jtaisas apsaugo
masina nuo galimo perkaitimo. |renginio aktyvavima rodo uzsidegantis geltonas
Sviesos diodas ,L1°

QOh® N=oq ORO

Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

Patraukite elektrodg mazdaug 2-5 mm atstumu nuo suvirin-
tos dalies.

PRIEZIURA
Bet kokias techninés priezitros operacijas turi atlikti kvalifikuotas personalas pa-
gal standarta (IEC 60974-4).

Blogas kontaktas tarp Zemés spaustuko ir darbo

Pristiprinkite spaustuka ir patikrinkite

LT
KLAIDY SALINIMAS PASTABA SPRENDIMAI
. « Siukslés veleno galuose « Isfasuokite oru

;] e}gzlj:ggjlglo ratas suka, velenas « Per didelis jtempimas rités sankabos « Atlaisvinkite
« Sugedes degiklis « Patikrinkite veleno veleno apvalka
« Sugedes kontaktinis antgaliu « Pakeisti

« Veleno padavimas: traukimas arba » Nudegimai ant kontaktinio antgalio « Pakeisti

nutrikimas « Siukslés ant variklio rato grazto « Valyti
« IStrintas variklio ratas « Pakeisti

O|. Silpnas lankas
= gabalo

Valykite arba pakeiskite kontaktinius antgalius ir dujy vadovus

gabalo
« Porétas suvirinimo sitlas
« Per mazai dujy

« Drégnos detalés

« Blogas kontaktas tarp Zemés spaustuko ir darbo

« Netinkamas atstumas arba kampas degiklyje

Valyti nuo nuosédy

« Atstumas tarp degiklio ir darbo gabalo turi bati 5-10 mm;

« Kampas neturéty bati mazesnis nei 60 laipsniy atzvilgiu j darbo
gabala.

« Padidinkite kiekj

«_I8dZiovinkite kar$tu oru arba kitu badu

veikti termoprotektorius jsiki$o

« Po ilgo naudojimo masina staiga nustoja [« Masina perkaito dél per didelio naudojimo, ir

« Palikite masing atvésti bent 20-30 minuciy

« Grieztuvas ne tiekia srovés ir termalini S -
Grieztuvas ne tiekia sroves ir termalinis « |sikiSo terminé apsauga.

« Prie$ tesiant suvirinima, palaukite, kol LED i$sijungs.

LED jjungtas.
« Prietaisas jjungtas, bet nesuteikia « Grindinio laikiklis arba elektrody laikiklis néra L s . L .
<§t SIOVES. Jung prijunatas prie arieztuvo. u « I8junkite grieztuvg ir patikrinkite jungtis.
= « Pasitikrinkite, ar klemés teisingai prijungtos prie masinos.

« Suvirinimo procesas yra nepakankamas. [« Netinkama polarizacija.

« Perskaitykite instrukcijy vadova, pridedama prie naudojamy
elektrody.

. ; « Patikrinkite naudojama elektroda.
Ol Nestabilus lanko dujy srautas. . Patikrinkite duju srauta.

« Naudokite volframo elektrodg tinkamo skersmens.
« Sumazinkite dujy srauta.

FL Elektrodas lydosi. « Netinkama polarizacija.

- Patikrinkite, ar grindinys prijungtas prie teigiamo poliaus.
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URUN ACIKLAMASI

Bu cihaz, MIG/IMAG/MOG kaynagi, MMA elektrot kaynagi ve TIG LIFT kaynagi
yapmak i¢in uygun bir sinerjik dogru akim (DC) invertér jeneratoruddr.

Yuksek performansa olanak saglayan ve ayni zamanda daha dusik boyut ve
agirlik saglayan inverter teknolojisi sayesinde kaynak makinesi tasinabilir ve kul-
lanimi kolaydir. On panel, kaynak parametrelerinin ayarlanmasina olanak tanir.

KURULUM

Kurulum, IEC 60974-9 standardi ve ulusal ve yerel yonetmeliklere uygun olarak
kalifiye personel tarafindan yapilmahdir. Makine kaldiriimalidir

Urtiniin Gst kisminda bulunan kulpu kullanarak. Bu iglem, makine kapall ve kay-
nak kablolari ¢ikariimis haldeyken yapilmalidir. Besleme voltaji, Urin Uzerinde
bulunan teknik veri plakasinda belirtilen voltaja uygun olmalidir. Makineyi, gug
ozellikleri ve korumalari (sigorta ve/veya diferansiyel) ¢calisma icin gereken akimla
uyumlu bir kurulumda kullanin; daha fazla ayrinti igin, Urtine ilistirilmis plakadaki
verilere bakin.

makine. Kaynakgi, besleme voltaji dustk oldugunda bile makinenin normal sekilde
calismasini saglayan bir gui¢ kaynagi voltaji dengeleme cihazi ile donatilmistir.
Nominal voltajdan +%15 oraninda dalgalanir. Asiri voltaj, asirt akim veya asiri
1sinma durumunda asgiri ¢alisma makineye zarar verebilir.

KULLANIM
Uyari: Kaynak makinesini ¢alistirmadan énce genel kilavuzda (b6lum - C) verilen
onlemleri uygulayin ve kaynak islemiyle ilgili riskleri dikkatlice okuyun.

AGIKLAMA (SEKIiL A-1)

P1 - Kaynak voltaji (MOG - GAZ YOK) ve MMA/ TIG KALDIRMA modunda kaynak
akimi i¢in ince ayar dugmesi

K1 - Kaynak modu sec¢im dugmesi
L1 - Termal koruma LED’i

L2 - ACIK LED’i

L3 - FLUX 0.8 secim LED’i

L4 - FLUX 0.9/1.0 se¢im LED’i

L5 - TIG LIFT se¢imi LED’i

L6 - MMA secim LED’i

D - Ekran

MOG (GAZSIZ) MONTAJI VE KAYNAK (SEKIL A-2)

1. Kaynak makinesini kapatin.

2. Gaz/gazsiz kabloyu “C” negatif kutup soketine “-” ve topraklama kelepgesi
konnektorunu “B” pozitif kutup soketine “+” baglayin.

3. Yan/ust paneli agin ve teli makinenin bélmesine yerlestirin, ardindan maka-
rayl makara tutucusuna yerlestirin ve sikin (SEKIL A-2.1).

“_»

MOG Kaynak Parametresi Ayarlamasi

“P1” potansiyometresi, optimum ayarlar ve sonuglar elde etmek icin kaynak para-
metrelerini sinerjik olarak ayarlar. Sinerjik sistem sayesinde, bu potansiyometreyi
ayarlayarak kaynak voltaji ayarlanir ve belirli algoritmalar araciligiyla ortaya ¢ikan
akim

hesaplanir. Bu kontrol ayni zamanda sinerjik bir sekilde tel besleme hizini da yon-
eterek voltaj ve akim arasindaki uyumu saglar.

Ekranda ayarlanan akim gosterilir.

MMA MONTAJI VE KAYNAK (SEKIL A-3)

1. Kaynak makinesini kapatin.

2. Elektrot paketinde belirtilen polariteyi kontrol edin. Ters polariteli elektrotlar
icin, toprak kelepgesi “B”yi negatif kutup soketine (-) ve elektrot tutucu ke-
lepgesi “Iyi kaynak makinesinin pozitif kutup soketine “+” baglayin (SEKIL
A-3.2). Dogrudan polariteli elektrotlar igin, toprak kelepgesi “B’yi pozitif ku-
tup soketine “+” ve elektrot tutucu kelepcesi “I'yi negatif kutup soketine “-”
baglayin (SEKIL A-3.1).

3. Kaynak makinesini ¢alistirin.

4. “K1” tusu ile MMA modunu segin.

5.  “P1” potansiyometresini kullanarak istenilen kaynak akimini ayarlayin.

TIG KALDIRMA MONTAJI VE KAYNAK (SEKIL A-4)

1. Kaynak makinesini kapatin.

2. Topraklama kelepcesi konnektorinu “B” kaynak makinesinin pozitif kutup
soketine “+” ve tor¢ konnektérunu “H” kaynak makinesinin negatif kutup
soketine “-” baglayin.

3. Mesale gaz borusu baglantisini gaz silindirine (A) baglayin.

4. Kaynak makinesini calistirin.

5. “K1” butonunu kullanarak TIG LIFT modunu segin.

6. “P1” potansiyometresini kullanarak istenilen kaynak akimini ayarlayin.

Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

TOUCH \

LIFT

Elektrodu kaynak yapilan par¢adan yaklasik 2-5 mm uzagda
cekin.

ISIL KORUMA
Makine ¢ok zorlu bir gérev déngiist igin kullaniliyorsa, bir gtivenlik cihazi makineyi
korur.

Torch mesafesi veya egimi yanhs
Yetersiz gaz
Islak pargalar

« Gazalti kaynagi delikli kaynak dikisi

Toprak kelepgesi ve parca arasindaki kotl temas

Yapigkanlari temizle

Torch ile parga arasindaki mesafe 5-10 mm olmalidir;
Egim en az 60° olmalidir.

Gaz miktarini artirin

4. Teli tel besleyiciye yerlestirin ve silindirin oluguna yapistigindan emin olun v : " W 4 ~
(NOT: siindifin iki olugu vardir: siindiri dondurerek, kullanmak istediginiz  1og| o) ooy " 191nmadan koruyun. Gihazin aidivasyonu sar LED L Tin yan
telin capina goére uygun olugu secebilirsiniz). Tel ¢capini degistirirken, hem ’
silindiri hem de temas ucunu (telin disari ¢iktigi torcun ug kismi) degistirmek g aIm
gerekir. S ) ) B .

5.  Telin gegisini kolaylastirmak igin torcun ucunu (nozul) ve temas ucunu soékun. g?;i;?‘gglnb;'a%?mg:glﬁml, standarda (IEC 60974-4) uygun olarak kaliflye personel

6. Kaplyi kapatin. ’

7.  Kaynak makinesini ¢alistirin.

8.  Kullanmak istediginiz FLUX telinin ¢capini “K1” tusu ile seginiz (0,8/0,9/1,0).

TR
ARIZA TESPITI SEBEPLER cOzZuUumM
. e « Tel kilavuz ucunun ucunda kir « Hava ile temizleme
i.I ew:rlr(\?nét tekerlek dondugiinde tel « Sarici frizyonu fazla « Stkma
Y « Ariza gésteren fener « Tel kilavuz kilifinl kontrol et

« Ariza gésteren temas ucu « Degistir

« Tel besleme: Titreme veya kesinti var « Temas ucu yaniklari « Degistir

mi? « Mekanik tekerlek yuvasinda kir « Temizle

o « Mekanik tekerlek yuvasi asinmis « Degistir

o - . e « Kelepgeyi sikin ve kontrol edin

= Soniik ark + Toprak kelepgesi ve parga arasindaki kotil temas « Temas uclari ve gaz kilavuzlarini temizleyin veya degistirin

Sicak hava tabancasi veya baska bir yéntemle kurutun

« Makine uzun sureli kullanimdan sonra

aniden calismayi durdurur koruma devreye girdi

« Makine asiri kullanimdan dolayi asiri 1sindi ve termal

« Makinenin en az 20-30 dakika sogumasini bekleyin

« Kaynakgl akim saglamiyor ve termal

LED yaniyor. « Termal koruma devreye girdi.

« Kaynak yapmaya devam etmeden 6nce LED’in sénmesini
bekleyin.

§ « Cihaz agik ama akim saglamiyor. makinesine badl dedil.

« Toprak kelepcesi veya elektrot tutucusu kaynak

« Kaynak makinesini kapatin ve baglantilari kontrol edin.

« Kaynak islemi yetersiz. « Yanlhs polarite.

« Kelepcelerin makineye dogru sekilde baglandigindan emin olun.
« Kullanilan elektrotlara ekli olan talimat kilavuzunu okuyun.

« Kullanilan elektrodu kontrol edin.

+ Dengesiz ark. « Gaz akisini kontrol edin.

« Dogru gapta tungsten elektrot kullanin.
» Gaz akisini azaltin.

TIG

«_Elektrot eriyor. « Yanls polarite.

« Topragdin pozitif kutbuna bagl oldugundan emin olun.
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BO

ANMICAHHE NMPAQYKLbII

[aTa npbinaga aynseuua CiHIPreTblMHbIM - HBEPTApHLIM  reHeparapam
nactasHHara Toky (DC), npblgatHbim ansa 3sapki MIG/MAG/MOG, 3Bapki
anektpoaam MMA i sBapki TIG LIFT.

[13akytoubl iHBEpTapHaK TaxHanorii, sikas 3absicneyBae BbICOKYH NpaayKLUblHACLb
npbl 3axaBaHHi NameHLaHbIX namepay i Bari, 3BapayHbl anapaT napTaTblyHbl i
NpoCThI Y KipaBaHHi. MNApaaHAA NnaHanNb Aassansie parynssaub napameTpbl 3Bapki.

YCTAHOBKA

YcTaHoyka nasiHHa BblKOHBaULA KBanichikaBaHblM nepcaHanam y aanaBefHacLi
ca ctaHaaptam |[EC 60974-9 i HaublsHanNbHbIMI | MSCLIOBBIMI Npaginami. MalubiHy
BapTa najHsLb

3 pjanamoraii pyyKi, pasmeluyaHan y BepXHa YacTupl Bbipabbl. [3Tyto anepaubiio
HeabxoAHa BbIKOHBALb MPbl BbIKMIOYaHbIM anapaue i agkmiovaHbIX 3BapayHbIX
kabensx. HanpyxaHHe cinkasaHHs NaBiHHa afnassAalb Hanpyse, nasHavyaHamy
Ha Tabniyubl 3 T3XHIYHbIMi XapakTapbICTblkami, pasMeluyaHan Ha Bblpabe.
BblkapbicToyBaiLue MallblHy Ha YCTaHOYLbl, XapaKTapbICTblKi MaryTHacLi i
abapoHa sKon (3acueparanbHik i/abo AblIhEPIHLbISN) CyMsALLIYanbHbIA 3 ToKaMm,
HeabxoaHbIM Ans npaubl; Ans Gonbw nagpabsisHan iHapmaupli msasiue
faAs3eHbls Ha Tabniyupl, NpbiMauasaHan aa

MallblHa. 3BapayHbl anapat abcTanssaHbl Npbinaga kamneHcaubli HanpyXaHHs
CinkaBaHHS, skoe AasBanse anapaty HapmanbHa npauasalb, HaBaT Kani
Hanpy)xaHHe CinkaBaHHs

Baraeuua Ha +15% aa HamiHanbHara Hanpy>xxaHHs. MpasmepHas npaua y Bbinaaky
nepaHarnpyxaHHsi, neparpy3ki na Toky abo neparpaby Moxa NaLLKOA3iLb Npbinagy.

BbIKAPbBICTAHHE

ManapagxaHHe: BblkapbICTOYBaNLIE Mepbl 3aCLAPOri, MpajcrayneHbls y aryfbHbIM
KipayHiuTBe (4actka - C), mepw 4biM npauasaub Cca 3BapLuyblkaM, yBaxniBa
npaybiTayLlbl pbi3biKi, 3BS3aHbIA 3 NpaLacam 3Bapki.

AMICAHHE (MAI. A-1)

P1 - Pyyka paknagHai parynssaHHs 3BapadHara HanpyxaHHs (MOG - NO GAS) i
3BapayHara Toky ¥ paxbime MMA / TIG LIFT
K1 - kHonka Bblbapy paxbiMy 3BapKi

L1 - Ceatnoabléa uennasoi abapoHbl

L2 - ykntoyaHbl CBATNOALIES,

L3 - ceatnoablés Boibapy FLUX 0.8

L4 - ceATnoabléa Beibapy FLUX 0.9/1.0

L5 - ceatnoabién Beibapy TIG LIFT

L6 - ceatnoablés Boibapy MMA

D - Obicnnein

YCTAHOBKA 1 3BAPKA MOG (BE3 IA3Y) (MA. A-2)

1. BblkntoyblLe 3BapLUYbIK.

2. Mapknioyblue rasaBbl/ra3aBbl kabenb «C» aa paseTki «-» 3 agMOYHbIM
nosntocam, a pas»ém 3auicky 3a3simneHHs «B» — aa paseTki «+» 3 CTaHOYYbIM
nontcam.

3. Agkpbiiue GakaByro/BEPXHIOIO MaH3Mb i ycTayue APOT y aacek MallbiHbl,
3aTbiM nNacrayue KaTyLuKy Ha TpbiManbHiK KaTyLki i 3ausrHiue (MAJ. A-2.1).

4.  YcTtayue ApOT Yy MEXaHi3Mm nagadbl 4poTy, NepakaHayLUbICS, LUTO éH npbinsrae
fa kaHayki ponika (YBAIA: ponik mae A3Be KaHayki: naBapo4salodbl ponik,
Bbl MOXaue BblOpaub agnaBefHyl0 KaHayKy Y 3anexHacui aj AblsmeTpa
ApOTY, AKi Bbl Xovaue BblkapbiCTOyBaLb). [pbl 3MeHe AblameTpa ApoTy
HeabxoAHa MSAHALb AK POIiK, TaK | KAHTAKTHbI HAKAHEYHIK (KaHTaBasi YacTka
rapanki, 3 iKov BbICTynae Apor).

ParynssaHHe napametpay 3sapki MOG

[MoTeHumomeTp «P1» CiHApriyHbl parynioe napameTpbl 3Bapki ANs AacArHEHHS
anTbiManbHbIX Hanag i BblHikay. [135KytoUbl CIHIpreTbluHaw CiCTaMe, Parynioroybl
raThl NaTOHUBIAMETP, ycTanéysaeuua 3BapavHae HanpyxaHHe i, 3 ganamoraw
cneupbisnbHbBIX anrapbiTMay, BblHIKOBbI TOK

pasniyBaeuua. [9Ta KipaBaHHe Takcama CiHopreTbldHa Kipye XyTkacuo nagavbl
ApOTy, 3absicneyBaroybl rapMoHito Mamixk Hanpyram i Tokam.

[bicnnei naka3sae 3agaj3eHbl TOK.

YCTAHOBKA | 3BAPKA MMA (MAI. A-3)

BhblknioybiLie 3BapLUYbIK.

lMpaBepue nanspHacub, yKasaHylo Ha ynakoyubl anektpogay. [ns snekrpoaay
3BapoTHaW nanspHacui nagkniovbile 3auick 3assMneHHs «B» pa pasetki
afMoyHara nontoca (-), a 3auick «l» TpbiManbHika anekTpoga — Aa pasetki
«+» cTaHoy4ara nontoca 3sapluybika (MAJL. A-3.2). [Ina anektpozay npamow
nanspHacui nagknovbile 3auick 3assMneHHs «B» pa paseTki «+» cTaHoyvara
nosoca, a 3auick TpbiManbHika anektpoaa «I» — fa pasetki agmoyHara nosntoca
«-» (MAJ. A-3.1).

YKntoublLe 3BapLUYbIK.

Bbibepbiue, 3 fanamorain kHonki «K1», paxeim MMA.

Aaparynioiiue naTpabHbl 3BapayvHbl TOK 3 Janamorai naTaHubismeTpa «P1».

YCTAHOBKA | 3BAPKA TIG-NI®TA (MAJ. A-4)

BbIkntoybiLie 3BapLUYbIK.

Mapknioybile pas3»ém 3auicky 3assiMiieHHs «B» aa cTaHoyvara nontoca rHssaa
«+», a pa3»éM rapanki «H» Aa agmoyHara nontoca rHssna «-» 3sapludblka.
Magknioubiue pa3r)ém rasaeai TpyOki rapanki ga rasasara 6anoHa (A).

YknioubiLe 3BapLUYbIK.

BbiGepbliue 3 ganamorar kHonki «K1» paxbeim TIG LIFT.

AzparynioiLe naTpabHbl 3BapayHbl TOK 3 Aanamorai naTaHubismeTpa «P1».

TOUCH

Electronic nalezi umyczyc w miejscu spawania.

LIFT
ApusdrHile anekTpoa aj 3sapsatoupb AaTani npbiknagHa Ha
2-5 mm.

TOPMAAXOBA

Kani malUblHa BblkapblCTOyBaeLLa AN BENbMi Hanpy»aHara npadoyHara Lblkny,
axoyHasi npbinaga abapaxsie sie

MallbiHy a4 Mardybimara neparpaby. AD YKMIOY3HHI Npbinajbl CBEAYbILb rapaHHe
xoyTara cBaTnoabiéaa «L1».

ABCJIYrOYBAHHE
JiobbiA  anepaubli Na ToOXHiYHbIM  abCcrnyroyBaHHi  NaBiHHbI  BblKOHBaLLA
kBanicikaBaHbIM NepcaHanam y agnaseaHacti ca cranaaprtam (IEC 60974-4).

5.  Azkpyuiue kaHeL rapanki (HacaAKy) i KAHTaKTHbI HakaHeyHik, kab nanerybiub
npaxoj)xaHHe nposaja.
6. 3aublHi A3BeEpHI.
7. YKnoublue 3BapLUYbIK.
8. Bbibepbiue 3 ganamoraii kHonki «K1» abissmeTtp apoty FLUX, siki Bbl xo4aue
BblkapbicToyBaub (0,8 /0,9/1,0).
BO
NOLWYK NAMANKI MPbIYbIHbI PA3BAYINEHHE
. ) « bpya Ha kaH4aTLi LWNaHrynsBoAKipyroyara Hacaaki « Magysaub naeeTtpa
.B;I';)"TTiEi:e pyxaeuua, karil pelBOAHb! Kona) MepaBbIlWaHHE NaganbLuaii abBisipbl BApTanbHika « Pa3amsikusHHe
« HacnpayHbl rapanka « KaHTponb Ha cxinbl WnaHrangasoakipytoyara nakpbiuLs
« HsAcnpayHbl KaHTakTHbI Hacagak « 3amsHiub
« MNMapava HiTKi: HassyHacLUb Tpackasay Ui |« ABNaneHHs ¥ KaHTaKTHbIM HacaaKy « 3amsHiub
nepanayHeHHs « Bpya Ha xnabe npbiBogHara kona « Mpaubicue
« XXnab npbiBoAHara kona abpasaycs « 3amsHiub

« 3racnoe aggsiHka

Hsp06HbI KaHTaKT Namixk MacaBbiM KNiHaMm i g3Tanno

« 3auicHiub kniH i NnpasepbILb
« Mpaybiclie abo 3amsHiLe KaHTaKTHbIS i ra3aBblst Hacaaki

MIG

« MNapoyHas wapasas nanaca 3amana rasy

Mokpebist gaTani

Mpaubicue aa Hanétay

Hsp06HbI KaHTaKT nami>k MacaBbIM KniHaMm i AaTanmnio |« Aanernacub namik rapankan i 4atannio naeiHHa cknagaub 5-10
HsnpasinbHas agnernacub abo cxin rapanki MM;

« Cxin He meHW 60° na agHociHax Aa AsTani.
« [MaBanivbiub KonNbkacub
« BbICOXHYLb rapaybivM naBeTpam abo iHWbIM CpogKam

« MawbiHa panTtam nepacTarna npauasaub

nacns n yrora BblKapbICTaHHs c
acnsi npazoyrora BblkapbicTa ynsen

« MaLlublHa neparpbinacs y BbiHiKy nepasblllaHara
BbIKapbICTaHHS, | TapMasaxoysae NpaTakLbls y3sna

« [lassonbLe MallbliHe axanaggiyua npbiHamci 20-30 XBiniH.

« CBapLuybIK He Nagae CTpyM i TapMasibHbl
CBeTafblé YKMoYaHbl.

« Yknioublnacsi TapmansbHasi abapoHa.

« Yakanue, nakynb cBeTazblén BbIKMOYbILLEA Nepas NpaAoyXaHHEM
cBapki.

« Mpbinaga yknioyaHasi, ane He nagae

CTPYM. naanyyaHbl 4a CBapLUYbIKa.

« 3a3emneHbis yuick abo Tpymay anekTpoaay He

« BbikntoublLe CBapLUYbIK | NpaBepLe 3My4YsHHI.

MMA

« CBapoYHbl NPaLaC HAJOCTATKOBI. « HsanpasinbHas nonspHacp.

« MNepakaHalilecs, WTO 3aLicki kapakTHa NaanyyaHbl Ja MallblHbI.
« MpaybiTaliue iHCTPYKLBIIO, AKkaa AaA3eHa Ja BblkapblCTaHbIX
anekTpoaay.

« Hsacronniebl 36pas. . MpaBepLe NaToK raay.

TIG

« lMpaBepue anekTpoa, siki BblkapbiCTOyBaeLLa.

« BblkapbicToyBaliLe BonbgpamaBbl aNeKTpog naTpabHara
AblsiveTpa.
« 3bMeHille naTok rasy.

« OnekTpog npabisaeLjua. « HanpasinbHaa nongpHacLp.

. [paBepue, Ui 3ny4aHbl 3aMMs Aa nasiTblyHara nomntca.




OPIS PROIZVODA

Ovaj uredaj je sinergijski inverterski generator istosmjerne struje (DC) pogodan
za MIG/IMAG/MOG zavarivanje, MMA zavarivanje elektrodama i TIG LIFT zava-
rivanje.

Zahvaljujuci inverterskoj tehnologiji, koja omogucuje visoku ucinkovitost uz za-
drzavanje smanjene veli¢ine i teZine, aparat za zavarivanje je prenosiv i jednosta-
van za rukovanje. Prednja plo¢a omogucuje pode$avanje parametara zavarivanja.

MONTAZA

Instalaciju mora izvrsiti kvalificirano osoblje u skladu sa standardom IEC 60974-9
te nacionalnim i lokalnim propisima. Stroj treba podiéi

pomocu rucke koja se nalazi na vrhu proizvoda. Ovu operaciju morate izvesti s
isklju¢enim strojem i odspojenim kabelima za zavarivanje. Napon napajanja mora
odgovarati naponu navedenom na plocici s tehni¢kim podacima koja se nalazi na
proizvodu. Koristite stroj na instalacijama ¢ije su karakteristike snage i zastite (osi-
gurag i/ili diferencijal) kompatibilne sa strujom potrebnom za rad; za vie detalja
pogledajte podatke na plocici pri¢vr§éenoj na

stroj. Zavariva¢ je opremljen uredajem za kompenzaciju napona napajanja koji
omogucuje normalan rad stroja ¢ak i kada je napon napajanja

varira za +15% od nominalnog napona. Pretjerani rad u slu€aju prenapona,
prekomjerne struje ili pregrijavanja moze o$tetiti stroj.

UPOTREBA

Upozorenje: Primijenite mjere opreza navedene u opéem priru¢niku (dio - C) prije
rada s aparatom za zavarivanje, paZzljivo pro¢itavsi rizike povezane s postupkom
zavarivanja.

OPIS (SLIKA A-1)

P1 - Gumb za fino pode8avanje napona zavarivanja (MOG - NO GAS) i za struju
zavarivanja u MMA/ TIG LIFT modu

K1 - Gumb za odabir na¢ina zavarivanja
L1 - LED za toplinsku zastitu

L2 - ON LED

L3 - LED za odabir FLUX 0.8

L4 - FLUX 0.9/1.0 odabir LED

L5 - LED za odabir TIG LIFT

L6 - LED za izbor MMA

D - Prikaz

MOG (BEZ PLINA) INSTALACIJA | ZAVARIVANJE (SLIKA A-2)
1. Isklju¢ite zavarivac.

2. Spojite plinski/nogalni kabel “C” na uti¢nicu s negativnim polom “-” i konektor
stezaljke za uzemljenje “B” na uti¢nicu s pozitivnim polom “+”.

3. Otvorite bo¢nu/gornju plo¢u i umetnite zicu u odjeljak stroja, zatim stavite
kalem na drza¢ kalemova i zategnite (SLIKAA-2.1).

4.  Umetnite Zicu u dodavac¢ Zice pazeci da prianja uz utor valjika (NAPOMENA:
valjak ima dva utora: okretanjem valjka mozete odabrati odgovarajuci utor
na temelju promjera Zice koju Zelite Kkoristiti). Kod promjene promjera Zice
potrebno je promijeniti i valjak i kontaktni vrh (krajnji dio gorionika iz kojeg
viri Zica).

5. Odvijte kraj gorionika (mlaznice) i kontaktni vrh kako biste olakS$ali prolaz
Zice.

6. Zatvori vrata.

7. Ukljucite zavarivag.

8. Preko tipke “K1” odaberite promjer FLUX Zice koju Zelite koristiti (0,8 /

0,9/1,0).

PodeSavanje parametara MOG zavarivanja

Potenciometar “P1” sinergijski pode$ava parametre zavarivanja za postizanje
optimalnih postavki i rezultata. Zahvaljujuc¢i sinergijskom sustavu, pode$avanjem
ovog potenciometra postavlja se napon zavarivanja i kroz specifi¢cne algoritme
rezultirajuca struja

izratunava se. Ova kontrola takoder upravlja, na sinergijski na¢in, brzinom doda-
vanja Zice, osiguravajuci sklad izmedu napona i struje.

Zaslon prikazuje podesenu struju.

MMA INSTALACIJA | ZAVARIVANJE (SLIKA A-3)

1. Iskljucite zavarivac.

2. Provjerite polaritet naveden na pakiranju elektrode. Za elektrode obrnutog
polariteta, spojite stezaljku za uzemljenje “B” na uti¢nicu negativnog pola (-),
a stezaljku drzaca elektrode “I” na uti¢nicu pozitivnog pola “+” zavarivaca
(SLIKA A-3.2). Za elektrode izravnog polariteta spojite stezaljku za uzem-
lienje “B” na uti€nicu s pozitivnim polom “+” i stezaljku drzaca elektrode “I” na
uti€nicu s negativnim polom “-” (SLIKA A-3.1).

3. Ukljutite zavarivac.

4. Odaberite, preko tipke “K1”, MMA mod.

5. Podesite Zeljenu struju zavarivanja potenciometrom “P1”.

INSTALACIJA | ZAVARIVANJE TIG PODIZA (SLIKA A-4)

Iskljucite zavarivag.

Spojite konektor stezaljke za uzemljenje “B” na uti¢nicu s pozitivnim polom
“+” i konektor gorionika “H” na uti€nicu s negativnim polom “-” zavarivaca.
Spojite konektor plinske cijevi plamenika na plinski cilindar (A).

Ukljucite zavarivac.

Preko tipke “K1” odaberite nacin TIG LIFT.

Podesite Zeljenu struju zavarivanja potenciometrom “P1”.

TOUCH \
LIFT \

TOPLINSKA ZASTITA

Ako se stroj koristi za vrlo naporan radni ciklus, sigurnosni uredaj $titi

stroj od moguceg pregrijavanja. Aktivaciju uredaja oznacava paljenje Zute LED
diode “L1”.

ookw N~

Elektroni€ki uredaji uklju¢eni su u podrucje zavarivanja.

Povucite elektrodu od dijela za zavarivanje za oko 2-5 mm.

ODRZAVANJE
Svaki postupak odrzavanja mora obavljati kvalificirano osoblje u skladu sa stan-
dardom (IEC 60974-4).

TRAZENJE KVARA RAZLOZI

RJESENJE

. Niti ne napreduiu kada se pogonski Prljavstina na vrhu vodilice Zice

Puhati zrakom

- . « Preveliko zatezanje namotaca na kolutu Otpustiti
kotaC okrece « Neispravan plamenik Provijeriti vodilicu Zice
« Neispravan kontakt-ugao Zamijeniti
- Napajanje zice: prisutnost trzaja ili « Ostecenja na kontakt-uglu Zamijeniti
prekida « Prljavstina na Zlijebu pogonskog kotaca Ocistiti
o « PotroSen Zlijieb na pogonskom kotacu Zamijeniti
=|. Plamen se gasi « Lo$ kontakt izmedu stezaljke za masu i komada Stegnuti stezaljku i provjeriti

Odistiti ili zamijeniti kontakte i vodice plina

« Zavarena Sav -
avarena sa Premalo plina

Vlazni komadi

Lo$ kontakt izmedu stezaljke za masu i komada
Pogre$na udaljenost ili kut plamenika

Ocistiti od naslaga

Udaljenost izmedu plamenika i komada treba biti 5-10 mm;
Kut ne manji od 60° u odnosu na komad.

Povecati koliCinu

Osusiti toplim zrakom ili drugim sredstvom

« Stroj odjednom prestaje raditi nakon

dugotrajne uporabe od pregrijavanja je intervenirala

« Stroj se pregrijavao zbog pretjerane uporabe i zastita

« Pustiti stroj da se ohladi barem 20-30 minuta

« Il zavarivac ne isporucuje struju i

termalni LED je upalien. « Termalna zastita je intervenirala.

Pricekajte da se LED ugasi prije nego nastavite s varenjem.

« Uredaj je ukljucen, ali ne isporucuje

struju. na zavarivac.

MMA

« Klema za uzemljenje ili drza¢ elektrode nisu spojeni

« Iskljucite zavarivac i provjerite veze.

« Postupak zavarivanja nije adekvatan. « Nepropisna polaritet.

Osigurajte da su kleme pravilno spojene na stroj.
Pro¢itajte priru¢nik za uporabu priloZzen elektrodama koje koristite.

« Provijerite elektrodu koju koristite.

+ Nestabilan luk. « Provjerite protok plina.

Koristite volframsku elektrodu pravilnog promjera.
Smanijite protok plina.

« Elektroda se topi. « Nepropisna polaritet.

Provjerite je li uzemlienje spojeno na pozitivni pol.

28




MAK

onuc HA NnPOU3BOAOT

OBOj ypen e reHepaTop Ha MHBEpPTEp CO CUMHeprMyHa aupektHa cTpyja (DC)
norogeH 3a usseaysawe MIG/MAG/MOG 3asapysawe, MMA 3aBapyBake CO
enektpoga u TIG LIFT 3aBapyBatse.

BnarogapeHne Ha TexHomnorujata Ha WHBEPTEP, Koja OBO3MOXYBa BUCOKU
nepdopmaHcy Aofeka ofpXKyBa HaManeHa roneMuHa n TexuHa, MalumHaTa 3a
3aBapyBah-€ € NPEHOCNVBA 1 NeCHa 3a pakyBare. [1pefHNOT NaHen 0BO3MOXyBa
npunarogyBare Ha napameTpuTe 3a 3aBapyBae.

WUHCTAJNALMUJA

MHcTanmpaweTo Mopa Aa ro u3spLumM KBanuukysaH nepcoHarn Bo CornacHocT co
crangapaort IEC 60974-9 n HaumoHanHuTe 1 nokanHute perynatmeu. MawvHata
Tpeba fa ce nogurHe

KOPUCTEjKM ja padkaTa Koja ce Haora Ha ropHUOT Aen of npousBoAoT. OBaa
onepauuja Mmopa Aa ce U3BPLUM CO UCKIyYeHa MaluMHa U UCKIyYeHn kabnute 3a
3aBapyBake. HanoHoT 3a HarnojyBake Mopa Aa ofroBapa Ha HaroHOT HaBeAeH
Ha Tabnuukata cO TEXHUYKM MOAATOLM LUTO Ce Haora Ha npousBoaoT. Kopuctete
ja MawmHata Ha MHCTanauuja YMm KapakTepucTMKM Ha MOKHOCT U 3awtuta
(ocurypysay u/unu andepeHuujan) ce KomnaTmbunHu co cTpyjata notpebHa 3a
paboTa; 3a noseke AeTanu, BUAETE v MogaTtoumTe Ha nnoyara saneneHa Ha
MalmHaTa. 3aBapyBayoT € OMpeMEH CO yped 3a KoMreH3auuja Ha HanoHoT
3a HanojyBawe KOj OBO3MOXyBa MaluuHata ga paboTu HOpManHo Aypu u kKora
HarnoHOT Ha HamnojyBake

dnyktyupa 3a +15% 04 HOMWHANMHWMOT HamoH. [pekymepHoTO paboTewe BO
cryyaj Ha npeHanoH, NpPekymepHa CTpyja Unn nperpeearwe Moxe Aa ja owTeTu
maLumHara.

KOPUCTEIE

Mpenynpeaysare: KopucTeTe rv MepkuTe Ha NpeTnasnvBocT AafeHn BO ONWTHUOT
npupayHuk (aen - B) npea Aa pabotute co 3aBapyBayoT, BHUMATENHO YATAjKV M
pv3nLmMTE NOBP3aHN CO MPOLIECOT Ha 3aBapyBak-e.

OMUC (CNUKA A-1)

P1 - Konye 3a ¢mHo npunarogyBatse 3a HanoH Ha 3aBapyBamwe (MOG - NO GAS)
1 3a CTpyja Ha 3aBapysame BO pexum MMA/ TIG LIFT
K1 - Konye 3a n3bop Ha pexxum Ha 3aBapyBahe

L1 - JIE[] 3a TepMuyKa 3awiTuTa

L2 - BKNYYEHO LED

L3 - FLUX 0,8 nsbop Ha LED

L4 - ®NYKC 0,9/1,0 nsbopHa LED guoaa

L5 - JIE[ 3a n3bop Ha TIG LIFT

L6 - LED 3a usbop Ha MMA

D - EkpaH

MoOr (BE3 FAC) UHCTAJIALUJA U 3ABAPYBAKE (CJTUKA A-2)

1. WUcknyueTe ro 3aBapyBavoT.

2. TMospseTe ro kabenor 3a rac/Horac ,,C* BO MPUKIy4YOKOT 3@ HeraTuBeH non ,-*
1 MPUKIYYOKOT 3a 3a3emjyBare ,B“ co MPMKNYy4OKOT 3a NO3UTUBHMUOT MOM ,+*.

3. OtTBopeTe ro CTPaHNYHWOT/TOPHMOT NaHen W BMETHETE ja >Kuuata BO
nperpajara Ha MaluvMHaTa, a noToa CTaBeTe ja makapaTta Ha ApXadoT Ha
Makapata u 3aterHete (CITUKA A-2.1).

4. BmeTHeTe ja xuuaTta BO 4OBOLHUKOT 3a XuUW, BHUMABAjKM Aa ce npunenysa

n0 xnebor Ha Banjakot (BABEJIELLKA: BanjakoT nma pBa xrnebosu: co

poTupare Ha BanjakoT, MOXeTe fa ro u3bepete COOABETHMOT >reb Bp3

OCHOBa Ha [ujameTapoT Ha XuuaTta LUTO cakare Aa ja kopuctute). lNpu

MEHyBah€ Ha AnjamMeTapoT Ha xuuarta, NoTpebHo e Aa ce cMeHar 1 ponepoT

1 KOHTAKTHMOT BPB (KPajHMOT Aen Ha hakenoT 04 Koj LUTpYM xuuara).

OpBpTeTe ro KpajoT Ha (hakenoT (MnasHuuaTa) U KOHTaKTHUOT BPB 3a a ro

OfieCHUTE MOMUHYBaHETO Ha Xuuara.

3arBopeTe ja BparaTta.

BknyyeTe ro 3aBapysadqorT.

W3bepeTe, npeky konyeto ,K1“, anjametapoT Ha xuuata FLUX wTto cakate

na ja kopuctute (0,8 / 0,9/1,0).

oNOoO o

MAK

MpunaroagyBake Ha NnapamMeTapoT 3a 3aBapyBake MOG

MoteHumomeTapoT ,P1“ cuHeprMyHO v npunarogyBa napameTpute Ha
3aBapyBaH-ETO 3a @ NOCTUrHE ONMTUMAIHN NOCTaBKM 1 pesynTtatu. bnarogapexne
Ha CUHEPrn4yHWOT CUCTEM, CO MpurarofyBake Ha OBOj MOTeHUMoMeTap, ce
rnocTaByBa HamnoHOT Ha 3aBapyBat-eTO U, MPeKy CreumuyHn anroputmu,
nobueHara cTpyja

ce npecmetyBa. OBaa KOHTpONa, UCTO Taka, ynpaByBa, Ha CUHEPIUYEH Ha4uH, CO
Op3unHaTa Ha HanojyBake Ha xuunTe, 06esbesyBajku XxapMoHuja NOMery HamnoHOT
1 cTpyjara.

EkpaHoT ja npukaxysa nocrtaBeHaTa CTpyja.

MMA UHCTAJIALIUJA U 3ABAPYBAIBE (CJIUKA A-3)
1. Wcknyyete ro 3aBapyBauyor.

2. TpoBepeTe ro nonapuTeToT HaBeAeH Ha NakyBaweTO Ha enekTpojara. 3a
enekTpoam co obpaTeH nonapwTeT, NoBp3eTe ja 3a3emjyBaykara knewra ,B*
CO MPUKIYYOKOT 3@ HEraTMBEH MO (-) U CTEravoT Ha APXKajvoT Ha enekTpoaara
LI CO MPMKMY4OKOT 3a NO3UTUBHMOT non ,+* Ha 3aBapysayoT (CIIMKA A-3.2).
3a enekTpoAu Co ANPEKTEH MONapuTeT, MOBP3ETe ja 3a3eMjyBaykara KrneLuta
,B“ CO MpUKIy4OKOT 3a NO3UTMBHWMOT MOM ,+“ N CTErayoT Ha APXKa4oT Ha
enektpopara | co npukny4okoT 3a HeratmeeH non ,-“ (CIIMKA A-3.1).
BknyyeTe ro 3aBapyBayoT.

W3bepeTe, npeky konyeto ,K1“ pexxum MMA.

Mpunarogete ja cakaHata CcTpyja Ha 3aBapyBake CO MOMOLI Ha
noteHumnomeTaport ,P1.

orw

UHCTAJNALMUJA U 3ABAPYBAKE HA TUT JIU®T (CNTUKA A-4)
1. Wckny4eTe ro 3aBapyBavor.

2. ToBp3eTe ro MpWKIy4yoKOT 3a 3asemjyBate ,B“ co npukny4yokoT 3a
NO3UTUBHMOT non ,+“ 1 MpUKIy4YoKoT 3a daken ,H* co npukny4okoT 3a
HeraTuBeH non ,-“ Ha 3aBapyBayvoT.

[MoBp3eTe ro NpUKNY4OKOT Ha LieBKaTa 3a racHa gpaken co nnuHckaTa boua
(

BknyyeTe ro 3aBapyBayoT.

W3bepete, npeky konyeto ,K1“ pexum TIG LIFT.

Mpunarogete ja cakaHata CcTpyja Ha 3aBapyBake CO MOMOLI Ha
noteHuuomeTaport ,P1.

ook o

TOUCH
ENeKTpoHCKMTE ypeau ce BKiyyeHn Bo obrnacra 3a
3aBapyBate.

LIFT
MoBneveTe ja enekTpoaara of AeNoT 3a 3aBapyBame 3a
okony 2-5 mm.

TEPMMUITHA 3ALUTUTA

AKO MalLMHaTa ce KOPUCTM 3a MHOry HarnopeH paboTeH umknyc, 6e3beaHoceH
ypen ro wrutn

MaLLMHa Of NOTEHLMjanHO NperpeBame. AKTUBMPaH-ETO Ha YPea oT € 03HAYEHO CO
oCBeTNyBaweTO Ha xonTata LED ,L1%

OOPXYBAKE
Cekoja onepauuja 3a oApXXyBawe Mopa Aa ja U3BpLUM KBanuuKyBaH nepcoHan
BO COrMacHoCT co ctanaapaort (IEC 60974-4).

NPOHAOITIEHE HA

HEMPABUNHOCTA MPUYUHN

PELUEHUE

« Hema npogomkeHune Ha xuuara kora
MOTOPCKOTO TPKAso ce BpTU cTerHata

« NedekTeH ropenka

- 0T Ha BogaukaTa Topka Ha BoAauqoT
. CnojkaTa Ha HaBMBAYoT 3a XuLa € NPemMHory

« [lyBatbe co BO3ayx
OTtnywrane
MposepeTe ropHaLia Ha BOAAYOT Ha Xuuarta

o [edekTeH KOHTaKTEH AN3HU
« HanojyBare co xuLa: noctoemwe Ha « [Moneykn Ha KOHTaKTHaTa Au3Ha

CKOKOBM W1 NPEKNHM « ToT Ha peneTka Ha MOTOPCKOTO TPKaro
. MNoTpouleHa peneTka Ha MOTOPCKOTO TPKaso

3ameHa
3ameHa
Yncrenwe
3ameHa

MIG

o VcknyyeHa enekTpuyH T
CKIly4eHa enekTpuyHa gyra napyeto

« Jlow KOHTaKT Mery pakaBuuaTa 3a 3a3emjyBae n

CrTerHeTe ja pakaBuuaTa 1 nposeperte
YncTerse Uiy 3aMeHa Ha KOHTaKTHUTE AU3HU 1 BoAaYKaTa 3a rac

napyeto
« [NoposHa 3aBapka
« MNpecnab rac

« BnaxHu genosu

« Jlow KOHTaKT Mery pakaBuuaTa 3a 3a3emjyBae n

. nOFpeLIJHO paCTojaHme WNn HaroH Ha ropernkarta

YncTewse Ha HanexuTe

PacTojaHneTo mery ropenkarta u genot Tpeba fa buge 5-10 mwm;
HaroHoT He nomanky o 60° BO 04HOC Ha AenoT.

Moseke rac

McylueTe co ToMnmo BO3AYLIHO MyLka Ui Apyr METOA

« MawwuHata ogeaHal npectaHysa aa

paboTy N0 NPOAOMKEHO KOPUCTEHE TepMmuykaTa 3alTmnTa ce aKktusmpaille

« MalwumHara ce nperpena og npekymepHa ynorpeéa u

« OcraBeTe ja malumMHaTa Aa ce naau Hajmanky 20-30 MUHYTK

« BogonnasayoT He AocTaByBa CTpyja u

TepMuukata LED namna ceetu . TepMW-IKaTa 3alTiTa e BMmellaHa.

Mouekajte gogeka LED namnara He ce nckny4um npea Aa
nNpoAosHKUTE CO 3aBapyBame.

« YpeaoT e BKIly4eH, HO He A0CTaByBa

« Cnojkata Ha 3emja unm ApXxavoT Ha enekTpoaara He

. Mcxnyque ro BoAonnaesavyoT U NpoBepeTe r'M NnoBp3yBamarta.

<§t cTpyja. Ce NoBp3aHu CO BOAONNABaYOT.
s « Ocurypajte ce geka CnojkiTte ce npaBuITHO NOBP3aHu CO
« [pouecoT Ha 3aBapyBatse e MalumHaTa.
HeTtouHa nonapuTer. :
HenpuroaeH. * p « lMpounTajTe ro ynaTtcTBoTO NPUKAYEHO 3a KOPUCTEHE Ha
enekTpoauTe.

g + Hecrabunka ayra. « [NpoBepeTe ja TEKOT Ha racor.

« MNposepeTe ja enekTpoaara Koja ce KopucTu.

« KopucTeTe TyHrcTeHcka enektpoga co ToMeH AunjameTap.
« Hamanete ro TekoT Ha racot.

. Enektpogara ce Tonu. « HeTouyha nonapuTeTt.

« Bepudwmumpajte geka semjata e noBp3aHa co NO3UTUBHWOT NOJ.
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DESCRIERE PRODUS

Acest dispozitiv este un generator sinergic cu invertor de curent continuu (DC)
potrivit pentru efectuarea sudarii MIG/IMAG/MOG, sudarii cu electrozi MMA si su-
darii TIG LIFT.

Datorité tehnologiei invertorului, care permite o performanta ridicatd, mentinand
dimensiuni si greutate reduse, aparatul de sudura este portabil si usor de mane-
vrat. Panoul frontal permite reglarea parametrilor de sudare.

INSTALARE

Instalarea trebuie efectuata de personal calificat in conformitate cu standardul IEC
60974-9 si cu reglementarile nationale si locale. Masina trebuie ridicata

folosind manerul situat in partea de sus a produsului. Aceasta operatiune trebuie
efectuatd cu masina oprita si cablurile de sudura deconectate. Tensiunea de ali-
mentare trebuie sa corespundé tensiunii indicate pe placuta cu date tehnice de pe
produs. Utilizati masina pe o instalatie ale carei caracteristici de putere si protectii
(sigurante $i/sau diferent,iale) sunt compatibile cu curentul necesar functionérii;
pentru mai multe detalii, consultati datele de pe placuta atasata

aparatul. Sudorul este echipat cu un dispozitiv de compensare a tensiunii de ali-
mentare care permite masinii sa functioneze normal chiar si atunci cand tensiunea
de alimentare

fluctueaza cu +15% fatd de tensiunea nominala. Functionarea excesiva in caz de
supratensiune, supracurent sau supraincalzire poate deteriora masina.

UTILIZARE

Atentie: Utilizati masurile de precautie prevazute in manualul general (partea - C)
fnainte de a utiliza aparatul de sudurd, citind cu atentie riscurile asociate proce-
sului de sudare.

DESCRIERE (FIG A-1)

P1 - Buton de reglare find pentru tensiunea de sudare (MOG - FARA GAZ) si
pentru curentul de sudare in modul MMA/ TIG LIFT
K1 - Buton de selectare a modului de sudare

L1 - LED de protectie termica

L2 - LED ON

L3 - LED de selectie FLUX 0,8

L4 - LED de selectie FLUX 0.9/1.0

L5 - LED de selectie TIG LIFT

L6 - LED de selectie MMA

D - Afisaj

INSTALARE Sl SUDARE MOG (FARA GAZ) (FIG A-2)

1. Opriti sudorul.

2 Conectatl cablul de gaz/nogaz ,C” la priza polului negativ ,-” si conectorul
clemei de masa ,B” la priza polului pozitiv ,+”.

3. Deschideti panoul lateral/superior si introduceti firul in compartimentul
masinii, apoi puneti bobina pe suportul bobinei si strangeti (FIG A-2.1).

4 Introducetl sarma in alimentatorul de sarma aS|gurandu-va ca adera la cane-

lura rolei (NOTA rola are doua caneluri: prin rotirea rolei, puteti alege canalul

potrivit in functie de diametrul sarmei pe care doriti sa il utlllzatl) La modifi-

carea diametrului firului, este necesar sa schimbati atat rola, cét si varful de

contact (partea de capat a pistoletului din care iese firul).

Desurubati capatul pistoletului (duza) si varful de contact pentru a facilita

trecerea firului.

Inchideti usa.

Porniti sudorul.

Selectati, prin butonul ,K1”, diametrul firului FLUX pe care doriti sa il utilizati

(0,8/0,9/1,0).

oNO o

Reglarea parametrilor de sudare MOG

Potentiometrul ,P1” ajusteaza sinergic parametrii de sudare pentru a obtine setari
si rezultate optime. Datorita sistemului sinergic, prin reglarea acestui potentiom-
etru se seteaza tensiunea de sudare si, prin algoritmi specifici, curentul rezultat
este calculat. Acest control gestioneaza, de asemenea, in mod sinergic, viteza de
avans a firului, asigurand armonia intre tensiune si curent.

Afisajul arata curentul setat.

INSTALARE S| SUDARE MMA (FIG A-3)
1. Opriti sudorul.

2. Verif cati polaritatea indicatd pe ambalajul electrozilor. Pentru electrozii cu
polaritate inversa, conectati clema de impamantare , ,B” la priza polului ne-
gativ (-) si clema de suport pentru electrod ,I” la priza polului pozitiv ,+” a
sudorului (FIG A-3.2). Pentru electrozii cu polarltate dlrecta conectati cle-
ma de impamantare ,B” la mufa de la polul pozitiv ,+” si clema de fixare a
electrodului ,I” la mufa de la polul negativ ,-” (FIG A-3.1).

Porniti sudorul.

Selectati, prin butonul ,K1”, modul MMA.

Reglati curentul de sudare dorit folosind potentiometrul ,P1”.

INSTALARE Sl SUDARE TIG LIFT (FIG A-4)

Opriti sudorul.

Conectatl conectorul clemei de masa ,B” la priza polului pozitiv ,+” si conec-
torul pistoletului ,H” la priza polului negativ ,-” a sudorului.

Conectati conectorul tubului de gaz al pistolului la cilindrul de gaz (A).
Porniti sudorul.

Selectati, prin butonul ,K1”, modul TIG LIFT.

Reglati curentul de sudare dorit folosind potentiometrul ,P1”.

TOUCH \

LIFT

SEad

ourL P

Dispozitivele electronice sunt incluse in zona de sudare.

Scoateti electrodul de partea de sudura cu aproximativ 2-5
mm.

PROTECTIE TERMICA

Daca masina este utilizatd pentru un ciclu de lucru foarte intens, un dispozitiv de
siguranta protejeaza

masina de la o potentiala supraincalzire. Activarea dispozitivului este indicata de
aprinderea LED-ului galben ,L1”.

INTRETINERE
Orice operatiune de intretinere trebuie efectuata de personal calificat in conformi-
tate cu standardul (IEC 60974-4).

RO
CAUTAREA DEFECTULUI MOTIVE REMEDIU
A < A « Murdarie pe varful ghidajului sarmei Suflare cu aer
;nti?)rrr:llliinsue?z?:sieeaza cand roata « Ambreiajul bobinei de infasurare este prea strans Slabiti

’ « Torta defecta Verificati captuseala ghidajului sarmei

« Duza de contact defecta Inlocuiti

« Alimentarea sarmei: prezenta de sarituri [« Arderi in duza de contact Inlocuiti

sau intreruperi « Murdarie pe santul rotii motoare Curatatl

« Santul rotii motoare este uzat Tnlocuiti

« Arcul s-a stins

MIG

Contact slab intre clestele de masa si piesa

Strangeti clestele si verificati
Curatati sau inlocuiti duzele de contact si ghidajul gazului

Distanta sau unghi gresit al tortei
Prea putin gaz
Piese umede

« Cordon de sudura poros

Contact slab intre clestele de masa si piesa

Curatati de depuneri

Distanta intre torta si piesa trebuie sa fie de 5-10 mm;
Unghiul nu trebuie sa fie mai mic de 60° fata de piesa.
Cresteti cantitatea

Uscarea cu un pistol de aer cald sau alt mijloc

indelungata si protectia termica a intervenit

« Masina se opreste brusc dupa utilizarea [« Masina s-a supraincalzit din cauza utilizarii excesive

- Lasati masina sa se raceasca cel putin 20-30 de minute

« Fierastraul nu furnizeaza curentul si

S ; : o Pr ia termica a intervenit.
indicatorul termic este aprins. otectia termica a intervenit

Asteptati ca LED-ul sa se stinga inainte de a relua sudura.

« Dispozitivul este pornit, dar nu

= furnizeaza curent. conectate la fierastrau.

« Clema de masa sau suportul pentru electrod nu sunt

« Opriti fierastraul si verificati conexiunile.

« Procesul de sudare este inadecvat. « Polaritate incorecta.

Asigurati-va ca clemele au fost conectate corect la masina.
Cititi manualul de instructiuni atasat electrozilor utilizati.

« Verificati electrozii utilizati.

©|- Arcinstabil. « Verificati fluxul de gaz.

Utilizati un electrod de wolfram de diametru corect.
Redu fluxul de gaz.

F Electrodul se topeste. « Polaritate incorecta.

Verificati cd masa este conectata la polul pozitiv.
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OMNMUCAHUE HA NMPOOYKTA

ToBa yCTPOWCTBO € CUHEPIMYEH MHBEPTOPEH reHepaTop Ha noctosiHeH Tok (DC),
noaxoasLy 3a ussbpisaHe Ha MIG/IMAG/MOG saBapsiBaHe, MMA 3aBapsiBaHe C
enekTpog u TIG LIFT 3aBapsiBaHe.

BbnarogapeHne Ha wHBepTOpHaTa TEXHOMOIMSA, KOSATO MO3BOMSABA BUCOKA
NPOU3BOANTENHOCT, KaTo CbLUEBPEMEHHO MOAABPXKA HaManeH pasmep v Terno,
MalumMHaTa 3a 3aBapsiBaHe € NpeHocuma u niecHa 3a pabota. [NpegHnat naHen
no3BossiBa HaCTpoVika Ha NapameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe.

UHCTANALMUA

WHcTanvpaHeTo TpsibBa fAa ce u3BbpLWM OT KBanuuuuMpaH nepcoHan B
CbOTBETCTBME CbC cTaHAapT IEC 60974-9 n HaumoHanHn n MecTHu pasnopenown.
MawwHara Tpsbsa Aa ce noBaurHe

KaTo M3nonseate ApbXKara, pasrnonoxeHa B ropHata 4acT Ha MpoAykKTa.
Ta3u onepauust TpsibBa Aa ce U3BbLPLUM MPY U3KMOYEHA MalUMHa U paskaveHn
3aBapbyHM kabenwn. 3axpaHBalloTO HarnpexeHve TpsbBa fa CbOTBETCTBA Ha
HanpexXeHNeTo, MOCOYEHO Ha Tabenmara C TEXHWYECKM [aHHW, pasnoroxeHa
BbPXy NpOAyKTa. M3nonssante maluvMHaTa Ha MHCTanauws, YMTo MOLLHOCTHU
XapaKTepUCTUKV 1 3almTy (NpeanasuTen u/vnu andepeHuman) ca CbBMeCTUMU
C Toka, HeobxoAuM 3a paboTa; 3a noBeye MOAPOBGHOCTY BUXKTE JaHHUTE BbPXY
nocraeeHaTa Tabena

MalMHaTa. 3aBapyvkbT € obopyaBaH C YCTPOWCTBO 3a KOMMEHCMpaHe Ha
3axpaHBaLLOTO HampexeHWe, KOeTO MNo3BofsiBa Ha MawwuHata ja paboTu
HOpMarHO 10pM KOraTo 3axpaHBaLLoTO HanpexXeHve

Bapupa ¢ +15% OT HOMUHANHOTO Hanpexerue. MNpekomepHata paborta B cryyarn
Ha CBpbXHanpexeHne, CBPbXTOK UMK NperpsiBaHe MoXe fja NoBpeAn MaluvHaTa.

YNOTPEBA

MpepynpexaeHve: MisnonssaiTe npeanasHuTe MepKu, NPEAOCTaBEHN B O6LLOTO
pbkoBoACTBO (4acT - C), npeau aa pabotute CbC 3aBapbyHUsi anapar, KaTto
BHUMATENHO NPoYEeTETE PUCKOBETE, CBbP3aHV C NpoLieca Ha 3aBapsiBaHe.

OMUCAHUE (®PUTI". A-1)

P1 - Konue 3a huHa HacTpoiika Ha 3aBapbyHOTO HanpexeHne (MOG - NO GAS)
1 3a 3aBapb4yHUs Tok B pexxum MMA / TIG LIFT
K1 - ByTOH 3a n3bop Ha pexvm Ha 3aBapsiBaHe
L1 - TepmuyHa 3awumta LED

L2 - ON LED

L3 - LED 3a n36op Ha FLUX 0.8

L4 - LED 3a u3bop Ha FLUX 0.9/1.0

L5 - LED 3a nsbop Ha TIG LIFT

L6 - LED 3a ns6op Ha MMA

D - Oucnnein

MOG (BE3 rA3) UHCTANMUPAHE U 3ABAPABAHE (®Ur'. A-2)
M3knioyeTe 3aBapymka.

2. CebpxeTe kabena 3a ras/ra3 “C” KbM rHe340TO Ha OTpULATENHUS NOMOC
N KOHEKTOpa Ha 3asemuTenHata ckoba “B” KbM rHe340TO Ha MONOXUTENHUS

“«»

3. OTBoOpeTe CTPaHUYHUSA/TOPHUSI MAHEN 1 NoCTaBeTe TenTa B OTAENEHNETO Ha
MalumHara, Cnej ToBa nocTaBeTe MakapaTa BbpXy Abp)Kava Ha makapara u
s 3aTerHete (OUI A-2.1).

4. ToctaBeTe TenTa B TeflonofaBalloTo YCTPOWCTBO, Kato ce yBepute, ye

npunenea kbM xneba Ha ponkara (BABEJIEXXKA: ponkaTa uma aga xneba:

KaTo 3aBbpTUTE ponkarta, MoOXeTe Aa usbepete NOAXOAALMS xrneb Bb3

OCHOBa Ha iuameTbpa Ha TenTa, KOWTO nckate aa uanonasarte). MNpu npomsHa

Ha JMameTbpa Ha TenTa € HeobxoANMO Aa CMEHUTE KaKTo porkaTta, Taka u

KOHTaKTHWUSA BPbX (KparHaTa 4acT Ha ropernkara, OT KOSITO CTbpyK TenTa).

PasBuinTe kpast Ha ropenkaTa (HakpanHuKa) 1 KOHTaKTHUS HaKpawHuK, 3a Aa

ynecHuTe NpemMMHaBaHETO Ha NPOBOAHMKA.

3aTBOpU BpaTaTta

Bkniovete 3aBapHMKa

W3bepeTe ypes ByToHa “K1” pnamerbpa Ha TenTta FLUX, koiTo xenaete aa

nanonssate (0,8 /0,9/1,0).

oNO o

BG

Hactpoiika Ha napametpute Ha MOG 3aBapsiBaHe

[MoTeHumMomeTbpbT “P1” CUHEPrMYHO HacTpoBa NapaMeTpuTe Ha 3aBapsiBaHe, 3a
[la NOCTUrHe ONTMMarHW HacTPOWKK 1 pesynTaTu. bnarogapeHue Ha cuHepruyHaTa
cucTema, Ypes perynvpaHe Ha To3u NOTEHUMOMETbP Ce HacTpoliBa 3aBapbyHOTO
HanpexXeHre 1, Ypes cneumdryHN anropuTMu, NOYYEHUST TOK

ce nsuncnsaBa. To3n KOHTPOI ChLLO YNpaBnsiBa, Mo CUHEePrUYeH HaumH, CKopocTTa
Ha nNojgaBaHe Ha TenTa, OCUrypPsSIBalkn XapMOHWUS MEXAY HanpexeHue u ToK.
[vcnneaT nokasea 3agafeHns ToK.

MMA UHCTAJNUPAHE U 3ABAPABAHE (®UI'. A-3)

M3kntoueTe 3aBapumka.

[MpoBepeTe nonsiputeTa, NOCOMEH Ha OMakoBKaTa Ha enekTpoza. 3a enekTpoau
Cc obpaTtHa MOMSAPHOCT, CBbPXETE 3asemuTenHara ckoba ,B“ kbM rHesfoTto Ha
oTpuuaTenHus nontoc (-), a ckobara Ha Abpxada Ha enekTpoaa ,|* KbM rHe3noTo
Ha MonoXuTenHus nonoc ,+“ Ha 3aBapuvka (PUIL A-3.2). 3a enektpogu c
[VPEKTHa MOMSAPHOCT, CBbpXeTe 3asemutenHara ckoba ,B* kbM rHesgoto Ha
NOSIOXWUTENHNA MOMoC ,+* U ckobaTa Ha AbpxKava Ha enekTpoaa ,|“ KbM rHe3goTo
Ha oTpuuatenHus nontoc - (UM A-3.1).

BknioueTe 3aBapuuka.

M3bepeTe, upes byToHa “K1”, MMA pexum.

Perynupaliite xxenaHus 3aBapbyeH TOK C NOMOLLTa Ha noTeHumnomeTbpa “P17.

UHCTAJIUPAHE U 3ABAPABAHE HA TIG JIU®T (®PUI". A-4)
M3knoveTe 3aBapymka.

CBbpKeTe KOHEKTOpa Ha 3azemuTenHaTa ckoba B KbM rHe30To Ha NONOXUTENHUS
nontoc ,+* 1 KOHeKTopa Ha ropenkara ,H" kbM rHe340T0 Ha oTpuLaTeNHUS NOMC
,~ Ha 3aBapuuka.

CBbpXeTe CbeAnHUTENS Ha ra3oBaTta Tpbba Ha ropenkara KbM ra3oBusi LUNMHABP
(A).

BkntoyeTe 3aBapuuka.

M36epeTe upes 6yToH “K1” pexxum TIG LIFT.

Perynupaiite xenaHvsa 3aBapbyeH TOK C MOMOLLTA Ha NoTeHUoMeTbpa “P1”.

TOUCH
ENeKTpoHHUTE YCTPOCTBA Ca BKMIOYEHN B 30HaTa 3a
3aBapsiBaHe.

LIFT
OTcTpaHeTe enekTpoaa OT CTpaHaTa Ha 3aBapsiBaHe C OKOJo
2-5mm.

TEPMO3ALLUUTA

AKO MaluvHaTa ce M3Mon3Ba 3a MHOro HamperHart paboTeH UuKbN, npeanasHo
YCTPOWCTBO 4 npeanasea

MalumMHaTa OT NOTEeHUManHo nperpsisaHe. AKTMBMPAHETO Ha YCTPOMCTBOTO Ce
MHAMKMPA OT CBETBAHETO Ha XbNTusi ceetogmog “L17.

noanaPbBbXKA
Bcsika onepauusi no noaapwbxkkata TpsibBa Aa ce u3BbpLUBa OT KBanuduumpaH
nepcoHan B CbOTBETCTBME CbC cTaHAapTa (IEC 60974-4).

THbPCEHE HA HEUCNPABHOCTU NPUYUHU

PEMEOWUN

HULLIKOTPAHCMNOPTE
« Huwkara He ce npuaBuxkBa, Korato oTparcnoprepa

MOTOPHUAT KOJIeSio ce BLPTU Ha KOTKa

« [lecbekTHa ropenka

. Mp'bCOTI/lH Ha Bbpxa Ha BOAELWMNAT HaKpaVIHVIK Ha

« MpekomMepHoO HaTAraHe Ha BbPTALUMST MEXaHU3bM

W3nyxBaHe ¢ Bb3gyX
OTnyckaHe
MpoBepeTe BoAeLaTa 06BMBKa Ha HULLKOTPaHCNOPTEpPa

« [letheKkTeH KOHTAKTEH HaKpamHMK
« MNonasaHe Ha HULLKA: Hanuume Ha
CKOKOBE WM NPeKbCBaHust

M3rapsiHusi B KOHTaKTHWSI HAKpanHKK
MpbcoTus Bbpxy rneba Ha MOTOPHOTO KOMEeno
M3HoceH neb Ha MOTOPHOTO Koneno

3amsHa
3amsHa
MouncTtBaHe
3amsHa

MIG

« WMaracHan gbra

Jlow KOHTaKT Mexay MacoBaTta Lunka 1 getaiina

CTerHeTe LuMnkarta u npoBepeTe
MouncTBaHe UnNu 3amMsiHa Ha KOHTAKTHW 1 ra3oBy HaKpanHULm

« MoposHa 3aBapbyHa CTbprarka

TebpAe marnko ra3
BnaxkHu aetannu

Jlow KOHTaKT Mexay MacoBarta Lunka 1 getaina
[peLLHO pa3CTosiHVe UMM HaKIIOH Ha roperkara

[MouncTeTe OT HanensaHus

Pa3cTosiHneTo mexay ropenkarta getanna tpsabea 6bae 5-10 mm;
HaknoHbT He no-manko ot 60 ° cnpsimo aeTaina.

YBenuyeTe KONMMYeCTBOTO

M3cyLieTe C ropety Bb3ayLleH MMCTONET UKW APYro CPesCcTBO

« MawuHara BHe3anHo cnupa Aa paboTu
cref npoabInkMTEnHa yrnotpeba

« MaluHata e nperpsna oT npekoMepHa ynotpeba u
3awMTaTa cpely nperpsisaHe e Brsiana B JeNCTBre

OcTaBeTe MalumHaTa Aa ce oxnaau 3a noHe 20-30 MUHYTU

. EJ'IeKTpO)KeH'bT He nojgasa ToK, a

TonnosawmTaTa e Bb3gencTeana.
TepmanHusT LED e BKMoyeH. * w A

« W3yakanTte LED-a fa ce usknouum, npeamn ga npoabikuTte
3aBapsiBaHeTo.

« YpeabT e BKIOYEH, HO HE MoAaBa TOK.

MMA

HeHanpaseHa.

« CBbps3aHoCTTa Ha 3a3emuTenHarta ckoba unm
AbpXaya Ha enekTpoauTe KbM ereKTPOXEHBT €

« W3knioueTe enekTpoXKEHBT 1 NPOBEPETE BPb3KUTE.

« 3aBapbYHMAT NPOLIEC € HeaaekBaTeH. |« HenpasurHa nonsipHoCT.

. YBepeTe ce, Ye ckobuUTe ca NPaBUMHO CBbP3aHW C MaluyHaTa.
« MpoyeTeTte UHCTPYKLMNTE, MPUMNOXKEHU KbM U3MON3BaHNTe
enekTpoau.

+ Heycroiuusa avra. « [NpoBepeTe noToka Ha rasa.

« TlpoBepeTe U3NON3BaHNS ENEKTPOA.

« V3non3BanTte BbINeposeH ENEKTPOA, C NPaBUMHKUSA AUAMETBLP.
. Hamanete noTtoka Ha rasa.

TIG

« EnektpoanbT ce pasrtans. « HenpasunHa nonsipHocT.

« [lpoBepeTe fanu 3a3eMsBaHETO € CBbP3aHO KbM MOMOXUTENHNSA
nontoc.
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@ Tab. A-1 Duty Cycle - Welding cable

I-l cavi di saldatura devono soddisfare i requisiti della IEC 60245-6 o rispettare le normative nazionali e locali.
Ulteriori informazioni sulla capacita di trasporto corrente dei cavi di saldatura sono reperibili nella norma EN 50565-1: 2014
GB-Welding cables shall meet the requirements of IEC 60245-6 or meet national and local regulations.
Additional information about the current carrying capability of welding cables can be found in EN 50565-1 :2014
F-Les cables de soudage doivent satisfaire aux exigences de la norme CEI 60245-6 ou aux réglementations nationales et locales. Des
informations supplémentaires sur la capacité de charge des cables de soudage sont données dans I'EN 50565-1: 2014.
E-Los cables de soldadura deben cumplir con los requisitos de IEC 60245-6 o cumplir con las regulaciones nacionales y locales. Se puede
encontrar informacion adicional sobre la capacidad de transporte de la corrente actual de los cables de soldadura en EN 50565-1: 2014
PT-Os cabos de soldagem devem atender aos requisitos da IEC 60245-6 ou atender aos regulamentos nacionais e locais. Informacdes
adicionais sobre a capacidade atual de transporte de corrente de cabos de soldagem podem ser encontradas em EN 50565-1: 2014

D-Die Schweif3kabel miissen den Anforderungen der IEC 60245-6 oder den nationalen und lokalen Vorschriften entsprechen. Weitere
Informationen zur Strombelastbarkeit von SchweilRkabeln finden Sie in EN 50565-1: 2014
RU-CBapouyHble kabenu AomkHbl cooTBeTcTBOBaTh TpeboBaHnam MOK 60245-6 nnv HaumoHanbHbIM U MECTHbIM HopMaM. [lononHuTensHyo
nHdopMaLmio o TokoBeayLLel COCOBHOCTU CBapoYHbIx kabenei moxHo Hantn B EN 50565-1: 2014
GR-Ta kaAwdia guykdAAnang pétrel va TTAnpouv Tig amrarriaelig Tou IEC 60245-6 ) va TTAnpoUv Toug €BviKoUg Kal TOTTIKOUG KAavoVvIGHOUG.
MpboBeTEG TTANPOPOPIEG OXETIKA HE TNV IKAVOTNTA HETAPOPAG TWV PEULATWY KaAwdiwv cuykOAANonG utropolv va BpebBolv a1o EN 50565-1: 2014
SA- clillie slalll @S 8 o s EC 60245-6 Adaall 5 Guida sl il 5l &5 s

(o plalll OUST ANa Ll i1 5,08 I Ailin) laslas o5l (SwEN 50565-1: 2014

HR-Kabeli za zavarivanje moraju udovoljavati zahtjevima norme |IEC 60245-6 ili ispunjavati nacionalne i lokalne propise.
Dodatne informacije o moguénosti noSenja kabela za zavarivanje nalaze se u EN 50565-1: 2014

RO-Cablurile de suduré trebuie sa indeplineasca cerintele IEC 60245-6 sau sa respecte reglementarile nationale si locale.

Informatii suplimentare despre capacitatea de transport a cablurilor de sudura pot fi gasite in EN 50565-1: 2014

}
25°C

)

Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(;ﬁaz) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
415 | @400 | @300 | @145 | & 100" | @ o2a
@045 | @100 2' 00" 315" | @4'00" | €D 4 36"
10 mm2 100A 101A 102A 106A 119A 143A 206A
16 mm2 135A 138A 140A 148A 173A 212A 314A
25 mm2 180A 186A 189A 204A 244A 305A 460A
35 mm2 225A 235A 239A 260A 317A 400A 608A
50 mm2 285A 299A 305A 336A 415A 529A 811A
Value based on table D.3 of CEl EN50565-1:2015-02
< 10 > < 10’ > < 10' >

Cabl < > ¢ | B » 4 > e S b B >
aple WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(raan:az) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
&e30 [ &so0 | @600 | €330 | €200 | € o048
@ 130" | @200 | @400 | &6 30" | @800 9 12"
10 mm2 100A 100A 100A 101A 106A 118A 158A
16 mm2 135A 136A 136A 139A 150A 174A 243A
25 mm2 180A 189A 183A 190A 213A 254A 366A
35 mm2 225A 229A 231A 243A 279A 338A 497A
50 mm2 285A 293A 296A 316A 371A 457A 681A

Value based on table D.4 of CEl EN50565-1:2015-02
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E (1) Accessori inclusi Tilbehgr inkluderet (ee) Lisatarvikud

E Accessories included (FN) Tarvikkeet sisaltyvat (1) |traukti priedai

E (F) Accessoires inclus Akceccyapbl BKITHOYEHbI Aksesuarlar dahil

:+ (E) Accesorios incluidos Dotgczone akcesoria ol claaldl

E Acessorios incluidos MepiAapBdvovTal Ta ageooudp Dodatna oprema uklju€ena
E @ Zubehor enthalten @ Dodavané pfislusenstvi Dodatna oprema uklju¢ena
: (nL) Accessoires inbegrepen (sk) Dodatki so vklju¢eni Anatku BKIy4eHu

E Tilbehgr inkludert (sL) Dodéavané prisludenstvo Accesorii incluse

i (se) Tillbehér ingar (w) Piederumi ir ieklauti BKrKoUeHu ca akcecoapi

| - Le pinze di saldatura fornite sono progettate per correnti e duty cycle specificati in Tab B-1. Per correnti / duty cycle maggiori,
contattarel'azienda produttrice

GB - The provided welding clamps are designed for currents and duty cycles specified in Tab B-1. For higher currents / duty cycles,
contactthe manufacturer.

F - Les pinces de soudage fournies sont congues pour les courants et les cycles de travail spécifiés dans la Tab B-1. Pour des
courants / cycles de travail plus élevés, contactez le fabricant.

E - Las pinzas de soldadura proporcionadas estan disefiadas para corrientes y ciclos de trabajo especificados en la Tab B-1. Para
corrientes / ciclos de trabajo mas altos, contacte al fabricante.

PT - As pincas de soldagem fornecidas s&o projetadas para correntes e ciclos de trabalho especificados na Tab B-1. Para correntes /
ciclosde trabalho superiores, entre em contato com o fabricante.

D - Die mitgelieferten SchweiRzangen sind fir Stréme und Einschaltdauern ausgelegt, wie sie in Tab B-1 angegeben sind. Bei
héherenStrédmen / Einschaltdauern wenden Sie sich bitte an den Hersteller.

NL - De meegeleverde laspennen zijn ontworpen voor stromen en inschakelduren zoals gespecificeerd in Tab B-1. Voor
hogerestromen / inschakelduren, neem contact op met de fabrikant.

NO - De medfglgende sveiseklemmene er designet for strammer og driftssykluser spesifisert i Tab B-1. For hgyere strammer /
driftssyklus-er, kontakt produsenten.

SE - De medféljande svetsklammorna &r designade for strémmar och arbetscykler som specificerats i Tab B-1. For hdgre strommar /
arb-etscykler, kontakta tillverkaren.

DK - De medfelgende svejseteenger er designet til stramme og driftscyklusser som specificeret i Tab B-1. For hgjere stramme /
drifts-cyklusser, kontakt producenten.

FIN - Mukana toimitetut hitsauspihdit on suunniteltu virroille ja kayttdsykleille, jotka on maaritelty kuvassa Tab B-1. Suuremmille virroille
/ kaytt-Osykleille ota yhteytta valmistajaan.

RU - MNoctaBnsiemble cBapoyHble Knewy paspaboTaHbl A4S TOKOB U paboymx LMKMOB, ykasdaHHbIX Ha puc. Tab B-1. ina Gonee
BbICOKMX TOKOB / paboumnx LuknoB obpallaiTecb kK NPON3BOANUTENHO.

PL - Dotaczone szczypce do spawania sg zaprojektowane do pradéw i cykli pracy okreslonych na rys. Tab B-1. W przypadku
wyzszychprgdow / cyklow pracy skontaktuj sie z producentem.

GR - O1 OUVOBEUTIKEG TTIOTWTIKEG TTEVOEG €ival OXEBIOOUEVEG yIa peUpaTa Kal KUKAOUG AsiToupyiag TTou kaBopidovTal 0To ZXAUG

Tab B-1. NauwnAdtepa petpata / KUKAOUG AEITOUPYIaG, ETTIKOIVWVHOTE PE TOV KATAGKEUAOT).

HU - A mellékelt hegeszt6fogok a Tab B-1 -ban megadott aramokhoz és munka ciklusokhoz vannak tervezve. Magasabb aramok /
munkaciklusok esetén kérjiik, forduljon a gyartéhoz.

CZ - Prilozené svareCské klesté jsou navrzeny pro proudy a pracovni cykly specifikované v obr. Tab B-1. Pro vy$Si proudy /
pracovni cyklykontaktujte vyrobce.

SK - Slovacco: "Pripojené zvaracie klieSte su navrhnuté na prady a pracovné cykly Specifikované v Tab B-1. Pri vy$Sich pradoch /
pracov-nych cykloch kontaktujte vyrobcu."

SL - Prilozene varilne kleS¢e so zasnovane za tokove in delovne cikle, navedene na sliki Tab B-1. Za visje tokove/delovne cikle se
obrnite naproizvajalca.

LV - Piekritétie metinaSanas knaibles ir paredzéti stravam un darba cikliem, kas noradtti att.Tab B-1. Lielakdm stravam / darba cikliem,
lGdzu,sazinieties ar razotaju.

EE - Kaasas olevad keevitusklambrid on ette nahtud vooludele ja td6tsiklitele, mis on maaratletud joonisel Tab B-1. Suuremate
voolude / td6tsiiklite korral votke Gihendust tootjaga.

LT - Pateiktos suvirinimo znyplés yra skirtos srovéms ir darbo ciklams, nurodytiems pav. Tab B-1. Dél didesniy sroviy / darbo cikly
kreipkités jgamintoja.

TR - Saglanan kaynak pensleri, Tab B-1 'da belirtilen akimlar ve calisma déngdleri icin tasarlanmistir. Daha yiiksek akimlar / calisma
doéngdleri icin Uretici ile iletisime gegin.

SA - 2J35h 100z 1 1 i aomees Js) I 53551 g ad 1agass Cis 1J0aeld B-6. ddesl e / 2550 g od Wi dise sz 1dIuald iy 1aoaggs.
BS - Prilozene zavarene klesta su dizajnirane za struje i radne cikluse navedene u Tab B-1. Za vece struje / radne cikluse,
kontaktirajteproizvodaca.

HR - Prilozene zavarene klesta su dizajnirane za struje i radne cikluse navedene u Tab B-1. Za vece struje / radne cikluse,
kontaktirajteproizvodaca.

MAK - lNpunoxeHute 3aBapyBadku Krnewita ce AuW3ajHMpaHu 3a CTpym v paboTHu umknycu HaBedeHu Bo Cnwuka.B-1. 3a
noronemu cTpyu / paboTHM LUMKINYyCU, KOHTAKTUPajTE CO NMPOU3BOANTENOT.

RO - Clestele de sudura furnizate sunt proiectate pentru curenti si cicluri de functionare specificate Th Tab B-1. Pentru curenti / cicluri
defunctionare mai mari, contactati producatorul.

BG - [NpunoxeHuTe 3aBapbyHX KNeLwm ca NpoekTnpaHu 3a TOKOBE U paboTHN umknu, ykadaHu B ®ur.B-1. 3a no-Bucoku Tokose /
paboTHU LMKNKN, MOMSi, CBbPXETE Ce C MPON3BOAUTENS.
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Class A Equipment: This welding machine conforms to technical product standards for
exclusive use in an industrial environment and for professional purposes. It does not assure
compliance with electromagnetic compatibility in domestic dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings for domestic use.

The welding machine does not fall within the requisites of IEC/EN 61000-3-
12 standard. Should it be connected to a public mains system, it is the
installer’s responsibility to verify that the welding machine itself is suitable for
connecting to it (if necessary, consult the distribution network company).

Apparecchiatura di classe A: Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di
prodotto per 'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non & assicurata
la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che alimenta gli edifici per I'uso
domestico.

La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12. Se
essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, & responsabilita
dell'installatore o dell’'utilizzatore vericare che la saldatrice possa essere
connessa (se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

Appareils de classe A: Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique de
produit pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage
professionnel. La conformité a la compatibilité électromagnétique dans les immeubles
domestiques et dans ceux directement raccordés a un réseau d’alimentation basse tension des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

Le poste de soudage ne répond pas aux exigences de la norme IEC/EN
61000-3-12 En cas de raccordement de ce dernier a un

réseau d’alimentation publique, I'installateur ou I'utilisateur sont tenus de
vérier la possibilité de branchement du poste de soudage

(s’adresser si nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

Aparato de clase A: Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto
para su uso exclusivo en ambiente industrial y con objetivos profesionales. No se asegura el
cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los ediucios domésticos y en los
directamente conectados a una red de alimentacion de baja tensién que alimenta los edipcios
para el uso doméstico.

La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12. Si
ésta se conecta a una red de alimentacion publica, es responsabilidad del
instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora (si
es necesario, consultar con el gestor de la red de distribucion).

Gerét der Klasse A: Diese Schweilmaschine geniigt den Anforderungen des

technischen Produktstandards fir den ausschlieRlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu
beru-ichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngeb&auden

einschlieRlich solcher Gebaude, die direkt Uber das 6ffentliche Niederspannungsnetz versorgt
werden, ist nicht sichergestellt.

Die SchweilRmaschine gentigt nicht den Anforderungen der Norm IEC/ EN
61000-3-12. Wenn sie an ein dentliches Versorgungsnetz angeschlossen
wird, hat der Installierende oder der Betreiber pichtgemaR unter seiner
Verantwortung zu prifen, ob die Schweillmaschine angeschlossen werden
darf (falls erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

OTOT cBapOYHbIN annapar COOTBETCTBYeT TeXHU4eCKUM CTaHAapTaM Ha npoAaykuuto. ans
VCKIMIOYUTENBHOIO NCMOMb30BaHMs B NPOMBILLNIEHHON Cpeae v Ansi npodeCCMoHanbHOro
uenei. 310 He rapaHTupyert cobnioneHve ANEKTPOMArHUTHbIX COBMECTUMOCTbL B JOMALLUHUNX
YCMNOBUSAX N HEMOCPEACTBEHHO B NMOMELLEHUAX NOAKMHOYEHbI K HU3KOBOMBTHOW CUCTEME
aﬂeKTPOCHaﬁ)KeHMﬂ, nuTatoLwen 3naHus ans 6bITOBOro NCNosb3oBaHus.

CBapOYHbI annapar HE COOTBETCTBYET TPEDOBaHVSIM CTanfapta IEC/ EN
61000-3-12. [JJorkeH N oH GblTb NOAKITIOYEH K cETU 06LLEero Nosb3oBaHus
CUCTEeMbI, YCTAHOBLLMK HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a MPOBEPKY NPUrOgHOCTU
camMoro CBapo4HOro annapara Ansa NoAKNodYeHust K Hemy (Npu HeoGxoaMMocT
NPOKOHCYNLTUPYITECH C pacrpeAenuTenbHas ceTeBasi KoMnaHus).

Aparelho de classe A: Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico

de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com pnalidade proussional. Ndo é
garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
naqueles ligados directamente a uma rede de alimentagéo de baixa tensdo que alimenta os
edificios para o uso doméstico.

O aparelho de soldar ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000- 3-
12 Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagao publica, o instalador ou
o utilizador s&o responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa
ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuigéo).

AUTA n punxavr) cuykOAANGNG GUPHOPPWVETAI E TO TEXVIKA TTPOTUTI TTPOTOVTWY VIO
aTTOKAEIOTIKR XPrion o€ Biopnxavikd TePIBEAAOV Kal yia eTTayyeApaTieg okoTTol. Aev dIaCPAAICel
TN GUPPOPPWON PE TNV NAEKTPOPAYVNTIKH CUPBATOTNTA T€ OIKIOKEG KATOIKIEG KOl XWPOUG
ouvdEedEPEVOo o€ CUOTNUA TPOPOBOTiag XauNARG TAONG TTOU TPOPODOTEN KTipIa yIa OIKIOKHA
xenon.

n UNXavA ouykOAAnong dev eUTTITITEI OTIG OTTAITACEIG Tou TTpoTuTiou IEC / EN
61000-3-12. Mpétel va auvdeBei ae dnudoio dikTuo olaTnua, gival eubivn
TOU £YKATAOTATN va eTTaAnBevoel 6T n idia n pnxav ouykOAAnong ivai
KATAAANAN yla gUvdeon o€ auTryv (€4v €ival aTTAPaiTNTO, CUPBOUAEUTEITE TO
TNV eTaIpEia SIKTUOU SIAVOUAS).

Apparatuur van klasse A: Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is
niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks
verbonden zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik
voedt.

De lasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar

voedingsnet, behoort het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de
gebruiker om te veriéren of de lasmachine kan worden

aangesloten (indien nodig, de exploitant van het distributienet raadplegen).

Aparat de clasa A: Acest aparat de sudura corespunde cerinelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este asigurata
corespondena cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuine si in cele conectate
direct la o reea de alimentare de joasa tensiune care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

Aparatul de sudura nu se incadreaza in cerintele standardului IEC/EN
61000-3-12. In cazul in care este conectat la o retea publicd, este
responsabilitatea instalatorului sa verifice daca aparatul de sudura in sine
este adecvat pentru conectarea la acesta (daca este necesar, consultati
compania retelei de distributie).

Apparat av klass A: Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som

endast &r avsedda att anvandas inom industrin och fér professionellt bruk. Overensstammelse
med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som &r direkt
kopplade till ett elndt med lagspénning for eldistribution till hushallsbyggnader

garanteras inte.

Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12. Om den
ansluts till ett elnat for allmén elférsérjning ar det installatérens

eller anvandarens ansvarighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (om
nddvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperatdr).

Apparat av klasse A: Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske
standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger med leiligheter
eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav spenning som forsyner
bygningene med leiligheter.

Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12. Hvis
den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installatgren eller brukeren
ansvarlig for a kontrollere at sveisebrenneren kan koples (hvis ngdvendig,
konsulter distribusjonsnettets distributer).

A-luokan laitteistot: Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympaéristossa

ja ammattikayttddn tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknisté standardia. Sahkémagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskayttéon varattuun matalajannitteiseen séhkéverkkoon
suoraan kytketyissa rakennuksissa.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia. Mikali laite
kytketdan julkiseen séhkoverkkoon, on asentajan tai

kayttajan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittéa siihen (kysy
neuvoa tarvittaessa sahkonjakeluverkon hoitajalta).

Zarizeni tridy A: Tento svarovaci pristroj vyhovuje pozadavkum technického

standardu vyrobku urceného pro vyhradni pouziti v prumyslovém prostredi, k profesionalnim
Ucelum. Neni zajiStena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v

budovach primo pripojenych k napajeci siti nizkého napeti, ktera zasobuje budovy pro domaci
pouziti.

Svarovaci pristroj nesplnuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri
pripojeni k verejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel

odpovida za overeni toho, zda Ize svarovaci pristroj pripojit (dle potreby musi
konzultovat spravce rozvodné site).

Zariadenie triedy A: Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického $tandardu
vyrobku, urceného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne Ucely.
Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovéach priamo
pripojenych k napdjacej sieti nizkeho napétia, ktora zasobuje budovy pre domace pouzitie.

Zvaraci pristroj nesplna poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri pripojeni
k verejnej napajacej sieti inStalatér, alebo uZivatel,

zodpoveda za overenie toho, ci je mozné zvaraci pristroj pripojit (podla
potreby musi konzultovat spravcu rozvodnej siete).

Naprava A razreda: Varilni aparat je skladen z zahtevami tehnicnega standarda izdelka, ki je
izdelan izkljucno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Elektromagnetska
zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno napajalno
omreZje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12. Ce ga
poveZemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesca

ali uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (ce
je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega

omrezja).

Ure.aj klase A: Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda

proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamci se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav
napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12. Ako se
stroj spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili

operater koji upotrebljava stroj mora provijeriti da li se stroj za varenje moze
spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja

mrezom).
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Aklases iranga: Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniu standartu reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems i$skirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramonineje
aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinese patalpose arba
vietose, kur iranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos itampos maitinimo tinklo, skirto buitinems
reikmems.

Suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamu
reikalavimu. Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros
maitinimo tinklo, atsakomybe uz patikrinima, ar suvirinimo aparatas gali
buti prijungiamas tenka instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia,

kreiptis i energijos tinklu paskirstymo valdytoja).

A klassi seade: Kéesolev keevitusseade vastab nduetele, mille tehniline standard

satestab ainult todstuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline Ghilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse madalpinge
vorku Uhendatud hoonetes.

Keevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 néuetele. Juhul kui
seade Uhendatakse Uldisesse elektrivérku, lasub paigaldajal

voi kasutajal kohustus kontrollida, kas keevitusseadme tohib antud
vérguga thendada (vajadusel votke hendust elektriettevotte
esindusega).

Aklases aprikojums: 8T metinaSanas iekarta atbilst produktu tehniskajiem standartiem, kas
paredzéti lietoSanai tikai ripnieciska vidé un profesionaliem mérkiem. Tas nenodrosina
atbilstibu elektromagnétiskajai savietojamibai majsaimniecibas majok|os un telpas, kas ir tiesi
savienotas ar zemsprieguma elektroapgades sistému, kas baro majas sadzives vajadzibam.

Metinasanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot metina§anas aparatu pie nerupnieciska baro$anas

tikla, montetaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta
pievienot (nepiecie$amibas gadijuma sazinieties ar sadales

tikla parstavi).

Ta3u 3aBapbyHa MalluHa OTroBaps Ha TEXHUYECKUTe CTaHAapTy 3a NPoayKTH 3a
M3KMIOUYMTENHO M3MNoM3BaHe B MHAyCTpUanHa cpeaa v 3a npodecuoHantu uenu. Ton He
rapaHTpa CbOTBETCTBME C EMeKTPOMarHUTHUTE CbBMECTUMOCT B GUTOBM XUNuLLA U AUPEKTHO
B MOMELLEHMS CBbP3aH KbM 3axpaHBallia CUCTEMA 3@ 3aXpaHBaHE C HUCKO HanpekeHue 3a
[omaluHa ynotpeba.

3aBapbyHaTa MallMHa He nonaja B uancksaHuaTa Ha IEC / EN 61000~
3-12 ctaHgaprt. TpsibBa v Aa e cBbp3aH KbM o6LLecTBeHa

Mpexa OTFOBOPHOCT Ha MHCTanaTopa e Aa NpoBepu Aanu camara
3aBapbyHa MallvHa e NoAxoasila 3a CBbp3BaHe KbM Hesl (ako e
HeoBX04MMO, KOHCYNTUPaNTE ce KOMNaHWsTa 3a AuCTpubyTopcka

Aparatura klasy A: Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego

produktu przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnosc z wymogami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podtaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku
domowego.

Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12. W przypadku
podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowiazkiem

instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zostac
do niej podfaczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sie z
przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia dystrybucji).

Bu kaynak makinesi teknik trlin standartlarina uygundur. endustriyel bir ortamda 6zel kullanim
ve profesyonel amaglar. Elektromanyetik ile uyumlulugu garanti etmez

konutlarda ve dogrudan binalarda uyumluluk binalari besleyen bir dustk voltajli gtic kaynagi
sistemine bagli ev ici kullanim igin.

kaynak makinesi IEC / EN 61000-3-12 standardinin sartlarina girmez.
Halka agik bir sebekeye baglanmal mi

sistemde, kaynak makinesinin kendisine baglanmaya uygun olup
olmadigini dogrulamak montajcinin sorumlulugundadir (gerekirse,
dagitim agi sirketi).
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Ovaj aparat za zavarivanje je u skladu sa tehni¢kim standardima proizvoda za ekskluzivnu
upotrebu u industrijskom okruZenju i za profesionalce svrhe. Ne osigurava uskladenost s
elektromagnetskim kompatibilnost u ku¢nim stanovima i direktno u prostorijama

spojen na niskonaponski sistem napajanja zgradama za domacu upotrebu.

aparat za zavarivanje ne spada u zahtjeve standarda IEC / EN 61000-3-
12. Treba li ga prikljuciti na javnu mrezu

Odgovornost instalatera je da provijeri je li sam aparat za zavarivanje
prikladan za spajanje na njega (ako je potrebno, obratite se

kompanija distributivne mreze).

OBaa MallvHa 3a 3aBapyBatse € BO COMTAacHOCT CO TEXHUYKUTE CTaHAapAv Ha NpousBoauTe 3a
eKcKry3uBHa ynoTtpeba Bo MHAYCTPUCKO OMKPYXyBake 1 3a npodecuoHanHo uenv. He
rapaHTMpa YCornaceHoCT CO eNleKTPOMarHeTHOTO KoMMaTUBUITHOCT BO

[IOMALLHMTE XVBEanuLITa 1 BO NPOCTOPUUTE AMPEKTHO MOBP3aH CO HUCKOHAMOHCKM CUCTEM 3a
HanojyBarse LITO M XpaHu 3rpaguTe 3a gomallHa ynotpeba.

MalLMHaTa 3a 3aBapyBake He cnara Bo peksusutute Ha IEC / EN 61000-
3-12 crangapport. lanu Tpe6a aa 6uae nosp3saH co jaBHa

Mpexa CUCTEM, OATOBOPHOCT Ha MHCTanaTepoT e Aa NpoBepu Aanv
camaTa MaluMHa 3a 3aBapyBatbe e MorofHa 3a NoBp3yBake Co Hea
(BokorKy e notpebHo, KOHCYNTUpajTe cekomnaHuja 3a AUCTpnbyTUBHa
mpexa).

A osztalyu berendezések: Ez a hegesztégép megfelel a miszaki szabvany kévetelményeinek
termék kizarélag ipari kdrnyezetben és professzionalis hasznalatra. Nincs biztositva az elektromag-
neses Osszeférhetéségnek vald megfelelés a haztartasi éplletekben és kozvetlentil azokban
alacsony fesziiltségti aramellatéd haldzatra csatlakozik, amely az épuileteket haztartasi hasznalatra
latja el.

A hegesztégép nem felel meg az IEC / EN 61000-3-12 szabvany
kévetelményeinek.Maganyilvanos aramellaté halézatra csatlakozik, az
On feleldsségeA telepitd vagy a felnasznéld ellenérizze, hogy a
hegesztégép lehet-e csatlakoztatva (sziikség esetén forduljon az
elosztohalozat-lizemeltetéhoz).

n
— —— "
Valori medi di consumo durante la saldatura. @ Gennemsnitlige forbrugsvaerdier under svejsning. (EE ) Keskmised kuluviartused keevitamisel. '
Average consumption values during welding. @ Keskimaaraiset kulutusarvot hitsauksen aikana. @ Vidutinés suvartojmo vertés suvirinimo metu. H
Valeurs moyennes de consommation pendant le soudage. @ CpefiHne 3HaueHnA pacxofa Npw cBapkKe. @ Kaynak sirasindaki ortalama tiiketim degerleri. :
"
Valores medios de consumo durante la soldadura. @ Srednie wartosci zu zycia podczas spawania. @ eCsunb G Wlps@odd TG0l 1Udelar :
Valores médios de consumo durante a soldagem. @ Méoeg TG KATaVAAWONG KATA TN CUYKOAAnON. BO ) Csp3AHiA 3HaU3HHA Pacxody Npbl 38apubl. H
— — "
Durchschnittliche Verbrauchswerte beim SchweiRen. @ Primérné hodnoty spotieby pii svafovani. @ Prosjecne vrijednosti potron je tijekom zavarivanja. H
Gemiddelde verbruikswaarden tijdens het lassen. @ Priemerné hodnoty spotreby pri zvarani. MAK) [lpoceyHun BpegHOCTIN Ha MOTPOLLyBayka Npu 3aBapyBakbe. 4
Gjennomsnittlige forbruksverdier under sveising. @ Povprecne vrednosti porabe med varjen jem. @ Valori medii de consum in timpul sudarii. '
L]
Genomshnittliga forbrukningsvarden under svetsning. @ Vidéjas patérina vértibas metinasanas laika. BG ) CpeaHu CTONHOCTI Ha KOHCYMaLmA Mo BpeMe Ha 3aBapsiBaHe. |
"
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GB - EU Ecodesign Information

Critical raw materials possibly present in indicative amounts higher than 1 gram at component level

Component

Critical Raw Material

Printed circuit boards

Baryte, Bismuth, Cobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare
Earth, Niobium, Platinum Group Metals, Scandium, Silicon Metal, Tantalum, Vanadium

Plastic components

Antimony, Baryte

Electrical and electronic components

Antimony, Beryllium, Magnesium

Metal components

Beryllium, Cobalt, Magnesium, Tungsten, Vanadium

Cables and cable assemblies

Borate, Antimony, Baryte, Beryllium, Magnesium

Display panels

Gallium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth,Niobium, Platinum Group Metals, Scandium

Batteries

Fluorspar, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Magnesium

IT - Informazioni sulla progettazione ecocompatibile in UE

Materie prime essenziali potenzialmente presenti in quantita indicative superiori a 1 grammo a livello di componenti

Componente

Materia prima essenziale

Schede a circuito stampato

Barite, bismuto, cobalto, gallio, germanio, afnio, indio, terre rare pesanti, terre rare leggere, niobio,
metalli del gruppo del platino, scandio, silicio metallico, tantalio, vanadio

Componenti plastiche

Antimonio, barite

Componenti elettriche ed elettroniche

Antimonio, berillio, magnesio

Componenti metalliche

Berillio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio

Cavi e cavi assemblati

Borato, antimonio, barite, berillio, magnesio

Pannelli di visualizzazione

Gallio, indio, terre rare pesanti, terre rare leggere, niobio, metalli del gruppo del platino, scandio

Batterie

Fluorite, terre rare pesanti, terre rare leggere, magnesio

F - Informations sur I’écoconception de ’'UE

Matiéres premiéres critiques éventuellement présentes en quantités indicatives supérieures a 1 gramme au niveau des composants

Composant

Matiere premiére critique

Cartes de circuits imprimés

Baryte, bismuth, cobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, terres rares lourdes, terre
rares légeres, niobium, métaux du groupe du platine, scandium, silicium métal, tantale, vanadium

Composants en plastique

Antimoine, Baryte

Composants électriques et électroniques| Antimoine, béryllium, magnésium

Composants métalliques

Béryllium, cobalt, magnésium, tungstene, vanadium

Cables et assemblages de cables

Borate, Antimoine, Baryte, Béryllium, Magnésium

Panneaux d’affichage

Gallium, indium, terres rares lourdes, terres rares légéres, niobium, métaux du groupe du platine,
scandium

Batteries

Spath fluor, terres rares lourdes, terres rares légéres, magnésium

E - Informacion sobre diseio ecolégico de la UE

Materias primas criticas posiblemente presentes en cantidades indicativas de mas de 1 gramo a nivel de componente

Componente

Materia prima critica

Placa de circuitos impresos

Baritina, bismuto, cobalto, galio, germanio, hafnio, indio, tierra rara pesada, tierra rara liviana, niobio,
metales del grupo del platino, escandio, metal de silicio, tantalo, vanadio

Componentes plasticos

Antimonio, baritina

Componentes eléctricos y electrénicos

Antimonio, berilio, magnesio

Componentes metalicos

Berilio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio

Cables y conjuntos de cables

Borato, antimonio, baritina, berilio, magnesio

Pantallas

Galio, indio, tierra rara pesada, tierra rara liviana, niobio, metales del grupo del platino, escandio

Baterias

Fluorita, tierra rara pesada, tierra rara liviana, magnesio

PT - Informagdes sobre concepgio ecoldgica da UE

Matérias-primas criticas possivelmente presentes em quantidade indicativa superior a 1 grama no nivel do componente

Componente

Matéria-prima critica

Placas de circuito impresso

Barita, Bismuto, Cobalto, Galio, Germanio, Hafnio, indio, Terra Rara Pesada, Raro Leve
Terra, Nidbio, Metais do Grupo da Platina, Escandio, Silicio Metal, Tantalo, Vanadio

Componentes plasticos

Antimonio, Barita

Componentes elétricos e eletrénicos

Antiménio, Berilio, Magnésio

Componentes metalicos

Berilio, Cobalto, Magnésio, Tungsténio, Vanadio

Cabos e conjuntos de cabos

Borato, Antimdnio, Barita, Berilio, Magnésio

Painéis de exibicao

Galio, indio, terras raras pesadas, terras raras leves, niébio, metais do grupo da platina, escandio

Baterias

Espatofltior, Terras Raras Pesadas, Terras Raras Leves, Magnésio
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D - EU Okodesign Informationen

Kritische Rohstoffe, die méglicherweise in Richtmengen von mehr als 1 Gramm auf Komponentenebene vorhanden sind

Komponente

Kritischer Rohstoff

Leiterplatten

Baryt, Bismut, Kobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, schwere Seltene Erden, leichte Selte-
ne Erden, Niob, Metalle der Platingruppe, Scandium, Siliziummetall, Tantal, Vanadium

Kunststoffkomponenten Antimon, Baryt
Elektrische und elektronische Anti Bervlii M .
Komponenten ntimon, Beryllium, Magnesium

Metallkomponenten

Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfram, Vanadium

Kabel und Kabelbaugruppen

Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

Anzeigetafeln

Gallium, Indium, schwere Seltene Erden, Seltene Erden, Niob, Metalle der Platingruppe, Scandium

Batterien

Flussspat, schwere Seltene Erden, leichte Seltene Erden, Magnesium

NL - EU Informatie betreffende ecodesign

Mogelijk kritieke grondstoffen aanwezig in indicatieve hoeveelheden van meer dan 1 gram op componentniveau

Component

Kritieke grondstof

Printplaat

Bariet, Bismut, Kobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Zware zeldzame aardmetalen, Lichte
zeldzameaardmetalen,Niobium,Metalenuitplatinagroep,Scandium,Siliciummetaal, Tantaal, Vanadium

Plastic componenten

Antimoon, Bariet

Elektrische en elektronische componenten|

Antimoon, Beryllium, Magnesium

Metalen componenten

Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfraam, Vanadium

Kabels en bekabeling

Boraat, Antimoon, Bariet, Beryllium, Magnesium

Displaypanelen

Gallium, Indium, Zware zeldzame aardmetalen, Lichte zeldzame aardmetalen,Niobium, Metalen uit
platinagroep, Scandium

Batterijen

Fluoriet, Zware zeldzame aardmetalen, Lichte zeldzame aardmetalen, Magnesium

NO - EU Ecodesign Information

Kritiske ravarer kan vaere tilstede i indikativ mengde hgyere enn 1 gram pa komponentniva

Komponent

Kritisk rastoff

Trykte kretskort

Barytt, Vismut, Kobolt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare
Jord, Niob, Platina Gruppemetaller, Scandium, Silisiummetall, Tantal, Vanadium

Plastkomponenter

Antimon, Baryte

Elektriske og elektroniske komponenter

Antimon, Beryllium, Magnesium

Metallkomponenter

Beryllium, Kobolt, Magnesium, Wolfram, Vanadium

Kabler og kabelsammenstillinger

Borat, Antimon, Barytt, Beryllium, Magnesium

Skjermpaneler

Gallium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Niobium, Platinum Group Metals, Scandium

Batteries

Spath fluor, terres rares lourdes, terres rares légéres, magnésium

SE - Information om EU:s ekodesign

Kritiska ramaterial som eventuellt finns i ungefarliga mangder éver 1 gram pa komponentniva

Komponent

Kritiskt ramaterial

Tryckta kretskort

Baryt, vismut, kobolt, gallium, germanium, hafnium, indium, sallsynta tunga jordartsmetaller, sallsyn-
ta latta jordartsmetaller, niob, platinametaller, skandium, kiselmetall, tantal, vanadin

Plastkomponenter

Antimon, baryt

Elektriska ochelektroniska komponenter

Antimon, beryllium, magnesium

Metallkomponenter

Beryllium, kobolt,magnesium, volfram, vanadin

Kablar och kablage

Borat, antimon, baryt, beryllium, magnesium

Display paneler

Gallium, indium, sallsynta tunga jordartsmetaller, séllsynta latta jordartsmetaller, niob, platinametal-
ler, skandium

Batterier

Fluorit, sallsynta tunga jordartsmetaller, sallsynta latta jordartsmetaller, magnesium

DK - EU Ecodesign Information

Kritiske ramaterialer er muligvis til stede i en vejledende mangde hgjere end 1 gram pa komponentniveau

Komponent Kritisk rastof
Printplader Baryt, Bismuth, Cobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare
Jord, Niobium, Platin Group Metals, Scandium, Silicium Metal, Tantal, Vanadium
Plastkomponenter Antimon, Baryte

Elektriske og elektroniske komponenter

Antimon, Beryllium, Magnesium

Metalkomponenter

Beryllium, kobolt, magnesium, wolfram, vanadium

Kabler og kabelsamlinger

Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

Display paneler

Gallium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Niobium, Platin Group Metals, Scandium

Batterier

Fluorspar, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Magnesium
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FIN - EU-ekologisen suunnittelun tiedot

Kriittisia raaka-aineita saattaa olla ohjeellinen maara, joka on suurempi kuin 1 gramma komponenttitasolla

Komponentti

Kriittinen raaka-aine

Painetut piirilevyt

Baryytti, vismutti, koboltti, gallium, germanium, hafnium, indium, raskas harvinainen maametalli,
kevyt harvinainen Maa, niobium, platinaryhman metallit, skandium, piimetalli, tantaali, vanadiini

Muoviset komponentit

Antimoni, Baryte

Sahko- ja elektroniikkakomponentit

Antimoni, beryllium, magnesium

Metalliosat

Beryllium, koboltti, magnesium, volframi, vanadiini

Kaapelit ja kaapelikokoonpanot

Boraatti, antimoni, baryytti, beryllium, magnesium

Nayttépaneelit

Gallium, indium, raskaat harvinaiset maametallit, kevyet harvinaiset maametallit,
niobium, platinaryhman metallit, skandium

Paristot

Fluorisélpa, raskas harvinainen maametalli, kevyt harvinainen maametalli, magnesium

RU - UHdopmauumsa o6 akogusanHe EC

KpuTuyeckoe cbipbe MOXeT MPUCYTCTBOBaTL B OPUEHTUPOBOYHOM KonuyecTee Gornee 1 rpamma Ha ypoBHe KOMMOHEHTa.

KomnoHeHT

Kputuueckoe cbipbe

[MeyaTtHble nnathbl

Baput, BUCMyT, k0banbT, rannuii, repmaHuii, radHWin, MHANA, TAXENble peAKo3eMerbHble, Nerkne pekme
3emnsa, HLOOWIA, MeTanmbl NNATUHOBOW PYNMbl, CKAHAWA, METaNMUYECKNIA KPEMHWIA, TaHTarn, BaHaAUi.

[MnacTukoBbie KOMMNOHEHTBI

Cypbma, baput

OneKTPUYECKUE N INEKTPOHHbIE

Cypbma, bepunnuit, MarHwnii

MeTannunyeckne KOMNOHEHTbI

Bepunnuii, KobanbT, Maruuii, Bonbcpam, Banaguit

Kabenu n kabenbHele cbopkn

Bopart, cypbma, 6aput, Gepunnuii, marHui

MaHenu gucnnes

[annui, HaWIA, TAKeNble PpeLKO3EMENbHbIE ANIEMEHTHI, NErkue peako3eMernbHbIe 3NEMEHTHI,
HUOBWiA, MeTanmnbl NNATUHOBO rPyNMbl, CKAHA U

Barapeun

[naBmMKOBbLIN WNaT, TAXENbIA pefKo3eMerbHbIA 3aNeMEHT, Nerkniti pefKko3eMernbHblil 3NemMeHT, MarHui

PL - Informacje dotyczace ekoprojektu UE

Surowce krytyczne prawdopodobnie obecne w orientacyjnej ilosci wiekszej niz 1 gram na poziomie sktadnika

Czesé

Surowiec krytyczny

Plytki drukowane

Baryt, bizmut, kobalt, gal, german, hafn, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie rzadkie
Ziemia, niob, metale z grupy platynowcoéw, skand, krzemometaliczny, tantal, wanad

Elementy plastikowe

Antymon, baryt

Elementy elektryczne i elektroniczne

Antymon, beryl, magnez

Elementy metalowe

Beryl, kobalt, magnez, wolfram, wanad

Kable i zespoty kablowe

Boran, antymon, baryt, beryl, magnez

Panele wystawowe

Gal, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich, niob, metale z
grupy platynowcoéw, skand

Baterie

Fluor, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich, magnez

GR - lMAnpo@opieg oikoAoyikou oxedlacpol EE

Kpioipeg mpwreg UAEG TTOU TTIOAVWG UTTAPXOUV O€ EVOEIKTIKI TTOOOTNTA HEYAAUTEPN aTTO 1 YPOAUHAPIO O€ ETTITTESO CUOTATIKOU

JuoTaTIKO

Kpioiun mpwrn UAn

TuTTwWHEVA KUKAWPATA

BapuTng, Biopoubio, KoBdATio, FaAAIo, Mepudvio, Agvio, Tvdio, Bapid Zmdvia I'n, EAagpid Ztrdvia
I'n, viéBio, pétara opddag TAaTtivag, akdvdlo, JETaAAO TTupITiou, TaVTAAIO, Bavdadio

MAaoTIKG €€apTApATA

AvTigévio, BapuTtn

HAEKTPIKG Kal NAEKTPOVIKA £EapTrAMATA

AvTipoévio, BnpUAAio, Mayvricio

MeTaAAikd e€apTipaTta

BnpUAAIo, KofdATio, Mayvriioio, BoAgpduio, Bavadio

KaAwdia kal uyKpoTAATA KaOAWDiwv

Bopiko, Avtipévio, Baputng, BnpuAhio, Mayviaio

Mivakeg TTpoBoARg

['aAAIo, ivBIo, Bapid GTTdvia yn, eEAa@pId otravia yn, vidBio, pETaAAa opddag TTAaTivag, OkavoIo

Mrratapieg

AgpBopaddpavtag, Bapid Ztavia ', EAaepu Ztdavio I'n, Mayvioio

HU - EU kornyezetbarat tervezési informacioé

A kritikus nyersanyagok komponensszinten 1 grammnal nagyobb indikativ mennyiségben lehetnek jelen

Osszetevd

Kritikus nyersanyag

Nyomtatott aramkorék

Barit, bizmut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, nehéz ritkaféldfém, kénny( ritka
Fold, niébium, platinacsoport fémei, szkandium, sziliciumfém, tantal, vanadium

Muanyag alkatrészek

Antimon, Baryte

Elektromos és elektronikus alkatrészek

Antimon, berillium, magnézium

Fém alkatrészek

Berillium, kobalt, magnézium, volfram, vanadium

Kabelek és kabelszerelvények

Borat, antimon, barit, berillium, magnézium

Kijelzé panelek

Gallium, Indium, nehéz ritkaféldfém, kénny ritkaféldfém, niébium, platinacsoport fémei, szkandium

Elemek

Fluorpat, nehéz ritkaféldfém, kénny ritkaféldfém, magnézium
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CZ - Informace o ekodesignu EU

Kritické suroviny mohou byt pfitomny v orientanim mnozstvi vy$Sim nez 1 gram na urovni slozek

Komponent

Kriticka surovina

Desky plosnych spojt

Baryt, vizmut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, tézké vzacné zeminy, lehké vzacné
Zemé, niob, kovy skupiny platiny, skandium, kiemikovy kov, tantal, vanad

Plastové komponenty

Antimon, Baryte

Elektrické a elektronické soucastky

Antimon, Berylium, Hof¢ik

Kovové komponenty

Beryllium, kobalt, hof¢ik, wolfram, vanad

Kabely a kabelové svazky

Boritan, Antimon, Baryt, Berylium, Hor¢ik

Zobrazovaci panely

Gallium, Indium, tézké vzacné zeminy, lehké vzacné zeminy, niob, kovy skupiny platiny, skandium

Baterie

Kazivec, tézka vzacna zemina, lehka vzacna zemina, hor¢ik

SK - Informacie o ekodizajne EU

Kritické suroviny mézu byt pritomné

v orientaénom mnozstve vy§Som ako 1 gram na urovni komponentov

Komponent

Kriticka surovina

Dosky plosnych spojov

Baryt, bizmut, kobalt, galium, germanium, hafnium, indium, tazké vzacne zeminy, lahké vzacne
Zem, nidb, kovy platinovej skupiny, skandium, kremikovy kov, tantal, vanad

Plastové komponenty

Antimoén, Baryt

Elektrické a elektronické komponenty

Antimoén, berylium, hor¢ik

Kovové komponenty

Berylium, kobalt, hor¢ik, volfram, vanad

Kable a kablové zostavy

Boritan, antimon, baryt, berylium, hor¢ik

Zobrazovacie panely

Galium, indium, tazké vzacne zeminy, fahké vzacne zeminy, niéb, kovy platinovej skupiny, skandium

Batérie

Kazivec, tazké vzacne zeminy, fahké vzacne zeminy, hor¢ik

SL - Informacije o okoljsko primerni zasnovi EU

Kriti€ne surovine, ki so morda prisotne v okvirni koli¢ini, vi§ji od 1 grama na ravni komponente

Komponenta

Kriticna surovina

Tiskana vezja

Barit, bizmut, kobalt, galij, germanij, hafnij, indij, tezka redka zemlja, lahka redka
Zemlja, niobij, kovine platinske skupine, skandij, kovinski silicij, tantal, vanadij

Plastiéne komponente

Antimon, barit

Elektri¢ne in elektronske komponente

Antimon, berilij, magnezij

Kovinske komponente

Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadij

Kabli in kabelski sklopi

Borat, antimon, barit, berilij, magnezij

Prikazne plosc¢e

Galij, indij, tezka redka zemlja, lahka redka zemlja, niobij, kovine platinske skupine, skandij

Baterije

Fluorspat, tezka redka zemlja, lahka redka zemlja, magnezij

LV - ES ekodizaina informacija

Kritiskas izejvielas, iespéjams, ir indikativa daudzuma, kas parsniedz 1 gramu komponentu limeni

Komponents

Kritiska izejviela

Lespiedshému plates

Barits, bismuts, kobalts, gallijs, germanijs, hafnijs, indijs, smagas retzemju zemes, gaisi reti
Zeme, niobijs, platina grupas metali, skandijs, silicija metals, tantals, vanadijs

Plastmasas sastavdalas

Antimons, Barits

Elektriskas un elektroniskas sastavdalas

Antimons, berilijs, magnijs

Metala detalas

Berilijs, kobalts, magnijs, volframs, vanadijs

Kabeli un kabelu komplekti

Borats, antimons, barits, berilijs, magnijs

Displeja paneli

Gallijs, Indijs, smagas retzemju zemes, vieglas retzemenes, niobijs, platina grupas metali, skandijs

Baterijas

Fluor$pats, smaga retzeme, viegla retzeme, magnijs

EE - EL okodisaini teave

Kriitilised toorained voivad komponendi tasemel olla soovituslikes kogustes iile 1 grammi

Komponent

Kriitiline tooraine

Trikkplaadid

Bartlt, vismut, koobalt, gallium, germaanium, hafnium, indium, rasked haruldased muldmetallid,
kerged haruldased, nioobium, plaatinarihma metallid, skandium, rani metall, tantaal, vanaadium

Plastikust komponendid

Antimon, Baryte

Elektrilised ja elektroonilised
komponendid

Antimon, berullium, magneesium

Metallkomponendid

Bertillium, koobalt, magneesium, volfram, vanaadium

Kaablid ja kaablikomplektid

Boraat, antimon, bartit, berillium, magneesium

Kuvapaneelid

Gallium, indium, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid,
nioobium, plaatinariihma metallid, skandium

Patareid

Fluorpar, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid, magneesium

M




LT - ES ekologinio projektavimo informacija

Svarbiy zaliavy, kuriy orientacinis kiekis gali bati didesnis nei 1 gramas komponenty lygyje

Komponentas

Kritiné zaliava

Spausdintinés plokstés

Baritas, bismutas, kobaltas, galis, germanis, hafnis, indis, sunkioji retoji zeme, Sviesiai reta
Zeme, niobis, platinos grupés metalai, skandis, silicio metalas, tantalas, vanadis

Plastikiniai komponentai

Stibis, Baryte

Elektriniai ir elektroniniai komponentai

Stibis, berilis, magnis

Metaliniai komponentai

Berilis, kobaltas, magnis, volframas, vanadis

Kabeliai ir kabeliy mazgai

Boratas, stibis, baritas, berilis, magnis

Ekrano plokstés

Galis, indis, sunkiosios retosios Zemeés, lengvosios retosios zemés, niobis,
platinos grupés metalai, skandis

Baterijos

Fluoras, sunkioji retoji zeme, lengvoji retoji zemé, magnis

TR - EU Ekolojik Tasarim Bilgileri

Bilesen diizeyinde 1 gramdan daha yiiksek gosterge niteliginde miktarlarda mevcut olmasi muhtemel kritik hammaddeler

Bilesen

Kritik Hammadde

Baskil devre kartl

Barit, Bizmut, Kobalt, Galyum, Germanyum, Hafniyum, indiyum, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir
Toprak, Niyobyum, Platin Grubu Metaller, Skandiyum, Silikon Metal, Tantal, Vanadyum

Plastik bilesenler

Antimon, Barit

Elektrikli ve elektronik bilesenler

Antimon, Berilyum, Magnezyum

Metal bilesenler

Berilyum, Kobalt, Magnezyum, Tungsten, Vanadyum

Kablolar ve kablo diizenekleri

Borat, Antimon, Barit, Berilyum, Magnezyum

Ekran panelleri

Galyum, indiyum, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir Toprak, Niyobyum,
Platin Grubu Metaller, Skandiyum

Piller

Fluorspar, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir Toprak, Magnezyum
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BO - IHdhapmaubis a6 3kagbisaiiHe EC

BaxHbIs CblpaBiHHbl‘il MaTa3pbiAnbl, MarybiMa, I'Ipl:lcyTHi‘IalOU,b Y apbleHTbIPpOBaYHbIX KOJibKacusax 3a 1 rpam Ha yspoyui KaMI'IaHeHTay

KamnaHeHT

KpbITEIYHEI ChbIpaBiHy

[pykaBaHbia nnatbl

BapbiT, BicMyT, k0BGanbT, raniii, repmaHiii, radpHii, iHAbIA, LSKKIA paKassMenbHbIs, NErKia pajKisa
3amns, Hiobill, MeTanbl nnauiHaeai rpynbl, CKaHAbIA, METanNYHbl KP3MHI, TaHTan, BaHaAbli

[MnacTtmacaBbisi kKamMnaHeHTbl

Cypma, 6apbIT

OnNEKTPbIYHbIS | 3NEKTPOHHBbISA

MeTaniyHbls KamnaHeHTbl

MeTaniyHbls KamnaHeHTbl

Bepebiniii, kob6anbT, MarHiii, Bansgpam, BaHaabli

Kabeni i kabenbHblA BY3nbl

Bopart, cypma, 6apbIT, 6epbiniii, MarHii

[bicnneiiHbis naHani

[aniid, iHAbIA, LUAXKIA pagKasAMenbHbIA, NErKiA pagKkassMenbHbIs, HiobIl,
MeTarnbl nnayiHasaii rpynbl, CKaHAbliA

Barapai

MnagikoBbI WNAT, LUK P3AKa3AMEnbHbI, NErki paaKa3sMenbHbl, MarHin

HR - EU informacije o ekoloSkom dizajnu

Kriti€ne sirovine koje su moguce prisutne u indikativnim koli¢inama ve¢im od 1 grama na razini komponente

Komponenta

KritiCna sirovina

Tiskane ploce

Barit, bizmut, kobalt, galij, germanij, hafnij, indij, teska rijetka zemlja, laka rijetka
Zemlja, niobij, metali platinske skupine, skandij, metalni silicij, tantal, vanadij

Plastiéne komponente

Antimon, barit

Elektricne i elektroni¢ke komponente

Antimon, berilij, magnezij

Metalne komponente

Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadij

Kabeli i sklopovi kabela

Borat, antimon, barit, berilij, magnezij

Prikazne ploce

Galij, indij, teSka rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, niobij, metali platinske skupine, skandij

Baterije

Fluorspat, tesSka rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, magnezij
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MAK - Undopmanuum 3a ekogusajH Ha EY

KputnyHure CYypPOBUHMU BepOjaTHO NMPUCYTHU BO MHOUKATUBHU KOJNTUYUHU NMOBUCOKU O, 1 rpam Ha HUBO Ha KOMMOHEHTA

KomnoHeHTa

KputnyHa cypoBuHa

[NevyaTeHn kona

Bapwut, BusmyT, Kobant, Fanuym, lepmanuym, XacdHuym, MHgunym, Telika peTka 3emja, JlecHa
peTka 3emja, HMobuym, MeTanm o4 rpynata nnaTuHa, CKaHAMYM, CUMMKOH MeTar, TaHTan, BaHaguym

[nacTuyHM KOMMNOHEHTN

AHTUMOH, Baput

EJ'IeKTpW-IHM EITIEKTPOHCKN KOMMOHEHTH

AHTUMOH, Gepunnym, MarHeanym

MeTanHun KOMNOHEHTK

Bepunuym, kobanT, marHeauym, Bondpam, BaHaguym

Kabnu n cknonoeu Ha kabnu

Bopat, AHTumOoH, Baput, Bepunuym, Marsesnym

Mpukaxku nanenu

[annym, nHanym, Tellka peTka 3emja, necHa peTka 3emja, Huobuym,
mMeTanu oA rpynata nnatuHa, CKaHanym

Batepun

dnyopcnap, Tewka peTka 3emja, NIecHa peTka 3emja, MarHesnym

RO - Informatii privind designul ecologic al UE

Materii prime critice eventual prezente in cantitati orientative mai mari de 1 gram la nivel de componenta

Componenta

Materia prima critica

Placi cu circuite imprimate

Barit, Bismut, Cobalt, Galiu, Germaniu, Hafniu, Indiu, Pdmant rar greu, Rar usor
Pamant, niobiu, metale din grupul platinei, scandiu, siliciu metal, tantal, vanadiu

Componente din plastic

Antimoniu, Baryte

Componente electrice si electronice

Antimoniu, Beriliu, Magneziu

Componente metalice

Beriliu, cobalt, magneziu, wolfram, vanadiu

Cabluri si ansambluri de cabluri

Borat, Antimoniu, Barit, Beriliu, Magneziu

Panouri de afisare

Galiu, Indiu, Pdmant Rar Greu, Pamant Rare Usoard, Niobiu, Metale din Grupul Platinei, Scandiu

Baterii

Fluor, padmant rar greu, padmant rar usor, magneziu

BG - NHdopmauus 3a EC 3a ekoaunsanH

KpMTM‘lHMTe CYPOBUHU, KOUTO € Bb3MOXXHO Aa NPUCHLCTBAT B OPUEHTUPOBBYHU KONiM4yecTBa, NO-BUCOKHU 1 rpam Ha HUBO KOMMOHEHT

KomnoHeHT

KputnyHa cypoBuHa

MeyaTtHn nnatkn

Baput, 6ucmyT, k06anT, ranuii, repmaHunin, XxadHni, NHANA, TEXKA PeAKka 3eMsl, neka pagka
3emsi, HUIOGUIA, MeTanu OT NNaTUHEHaTa rpyna, CkaHAWui, CUNULMEB MeTan, TaHTan, BaHaaui

[MnacTmacoBu KOMMNOHEHTN

AHTUMOH, GapuT

EnexTpnueckun enekTpoHHN KOMMOHEHTH

AHTUMOH, Gepununin, marHesuit

MeTanHun KOMNOHEHTM

Bepunuii, kobanTt, marHesunii, Bondpam, BaHagnii

Kabenun u kabenHu koMnnekTu

Bopat, aHTumoH, 6aput, 6epunuii, MarHesui

LOucnneiHn naHenn

[anuii, HANIA, Texka PEeAKO3EMHa 3EMA, NeKa peaKo3eEMHa 3eMA, HUobuii, meTanu
OT nnaTtuHeHaTta rpyna, ckaHaun

Batepun

driyopuT, TEXKa PEAKO3EMHA 3eMs, Neka peako3eMHa 3eMsl, MarHesauii
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GB-
E-
PT-
D-
NL -
NO -
SE -
DK -
FIN -
GR-
TR-
F-

Informazioni sulla protezione ambientale.
Information on environmental protection.
Informacién sobre la proteccion del medio ambiente.
Informagdes sobre a protegao ambiental.
Informationen zum Umweltschutz

Informatie over milieubescherming.

Informasjon om miljgvern.

Information om miljéskydd.

Information om miljgbeskyttelse.

Tietoa ympéristénsuojelusta.

MAnpo@opieg yia TRV TTpooTacia Tou TTEPIBGAAOVTOG.
Cevre koruma hakkinda bilgi.

Informations sur la protection de I'environnement.

_ REPRISE A DEPOSER A DEPQSER
ALALIVRAISON  EN MAGASIN EN DECHETERIE

Cet appareil e

se recycle

Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr
Privilégiez la réparation ou le don de votre appareil !

22

PAP

ELEMENTS
D’EMBALLAGE

[~
BAC
DE
TRI

M03804 R1 082024 28



STANLEY.

@- B IPER MIG 130

www.STANLEYTOOLS.eu



Tab. B-1

(1) Accessori inclusi

6B Accessories included
(F) Accessoires inclus

(E) Accesorios incluidos
Acessorios incluidos
(D) Zubehér enthalten

@ Accessoires inbegrepen

Tilbehgr inkluderet

Tarvikkeet sisaltyvat
Akceccyapbl BKITHOYEHbI
Dotgczone akcesoria
MepiAapBdvovTal Ta afecoudp
Dodavané prisluSenstvi
Dodatki so vkljueni

Lisatarvikud

Jtraukti priedai

Aksesuarlar dahil

dajaall claalall

Dodatna oprema ukljuéena
Dodatna oprema uklju¢ena
AnaTku BKIy4YeHu

MO Tilbehor inkludert
(SE) Tillbehor ingar

Dodavané prisluSenstvo
Piederumi ir ieklauti

Accesorii incluse
BkntoyeHun ca akcecoapu

Earth Clamp

160A@20%

x1

Electrode holder

200A@35%

X2

Welding cable

@ -Tab.

10x1500mm,Connector25

A.1

Tehnilised andmed

Suvirinimo staklés Techniniai

(1) Dati Tecnici Saldatrici

@ Welding Machine Technical Data

@ Données Techniques du Poste a Souder
(E) Datos Técnicos de la Soldadora

@ Dados Técnicos do Aparelho de soldar
(D) Technische Daten Schweissmaschine
(D) Lassen Machine Technische gegevens
#0 Sveiseapparat Tekniske data

(SE) Svetsmaskin Tekniska data

Tekniske data Welder
6® Hitsauskone Tekniset tiedot

(L Dane Techniczne

@ Technické udaje svarfovaciho stroje
6K Technické udaje zvarania

@ Varilni stroj Tehni¢ni podatki

(W) Tehniskie dati

RU CBapouHbIi annapar TexHueck1e AaHHbIe

@ Texvika dedopéva pnxdavnua ouykdAAnong

@ TEeXHUYKM N
3aBapyBatb

Kaynak Makina Teknik
Al L) S A
@ Tehnicki podaci aparata za zavarivanje

Tehnigki podaci aparata za zavarivanje
9naToLW Ha MalLHATa 33

Masini de sudat Date tehnice
TexHn4ecku OaHHU 3a 3aBapb4Ha

........................................................................................ e
STATIC X,/ Izo[A]
INgMAx CHARACTERISTIC s
EN 60974-1
230 \/ ~ 1 100A/190V-MIG [ me  FLAT 20/100 - MIG
50-60H2 100 A/24,0 V- MMA e 20/100 - MMA | 2,7 kW /3,7 kVA
100A/14,0V -TIG TIG DROOPING 20/100 - TIG
' I ELNE
d | n g
WxHxL m MIN
<50 W >80 % 130x260x300 4,8 kg 4,5 kW /6,0 kVA




@ Schema Elettrico
@ Electrical Schema
(F) Schéma Electrique
@ Esquema Eléctrico
@ Esquema Elétrico
@ Schaltplan

(D Elektrische Schema
®0) Elektrisk Schema

@ Elektriskt schema

Elektrisk ordning

Electric skeema
anarpamma

Schemat Blokowy Elektrischschema
HAekTpIKO ZXNpa

Elektricka schéma

Elektrické schéma

Elektricka schéma

Elektriska shéma

(EE) Rihma Paigaldamine Seadme

@ Elektriniai schema
Elektrik Sema

3l oSl dakada

@ Elektricna shema
Elektricna shema
EnektpuyHa wema
Schema electrica
EnekTpuyecka cxema

L ACL ACLA1 ACH -
TORCH
BUTTON |
PE_ P
FAN
[ ]| (0
[ |
o
o)
o]
o
Fig. B-4
Montaggio Cinghia Remmontering @ Keevitus polaarsus

Assembly Belt with Clips
Assemblée Ceinture
Montaje de la correa
Montagem da correia
Montage Belt

Montage Belt met Clips
Montering av belte
Montering av remmen

Asennus vyo

@ MoHTax neHTbl

@ Mocowanie pasa

@ Zwvn ouvapuoAdynong Pe KAITT
(@ Montazni pas s klipsy

@ Montaz pas

@ Sulprava pasu

() Montazas jostu

(Ir) Asambl¢ja dirzas

Klipsli Montaj Kemer

N s BN

(80) Montaza remena sa koptama
Montaza remena s kopama

@9 MoHTaxa Ha nojac co Knmnosu

Ansamblul bandajelor
MoHTaxeH KomnaH C Knunose




Elenco pezzi di ricambio
Spare Parts List

Liste pieces detachees

Lista Piezas de Repuesto
Lista Pegas de reposicido
Lijst van reserve-onderdelen
Ersatztelliste

Reservedeler List

®@EEEPE®>

Reservdelslista

Liste over reservedele
Varaosaluettelo

Cnucok 3anacHbIX YacTen
Lista czesci zamiennych
KardAoyog avTaAAaKTIKWV
Seznam nahradnich dilu
Zoznam nahradnych dielov
Seznam Rezervni deli

@ERREE@E®®

Rezerves dalu saraksts

Varuosade nimekiri
Atsarginés dalys sgrasas
Yedek parca listesi

S b daitd

Spisak rezervnih delova

Popis rezervnih dijelova
CopapkuHa Ha pe3epBHM [enoBU

Lista de piese de schimb

®E®E®E®®@E®

CnucbK ¢ pe3epBHU YacTn

To request spare parts, please indicate:
product code, serial number, spare part number.

@ Dpour demander des piéces de rechange, veuillez indiquer:

le code du produit, le numéro de série,le code du piéce de rechange.

@ Per richiedere i pezzi di ricambio serve indicare:
codice del modello, numero di matricola, codice del ricambio.
® Para pedir repuestos, por favor indicar:

cédigo del producto, su numero de serie y nimero del repuesto.
@ Para pedir acessoérios, por favor indicar:

cddigo do produto, numero de série e numero do acessorio

@ Voor het aanvragen van graag prod

ser en

g .
@ Um Ersatzteile zu bestellen, geben Sie bitte folgendes an:

Ser Er

For a be om reservedeler, vennligst oppgi:

@ Pyyda varaosia i

YTo6bl 3aNPOCUThL 3anacHble YacTy, yKaxuTe:
KOA NPoAYKTa, CePUAHLIA HOMEP, HOMEp 3anacHoOMn YacTy.

Malli, sarj o ja var o.

@Aby i¢ czesci i ] jemy;
numer kodu modelu, numer seryjny maszyny i kod cze$ci zamiennej.
Mo va nTRoete avTaAAGKTIKG, TTOPAKOAW OTTWG SWOETE:
KWw3IKS TPOidVTOg, OLIpIaKd apiBpéd kal api@pd avTaAAaKTIKOU.
@ Kérjen potalkatrészeket, kérjiik, jelezze:
Tif a a 6 ész szam.
@ Pro vyzadani nahradnich dili uvedte:
¢islo modelu, sériové &islo, €islo nahradniho dilu.
Na vyziadanie nahradnych dielov uvedte:
¢islo modelu, sériové ¢islo, Eislo nahradnej diely.
@ Rezerves da|u pasiti$anai lidzu noradiet:
iekartas kodu, sérijas numuru, rezerves dalas kodu.

ser reser
@ For att bestalla reservdelar, vanligen ange: @ Varuo§ade taotlemis_eks palun markige:
arti for pi seri reser seer varuosa

For at anmode om reservedele, angiv venligst:
Model seri reser

@ Atsarginiy daliy uzklausai prasome pateikti:
produkto koda, serijinj numerj, atsarginés detalés numerij.

Pentru a solicita piese de schimb, va rugam sa indicati:

Numaérul modelului, numérul de serie, numarul piesei de schimb.
3a fa nonckare pesepBHU YacTH, MONA, NocoyeTe:

Homep Ha Moziena, cepueH HOMep, HOMEpPa Ha pe3epBHaTa YacT.
Yedek parga sipariglerinizde;

liitfen driin kodunu, seri bildiriniz.

yedek parca

Prilikom narugivanja rezervnih dijelova molimo navedite slijede¢e podatke:

$ifru proizvoda, serijski broj, Sifru rezervnog dijela.

@ Pri narogilu rezervnih delov vas pi , da 1 ledeé datk
kodo produkta, serijsko Stevilko, kodo rezervnega dela.

s,u«;a@,,.,wbugu;;;g\guw gl 50 il o,

Rilikom poruéivanja rezervnih delova molimo javite sledece informacije:
Sifru proizvoda, serijski broj, kod rezervnog dela.

@ Prilikom poruéivanja rezervnih dijelova molimo javite slijedeée informacije:

Sifru proizvoda, serijski broj, kod rezervnog dijela.

@ Koga naréuvate rezervni delovi, navedete gi slednite informatii:
Sifra na proizvodot, seriski broj, kod za rezervni delovi.



®B@EEEAOH@@®E

Elenco pezzi di ricambio
Spare Parts List

Liste pieces detachees

Lista Piezas de Repuesto
Lista Pecas de reposicido
Lijst van reserve-onderdelen
Ersatztelliste

Reservedeler List

Reservdelslista

@ERREA@E®®

Liste over reservedele
Varaosaluettelo

Cnucok 3anacHbIX YacTen
Lista czesci zamiennych
KardAoyog avTaAAaKTIKGWV
Seznam nahradnich dila
Zoznam nahradnych dielov
Seznam Rezervni deli

Rezerves daju saraksts

Varuosade nimekiri
Atsarginés dalys sgrasas
Yedek parca listesi

S b duid

Spisak rezervnih delova

Popis rezervnih dijelova
CoapxuvHa Ha pe3epBHU AeNOBM

Lista de piese de schimb

BIOEIISEICE)

Cnunckk ¢ pe3epBHU YacTy

No

Desc

Code

I = Pannello frontale
GB — Frontal panel
F — Panneau frontal

No-Frontpanel
se - Frontpanel
FIN— Etupaneeli

sk — Celny panel
SL — Prednja plo$¢a
v — Prieksgjais panelis

BO — Prednji panel
HR — Prednja plo¢a
MAK- NpeaeH naHen

£ — Panel frontal RU - PpoHTanbHas naHenk EE —Esipaneel RO — Panoul frontal
1 PT — Painel frontal PL —Panel czotowy LT — Priekinis skydas BG — dapoHeH naHen $04806SP
D — Frontplatte GR — MeTWTIKOG TTivakag ™R —On panel
NL — Frontpaneel €z —Celni panel SA — el dx gl
I = Mantello no—Mantle SK— skryt’ BO — Mantle
GB — Mantle SE —Mantel sL- Mantle HR — Plast
F - Manteau FIN-vaippa v - Mantle MAK— MaHTnja
2 | & - Manto RU=— HaVAKa £~ Mantle RO - Manta SX: S04815SP
PT — Manto PL—Plaszcz (L Mantija BG - MaHTus
D - Mantel GR —Mavduag TR = Ort
NL — Mantel < —Mantle SA — 5cle
I = Mantello no—Mantle SK— skryt’ BO — Mantle
GB — Mantle st —Mantel sL- Mantle HR — Plast
F — Manteau FIN—vaippa w - Mantle MAK— MaHTuja
3 e - Manto RU—Hakm1aka EE— Mantle RO — Manta DX: S04818SP
PT — Manto PL—Pflaszcz (L Mantija BG - maHTUs
D - Mantel GR —Mavduag TR = Ort
NL — Mantel < —Mantle SA — 3cle
I = Divisore no—divider SK— deli¢ BO — Sestar
GB — Divider st —delare sL— delilnik HR — Sestar
F — cloison FIN—jakaja v - dalitajs WAK— paspenysaq
E — divisor RU—compas EE - jaotaja RO — compas 4812SP
4 PT — divisor PL—dzielnik LT - dalytuvas BG - genuten SO 8 S
D - Trennwand GR —JIaXWPIOTIKO TR = bdlen
NL - verdeler @ —délic SA — puda

I — Cavo di alimentazione
GB — Supply cable

F — Cable d'alimentation
E — Cable de suministro
PT — Cabo de alimentagéo
D - Versorgungskabel

NL - Voedingskabel

No —Forsyningskabel

SE —Matningskabel

FIN — Toimituskaapeli

RU —Kabenb nuTaHus

PL — Kabel zasilajacy

GR — KaAwdlo Tpopodoaiag
cz —Napajeci kabel

SK — Napajaci kabel
SL — Napajalni kabel
LV - Piegades kabelis
EE — Toitekaabel

LT - Tiekimo kabelis
TR - Besleme kablosu
SA — = yall IS

BO — Kabl za napajanje

HR — Opskrbni kabel

MAK— Kaben 3a HanojyBare
RO — Cablu de alimentare
BG - Kaben 3a 3axpaHBaHe

M581000SP

= Interruttore di alimentazione
GB — Power switch

= Interrupteur

= Interruptor de alimentacion
= Interruptor de alimentagao
D — Stromschalter

NL — Stroomschakelaar

-
Smm

NO — Strembryteren

SE — Strombrytare

FIN = Virtakytkin

RU — BbikntoyaTens

PL — Przycisk zasilania
GR — AIOKOTTTNG PEUHATOG
€ = \ypina¢

SK = Vypina¢

sL — Stikalo za vklop

v - Stravas slédzis

EE — Toiteltliti

Lt — Maitinimo jungiklis
TR — Gl dugmesi

SA — Jua il ~lie

BO — Prekidac

HR — Prekida¢ za napajanje

MAK— lNpekunHyBay

RO — intrerupétor

BG — NpeBkntoyBaren Ha
3axpaHBaHeTo

M485120SP

1 — Connettore NO —Kontakt SK — Konektor BO — Konektor
6B — Connector SE—Anslutning st — Priklju¢ek HR — Prikljugak
F — Connecteur AN-Liitin W — Savienotajs MAK- KoHekTop
7 £ — Conector RU ~KoHHekTop EE ~ Pistik R0 — Conector M431125SP
PT — Conector PL —Ztgcze 1T - Jungtis BG - CbeanHuten
D - Verbinder GR— 2ZUVOETAPOAG TR —baglayici
NL — Connector € —Konektor SA = Juase
1 - Torcia MIG No — MIG fakkel sk —MIG horak B0 — MIG baklja
GB — MIG torch SE —MIG fackla st —MIG gorilnik HR —MIG svjetilika
F — Torche MIG FIN— MIG-taskulamppu w - MIG deglis MAK— MIG dbaken
8 E - Antorcha MIG RU - MUT daken EE - MIG taskulamp R0 — MIG torch M452030SP
PT — Tocha MIG PL — | atarka MIG 1T - MIG degiklis BG - MIG caken
D - MIG-Fackel GR—MIG torch TR — Mig mesale
NL — MIG-zaklamp @ - MIG pochoder SA — LAMIG

- Trainafilo

— Wire feeder

= Chargeur de fil

— Alimentador de alambre
= Alimentador de arame
— Drahtvorschubgerat

NL — Draad feeder

)
o

oFmm

NO — Tradmater

SE — Tradmatare

FIN— Langansyéttolaite

RU — Sursa de alimentare

PL —Podajnik drutu

GR = TpopoddTNG KaAwdiwv
@ - Podavac dratu

sk — Podavac¢ drétu
sL — Podajalnik zice
v —Vadu padevéjs
EE — Traadi s66tur

1t — Vielos tiektuvas
TR — Tel besleyici

SA — Zyaaall Y

B0 — Feed feeder

HR — Dodavac zZice
MAK->Kuua puaep

RO — Sursa de alimentare
BG - oparen Ha Ten

M447465SP

I = Aspo No — Hub SK —Hub BO — Hub
GB — Hub SE — Nav SL—Hub HR — srediéte

F — Centre FIN-napa w - Hub MAK— Hub

1 0 £ - Cubo RU - xa6 EE —Hub RO — butuc M03785SP

PT — Cubo PL — Centrum r —Hub BG - rnaBvHa

D — Nabe GR — KevTpik6 onueio TR —merkez
NL — naaf @ - Rozbotovad SA — iy Sl

I - Cinghia NO—Belt med klips SK— Pas s klipsmi BO — Pojas sa klipovima
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GB — Belt with clips

F — Ceinture avec clips
e — Cinturdn con clips
PT — Cinto com clipes

D — Gurtel mit Clips

NL — Riem met clips

SE —Balte med clips
rIn—Hihna leikkeilla

RuU —PemeHb ¢ 3axumom
PL —Pasek z klipsami
GR—ZWvn HE KNITT

€z —-Pas s klipsy

sL— Pas s sponkami

v~ Josta ar spailém

EE ~ Klambrid turvavéoga
T — Dirzas su spaustukais
TR~ Klipsli kemer

SA— LLadl wa o) 3l

HR —Remen s isjeccima
MAK— [ojac co knunosu
RO — Curea cu cleme
BG - KonaH ¢ knunose

M389925SP
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I - Vite isolata

GB - |solated screw

F - Vis isolée

E - Tornillo aislado

PT - Parafuso isolado

D - Isolierte Schraube
NL - Geisoleerde schroef

No — Isolert skrue

SE —[solerad skruv

FIN — Eristetty ruuvi

RU — Surub izolat

PL —|zolowana $ruba
GR — ATTopovwpévn Bida
€ —|zolovany Sroub

sK = Izolovana skrutka
SL — |zoliran vijak

v - Atseviska skrlive
EE — Eraldatud kruvi

1T - Izoliuotas varztas
R - Izole vida

SA — A g3 Hlawdl

B0 — |solated screw

HR = |zolirani vijak
MAK— U3onupaH 3aspTka
RO — Surub izolat

BG - M3onupaH BUHT

M364300SP
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I - Ventola
GB - Fan

F - Ventilateur
e - Ventilador
PT - Ventilador
D - Ventilator
NL - Ventilator

No —Fan

SE — Flakt

FIN - Tuuletin

RU — [OKMOHHMK
PL — Wentylator
GR — AveEUIOTHPAg
@ - Fanousek

sk — Ventilator

SL - Fan

v - Ventilators
EE - Fann

Lt - Ventiliatorius
TR - fan

SA — e

BO — Fan

HR — Ventilator
MAK- HaBviBay
RO — Ventilator
BG - cbeH

M500253SP

1 — Scheda EMC No — EMC-kort sk — EMC doska Bo — Mnata OSMC
68 — EMC board st — EMC-kort sL — EMC plos¢a HR — EMC ploca
F — Carte EMC fN— EMC-levy v — EMC plate mak— EMC nnoua
£ — Placa EMC Ru — [nara SMC EE — EMC plaat Ro — Placa EMC
1 4 PT — Placa EMC PL — Plyta EMC it — EMC plokste BG— EMC nnatka AWS50001 SP
p — EMV platine GR — MAakéra EMC TR — EMC Karti
nL — EMC-bord ¢z — EMC deska SA— Jsgh ls o s
I = Manopola NO—knott Sk = gombik BO —dugme
GB — Knob se —Knopp SL = Knob HR —dugme
F — Bouton FIN— Nuppi W - Knob MAK- Knob
15| & - o RU—pyuKa EE - Nupp RO —maner M388202SP
PT — Botdo PL —Pokretto T — Rankenele BG - konye
D — Knopf GR—AaBn TR - tokmak
NL — Knop @ - Knoflik SA — ) (ke
I — Scheda frontale No — Forsiden SK — Predna karta BO — Prednja kartica
GB — Front card SE — Front kort SL - Prednja kartica HR — Prednja kartica
F — Carte avant FIN— Etukortti v — Priek$éja karte MAK- [peaHa kapTuyka

16

E — Tarjeta frontal
PT — Cartéo da frente
D - Vordere Karte
NL — Voorste kaart

RU — [NepeaHss kapta
PL — Karta przednia

GR — MTTpOOTIVH| K&PTO
€2 — Predni karta

EE — Esikaart

LT — Priekiné kortele
™ - On kart

SA — aale¥) dillall

RO — Cardul frontal
BG - lNpeaHa kapTa

CWR12100DSP
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I — Scheda elettronica
68 — Electronic Card

F — Carte électronique
E — Tarjeta electrénica
PT — Cartdo Eletrénico
D - Elektronische Karte
NL — Elektronische kaart

No — Elektronisk kort

SE — Elektroniskt kort
FIN— Elektroninen kortti
RU — OneKTpOHHas kapTa
PL — Karta elektroniczna
GR— HAekTpovikr) Kdpta
€z - Elektronicka karta

sk — Elektronicka karta
sL — Elektronska kartica
W - Elektroniska karte
EE — Elektrooniline kaart
LT — Elektroniné kortelé
TR— Elektronik kart

SA— 4y 5 yi<l) iy

B0 — Elektronska kartica
HR — Elektronska kartica
MAK- EnekTpoHcka KapTuika
RO — Cartel electronica
BG— EnekTpoHHa kapTa

CWR12100PSP
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I — Carter
GB — Carter
F — Charretier
E — Carretero
PT — Carter
D — Fuhrmann
NL - Voerman

NO—Carter

SE —Carter
FIN—Carter

ru —Kaprep

pL —Furman

GR— Kapom!s'png
- Povoznik

SK = Carter
sL — Carter
w - Karters
e — Carter
1t - Carteris
TR — Arabaci
sa - FS

BO - Kaprap
HR - Carter
mak - Kaptep
RO - Carter
BG -KapTbp

S04822SP
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I = Attacco GAS-NO GAS

6B — GAS-NO GAS connection

F — Connexion GAS-NO GAS

E — Conexion GAS-NO GAS

PT — Conexdo GAS-NO GAS

D — GAS-NO GAS-Anschluss

NL — GAS-GEEN GAS-verbinding

NO—-GAS-NO GAS-tilkobling
SE —GAS-NO GAS-anslutning

FN—GAS-NO GAS -yhteys

RU—TA3-HET FA30BOMW cesasn

PL —Potgczenie GAZ-BRAK GAZU
GR—XUvdeon GAS-NO GAS

€z —-GAS-NO GAS pripojeni

Sk = GAS-NO plynové pripojenie
sL =~ GAS-NO GAS prikljucek

WV —~ GAS-NO GAS savienojums
EE ~ GAS-NO GAS uhendus

T - GAS-NO DUJU jungtis

TR = GAZ-NO GAZ baglantisi

SA = ke DU Sl Juail

BO = GAS-NO GAS veza
HR — GAS-NO GAS veza
MAK- TAC-HE racHa Bpcka
RO - Conexiune GAS-

NO GAS
BG - GAS-NO GAS Bpb3ka

S04913SP
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I — Coperchio superiore
GB — Top cover

F - Le couvercle supérieur

E — La cubierta superior
PT — Tampa superior

D - Obere Abdeckung
NL — Bovenklep

No—Toppdekselet
se—QOverdel
FIN—Y|&kansi

RU— BepxHss Kpbillka
PL—Go6rna obudowa
GR —KdTw KEAUpMa

<z —Horni kryt

SK=Horny kryt

SL= Zgornji pokrov

W - Augségjais vaks
eE— Ulemine kaas

LT - Virsutinis dangtis
TR — Kapak

SA — (g stall Uzl

BO — Top cover

HR — Gornji poklopac
MAK— [OpHMOT Kanak
RO — Capac de sus
BG - lopeH kanak

S04820SP
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GB- EU DECLARATION OF CONFORMITY
This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer / importer. « Product model / Unique identification of the EEE (Electrical and
electronic equipment) ' « Name and address of the manufacturer / importer 2 « Object of the declaration 2 « The object of the declaration described above is in conformity
with directive *' / regulation “2; where possible, compliance is determined by the EC declarations issued by the suppliers along the raw material supply chain « The object
of the declaration described above is in conformity with the relevant harmonisationlegislation  « Additionalinformation ©
F- DECLARATION DE CONFORMITE UE
Cette déclaration de conformité est établie sous la seule responsabilité du fabricant / importateur. « Modéle de produit / identification unique de I'EEE (équipements él-
ectriques et électroniques) ' « Nom et adresse du fabricant / importateur 2 « Objet de la déclaration 3+ L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme a la directive
41/ régulation #2; ol possible la conformité est déterminée par les déclarations CE émisespar les fournisseurs de la chaine d’approvisionnement des matiéres premiéres
« L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme avec la Iégislation d'harmonisation pertinente ° « Informations supplémentaires ©
IT - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA UE
La presente dichiarazione di conformita € rilasciata sotto la responsabilita esclusiva del fabbricante / importatore. « Modello di prodotto / Identificazione unica dellAEE
'« Nome e indirizzo del fabbricante / importatore 2 « Oggetto della dichiarazione * « L'oggetto della dichiarazione di cui sopra & conforme alla direttiva ' / regolamento
42; ove possibile la conformita & determinata dalle dichiarazioni CE rilasciate dai fornitori lungo la catena di approvvigionamento delle materie prime * L'oggetto della
dichiarazione di cui sopra € conforme alla normativa di armonizzazione ® ¢ Informazioni supplementari ©
E - DECLARACION DE CONFORMIDAD UE
Esta declaracion de conformidad se expide bajo la exclusiva responsabilidad del fabricante / importador. * Modelo de producto / identificacion tnica del AEE ' « Nombre
y direccion del fabricante / importador 2 « Objeto de la declaracion ® « El objeto de la declaracion descrita anteriormente es conforme con la directiva ' / regulacién *2;
cuando sea posible, el cumplimiento esta determinado por lasdeclaraciones CE emitidaspor los proveedores a lo largo de la cadena de suministro de materia prima « El
objeto de la declaracién anterior es de acuerdo con la legislacion de armonizacion °« Informacién adicional ©
PT - DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE
Esta declaragéo de conformidade foi emitida e é da inteira responsabilidade do fabricante / importador. * Modelo do produto / Identificagdo do EEE (Equipamento elétrico
e eletronico) ' « Nome e enderego do fabricante / importador 2 « Objeto da declaragéo <+ O objeto da declaragdo acima descrito estd em conformidade com a diretiva
41/ regulamento *?; sempre que possivel, a conformidade é determinada pelas declaragdes CE emitidas pelos fornecedores ao longo da cadeia de suprimentos de
matérias-primas « O objeto da declaragédo acima descrito esta em conformidade com a legislagdo harmonizada ° -Informagéo adicional ©
NL - EU CONFORMITEITSVERKLARING
Deze conformiteitsverklaring wordt verstrekt onder de volledige verantwoordelijkheid van de fabrikant / importeur. « Product model / unieke identificatie van de EEA
(Elektrische en elektronische apparatuur) ' « Naam en adres van de fabrikant / importeur 2 « Voorwerp van de verklaring ® « Het hierboven beschreven voorwerp van ver-
klaring is conform richtlijn ' / regulatie 2; waar mogelijk wordt de naleving bepaald door deEG-verklaringen van de leveranciers in de toeleveringsketen van grondstoffen
* Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is conform de desbetreffende harmonisatiewetgeving ° « Extra informatie ©
D- EU Konformitatserklarung
Diese Konformitatserklarung ist unter der alleinigen Verantwortung des Herstellers / importeur ausgestellt. « Produktmodell / Eindeutige Identifikation des EEE (Elektro-
und Elektronik-Gerate) '« Name und Adresse des Herstellers / importeur 2 « Gegenstand der Erklarung ® - Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in Ubereins-
timmung mit der Richtlinie *'/ Verordnung *2; wo méglich wird die Konformitét von den CEErklarungen der Lieferanten entlang der Rohstoffversorgungskette bestimmt ¢
Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in Ubereinstimmung mit den entsprechendenHarmonisierungsvorschriften 5 « Zusatzliche Informationen ©
NO - EU-SAMSVARSERKLZARING
Denne samsvarserklaeringen er utstedt under fabrikantens / importgr ansvar. « Produktmodeull/unik identifikasjon til EEE (elektrisk og elektronisk utstyr) ' « Navn og
adresse til fabrikantens / importer 2 « Gjenstand for erkleering 3 « Gjenstand for erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med direktivet *' / regulering “?; der det er mu-
lig, bestemmes overholdelsen av EF-erkleeringer utstedt av leverandgrene langsravareforsyningskjeden « Gjenstand for erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med
relevant lovgivning ° - Ekstra informasjon ©
SE - EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE
Vi som producent / importér garanterar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller och féljer ndmnda standarder och bestdammelser. « Produktmodell / unik identification
under EEE (Elektrisk och elektronisk utrustning) ' « Namn och address till producent / importor 2 « Produkt som omfattas av forsékran 2« Féremalet for forsékran ovan
Overensstammer med direktivet ' / férordningen *2; om méjligt bestams dverensstdmmelse av EG-deklarationer som utférdats av leverantorerna langs ravaruférsorjnin-
gskedjan ¢ Produkten som omfattas av ovanstaende forsékran 6verensstammer med berérd harmoniseringslagstiftning ® — Tillaggsinformation ©
DK - EU OVERENSSTEMMELSESERKLARING
Denne overensstemmelseserklaering er udstedt under producentens / importgr eneansvar. « Produktmodel / unik identifikation iht. EEE (elektrisk og elektronisk udstyr)
"+ Navn og adresse pa producentens / importer 2 « Erkleeringens genstand ® « Formalet med ovennzevnte erkleering er i overensstemmelse med direktiv ' / regulering
42, hvor det er muligt, bestemmes overholdelsen af de EF-erklaeringer, der er udstedt afleverandgrerne langs ravareforsyningskeeden « Formalet med ovennaevnte er-
kleering, er i overensstemmelse med den relevante harmoniseringslovgivning °« Yderligere information ©
FIN - EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
Tama vaatimustenmukaisuusvakuutus annetaan yksinomaan valmistajan / maahantuoja vastuulla. « Tuotemalli / séhko- ja elektroniikkalaitteen yksildllinen tunniste '«
Valmistajan / maahantuoja nimi ja osoite 2 » Vakuutuksen kohde 2 « YlIa kuvattu vakuutuksen kohde on yhdenmukainen direktiivin 1 / asetus *2? kanssa; mahdollisuuksien
mukaan vaatimustenmukaisuus maaritetdan raaka-aineiden toimitusketjun toimittajienantamilla EY-ilmoituksilla « Yll& kuvattu vakuutuksen kohde on yhdenmukainen
asiaankuuluvan yhdenmukaistamislainsdadannon kanssa ° — Lisatietoja ©
RO - DECLARATIE DE CONFORMITATE
Aceasta declaratie de conformitate este emisa pe raspunderea exclusiva a producatorului / importator. «+ Modelul produsului / Identificarea unica EEE (echipamente
electrice Oi electronice) ' » Denumirea si adresa producatorului / importator 2 « Obiectul declaratiei ® « Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu directiva
41/ regulament*?; atunci cand este posibil, respectarea este determinata de declaratiile CE emise de furnizori de-a lungul lantului de furnizare de materii prime « Obiectul
declaratiei descris mai sus este in conformitate cu legislatia armonizata ° « Organism notificat ®
PL - DEKLARACJA ZGODNOSCI UE
Ponizsza deklaracja zgodnos$ci UE zostala wydana przez fabrykanta / importer w wylacznej odpowiedzialnosci. + Model produktu/niepowtarzalny identifikator AEE ' «
nazwa i adres fabrykanta / importer 2 « przedmiot deklaracji ® < przedmiot deklaracji zgodny z dyrektywa *' / rozporzadzenie *?; tam, gdzie to mozliwe, zgodnos$c jest
okreslona w deklaracjach CE wydanych przez dostawcéow wzdtuz tancucha dostaw surowca ¢ przedmiot deklaracji jest zgodny z harmonizacja prawodawstwa ° « Organ
zawiadomiony ©
GR - UE ARAwon Zuppopewaong
AuUTA n dRAwon xopnyeital yévo aTrd ToV KATAOKEUAOTY / €I0aywyEéa Tou pnxavAipaTog. « MovtéAo mpoidvTog / Movadikr TauTtotroinon amd EEE ' « Ovopa kai diglbuvon
KATOOKEUAOTH / eloaywyéa 2 « AvTikeipevo dnAwong® « To avTikeipevo dNAWONG va TePIypdeeTal cUu@wva pe TIG 0dnyieg +' / kavoviopdg 42 éou eival duvatdv, n
guppopewon kabopiletal amé Tig dnAwaelg CE mou ekdidouv ol TTPOoUNOeUTEG KATA PAKOG TNG aAUCidag €QOdIOoPOoU TTPWTWY UAWVY ¢ To avTikeievo Tng dRAwang
€VappOViZeTal CUNPWVA PE TNV OXETIKH vouoBeaia 5 « Kolvotroinuévog opyaviopdg ©

HU - EU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
Ezt a megfelelségi nyilatkozatot a gyarto / importér kizarélagos felel sségével adja ki. « Az EEK (Elektromos és elektronikus készllék) Termékszama / Egyedi azonositéja
"+ Agyart6 /importér neve és cime 2 « Anyilatkozat targya?® « Afenti nyilatkozat targya megfelel a vonatkozo6 EU iranyelvnek *' / rendelet “2; ahol lehetséges, a megfelelést
a nyersanyag-ellatasi lanc mentén a beszallitdk altal kiadott EK-nyilatkozatokhatarozzak meg « A fenti nyilatkozat targya megfelel a ra vonatkozé jogharmonizacionak ®
« Tovabbi informaciok ©




CZ - EU-prohlaseni
Toto prohlaseni je vystaveno zodpovédnym vyrobcem / dovozce. * Typ vyrobku / jednoznaéna identifikace EEE (elektrické- a elektronické zaizeni-stroje) ' « Nazev a
adresa vyrobce / dovozce 2 « Pfedmét prohladeni ® « Pfedmét prohlaseni nahore uvedeny je v souladu se smérnice *' / nafizeni “2; pokud je to mozné, je shoda uréena
prohla$enimi CE vydanymi dodavateli v dodavatelském Fetézci surovin « Pfedmét prohlaSeni nahore uvedeny je v souladu s odpovidajici pfedepsanou shodou (normou)
5« Oznameny subjekt ©
SK - EU VYHLASENIE O ZHODE

Toto vyhlasenie o zhode sa vydava na vyhradnu zodpovednost' vyrobcu / dovozca. « Model vyrobku / Jedine¢na identifikacia EEE ' « Meno a adresa vyrobcu / dovozca
2+ Predmet vyhlasenia ® < Predmet hore uvedeného vyhlasenia je v zhode so smernicou *'/ nariadenie *2; pokial je to mozné, sulad sa ur€uje vo vyhlaseniach CE
vydanych dodavatelmi v dodavatelskom retazci surovin « Predmet hore uvedeného vyhlasenia je v zhode s prislusnymi harmonizaénymi pravnymi predpismi® « Noti-
fikovany organ ©

LV - ES atbilstibas deklaracija
ST atbilstibas deklaracija ir izdota uz pilnu razotaja / importétajs atbildibu. « Produkta kods / Unikals identifikacijas numurs EEE ' » Nosaukums un razotaja / importétajs
adrese 2+ Deklaréjamais priekSmets * » Augstak minétais deklaréjamais priekSmets ir saskana ar direktiva *'/ regula *?; ja iesp&jams, atbilstibu nosaka ar CE deklaracij-
am, ko izejvielu piegades kédé izsniedz piegadataji « Augstak minétais deklaréjamais priekSmets ir saskana ar attiecigajiem tiesibu aktiem® « Pazinota institticija ©

EE - EL VASTAVUSTUNNISTUS
K&esolev vastavus tunnistus on vélja antud tootja / importija ainuvastutusel. « Tootemudel / EEE (elektri- ja elektroonikaseadmete) ainulaadne identifitseerimistunnus *
Tootja / importija nimi ja aadress 2 » Tunnistuse objekt 3+ Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab direktiivile ' / mééarus *2; véimaluse korral maaratakse vastavus kindlaks
EU deklaratsioonidega, mille véljastavad tarnijad kogu tooraine tarneahelas + Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab vastavatele Gihtlustatud digusaktidele ® « Lisateave ®
LT - ES ATITIKTIES DEKLARACIJA
Si atitikties deklaracija yra parengta gamintojo / importuotojas, primangio uz jg pilng atsakomybe. » Produkto modelis / Unikali AAP identifikacija ' + Gamintojo / importuo-
tojas pavadinimas ir adresas 2 « Atitikties deklaracijos objektas® « Deklaracijos objektas, apradytas auksciau atitinka direktyva “' / reglamentas *?; jei jmanoma, atitiktis
nustatoma pagal EB deklaracijas, kurias iSduoda Zaliavy tiekimo grandinéje esantys tiekéjai « Deklar acijos objektas apraSytas auk$ciau atitinka darniyjy standarty
kriterijus ° « Notifikuotoji jstaiga ©
RUS (PYC) - EU JEKNAPALUVA COOTBETCTBUA
HacTosiwaa feknapauusi COOTBETCTBMSI SIBMSIETCA 3asBNEHMEM NPOW3BOAWUTENS MOA €ro MONHYI OTBETCTBEHHOCTb. * HaumeHoBaHwe mogenu / YHukanbHas
naentudmkaums CU3 ' « HaumeHosaHune n agpec npoussoautens / umnoptep 2 « O6bekT geknapauumn * » OBbeKT Aeknapaumn, ONUCaHHLIN Bbillle, COOTBETCTBYET
[vpekTuBe *; rae 3TO BO3MOXHO, COOTBETCTBME onpefensieTca Aeknapaumsimy EC, BbinyleHHbIMM NOCTaBLMKaMy MO BCEN Lienoyke MOCTaBoK Cbipbsi * OObeKT
Jleknapaumm, onMcaHHbIN Bbllle, COOTBETCTBYET AENCTBYIOLLEMY 3aKOHOAATENLCTBY MO rapMoHu3aumm ° « [lononHuTtenbHas nHgopmaums °
BG (Br') - EO AEKNAPALINA 3A CbOTBETCTBUE

Tasu geknapaumsi 3a CbOTBETCTBUE Ce M3aBa U3LSNO Ha OTFOBOPHOCTTAa Ha npousBoauTens / BHocuTen. « Mogen npoaykT / YHukanHa uaeHtudgukaums Ha JINC *
* ime n agpec Ha npousBoanTens / BHocuTen 2 « MNpeamet Ha Aeknapauumsita ® ¢ MNpeaMeTbT Ha Aeknapauvsita, onucaH no-rope, € B CbOTBETCTBME C AMpekTMBa *!
/ perynuposaHue “2; kbAeTO e Bb3MOXHO, Ca3BaHeTo ce onpejens oT Aeknapauuute Ha EO, nagagenn ot fJoctaBunumTe NO BEpurata Ha A0CTaBKN HA CYpPOBUHW *
MpeameTsT Ha AeknapauusaTa, on1caH No-rope, € B CbOTBETCTBUE C MPUIIOKUMOTO 3aKOHOAATENCTBO 3@ XapMOHM3aLMs ® « YNONMHOMOYEHHBI opraH °

TK - UYGUNLUK AB BEYANI
Bu uygunluk beyani sadece Ureticinin / ithalatgl sorumlulugu altinda diizenlenir. « Uriin Modeli/Elektronic ve Elektronic Ekipmanin (EEE) Model Numarasi * « Ureticin /
ithalatgi invan ve adresi 2 « Beyan Edilen Uriin 3+ Yukarida tanimlanmis beyanin Giriin, direktif ile uyunludur '/ diizenleme *2; miimkiin oldugunda, tedarikgiler tarafind-
an hammadde tedarik zinciri boyunca verilen EC beyannamelerine uygunluk belirlenir ¢ Yukarida tanimlanmis beyanin Griin, ilgili mevzuat ile uyunludur « Onaylanmis
kurulug ¢

HR - EU izjava o sukladnosti
Ova izjava o sukladnosti izdana iskljuéivom pod odgovorno$cu proizvodaca / importér. + Model Proizvod / Jedinstveni identifikacijski broj od OZO ' » Naziv i adresa
proizvodaca / importér 2 « Predmet deklaracije ® « Predmet deklaracije je prethodno opisan u skladu s direktiva ' / uredba *2; tamo gdje je to moguce, uskladenost je
odredena EC izjavama koje su dobavljaéi dali u lancu opskrbe sirovinama * Predmet deklaracije prethodno je opisan u skladu s vaZec¢im propisima za uskladivanje ° «
Prijavljeno tijelo ©

Sl- UE Izjava o skladnosti

Ta izjava o skladnosti je izdana na lastno odgovornost proizvajalca. « Model izdelka / Edinstvena identifikacija EEO (elektrine in elektronska oprema) 1 « Naziv in naslov
proizvajalca 2 « Predmet izjave 3 * Predmet izjave opisan zgoraj je v skladu z direktivo 4.1 /uredba 4.2; kjer je to mogoe, skladnost doloa izjava ES, ki jo izdajo dobavitelji
v dobavni verigi surovin « Predmet izjave opisan zgoraj je vskladu z zakonodajo 5 « Dodatne informacije 6

I'b - EY JEKNAPALUNJA 3A COOBPA3HOCT

Osaa nsjaBa 3a coobpasHOCT ce n3gasa noj eAnHCTBEHA OATOBOPHOCT Ha NPOM3BOAUTENOT / BHOCcUTEN. * Mmoaen Mpoussoa / EanHcTBEeHa naeHtMdrkaumja Ha EEE
"« Vime n agpeca Ha npoussoauTenoT / BHocuTen 2« MpeameT Ha Aeknapauujata ° « Llenta Ha feknapaumjata onvwliaHa norope e Bo COrMacHoOCT co perynatusa '/
[MpeKTVBa “2; Tamy Ka/ie LUTO € MOXHO, yCOrnaceHoCTa ce yTBpayBa co Aeknapauuute Ha EK nsgaaenu og aobaBysaunTe 40mK CUHLIMPOT Ha cHabayBarbe CO CypOBUHM

« MpeaMeT Ha aeknapauyujata onuilaHa norope e Bo COMMAacHOCT CO perieBaHTHaTa 3akoHCKa perynarvea 3a ycornacysame ° * MiaBecteHo Teno ©

BA - 1IZJAVA O USKLADENOSTI
Ova izjava o uskladenosti izdata je pod jedinstvenom odgovorno$c¢u proizvodaca / uvozni. « Model proizvoda / Unikatna identifikacija od EEE ' « Ime i adresa prozvodaca
/ uvoznik 2 « Predmet izjave * « Predmet izjave opisan iznad je u u skladu sa direktiva ' / uredba *2; gdje je to moguce, uskladenost je odredena EC izjavama koje su
dobavljaci izdali duz lanca opskrbe sirovinama ¢ Predmet izjave opisan iznad je u skladu sa zakonskim odredbama ° « Prijavljeno tijelo ©
5 Jua ) le I skl @ o3 i oy sdigh 1dzeb 1dauacg s sr el

S 3 Waoig 110z 1dass O o PPE )Idag ol 108 silisss SIS sesouss [ 1daumcs s (1o luma 550500 10 U 1 apage s / 1apss 02 2 o disg 1dIg JIg 3 o Miso 1die JIo 1da sua g dle
i gla ot \d%&ée 41 UQ}CS@ 42 ¢ C‘éu&’\ &gy 34 ﬁuﬂu‘ CEle Oraga U‘eaL:&U 20 CJU ]J!&J\J‘CI Ui}J}%'gSB 1Juala b [<8] Ur‘JJJL_.;Q &J& L dods UQJJ@J JJej\J UC lo e asuasE
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1. IPER MIG 130/ 460210

2. AWELCO Inc. Production S.p.A. - 83040 - Conza d. C. - Italy - email: info@awelco.com - phone: +39 0827 363601 - fax: +39 0827 36940

3. WELDING MACHINE

4.1 LVD 2014/35/EU Low Voltage Directive 4.2 Ecodesign (EU) 2019/1784

EMC 2014/30/EU Electromagnetic Compatibility Directive
RoHS I 2011/65/EU Restriction of Hazardous Substances Directive
RoHS 11 2011/65/EU Annex II: Delegated Directive (EU) 2015/863

5. LVD IEC 60974-1:2021 EN 60974-1:2018/A1:2019
EMC IEC 60974-10:2020 EN 60974-10:2014

\Tﬁ"k‘”k A\ Z&S@"} Conza d. C., 18/03/2025

M. Maione — CEO




meccafer

POSTES [ SOUDER

Par cette garantie destinée au consommateur, nous garantissons que ce produit ne présente aucun défaut quand aux matériaux et
au fonctionnement pendant une période de 24 mois a compter de sa date d'achat.
Conditions:
1) La présente garantie ne sera appliquée que si le produit défectueux sera accompagné de sa facture d'origine ou
de son ticket de caisse original et indiquant la date d'achat, le type de produit, le nom du revendeur et le numéro de série de l'appareil.
Si les documents susmentionnés ne sont pas fournis ou qu'ils contiennent des informations incomplétes ou lllisibles,
le constructeur se réserve le droit de refuser la fourniture du service de garantie a titre gratuit et sans frais.
2) La présente garantie ne rembourse ni couvre les dommages résultant de modifications, adaptations ou réglages apportés au
produit sans l'autorisation écrite préalable du constructeur, afin de respecter les standards de sécurité ou techniques, nationaux
ou locaux, en vigueur dans n'importe quel pays autre que celui pour lequel le produit a été congu et fabriqué
3) La présente garantie ne sera pas appliquée si le modéle ou le numéro de série apposé sur le produit ont été modifiés, effacés, 6tés
ou rendus lllisibles.
4) La présente garantie ne sera pas appliquée si le produit a fait I'objet de réparations/maintenances exécutées sans avoir recours
a des pieces détachées d'origine.
5) La présente garantie ne couvre pas les aspects suivants:
a) Maintenance périodique et réparation ou remplacement des composants sujets a une usure normale et des consommables
b) Toute adaptation ou variante, effectuée sans I'accord écrit préalable du constructeur, pour une utilisation du produit différente de
celle décrite dans le manuel utilisateur.
¢) Couts d'expédition, colts de transport pour 'assistance a domicile et tous les risques directement ou indirectement liés au
transport relatif a la garantie du produit.
d) Dommages résultant de :
Utilisation inappropriée y compris, mais non seulement, (a) des erreurs d'emploi du produit dans I'emploi du produit pour son
utilisation normale ou conformément aux instructions du constructeur en matiére d'utilisation correcte et d'entretien, et (b)
une installation et une utilisation du produit incompatible avec les standards techniques ou de sécurité en vigueur dans le pays ou
il est utilisé notamment le raccordement a un réseau éléctrique compatible.
Réparations exécutées par des centres aprés vente ou des revendeurs non agrées ou par le client lui méme.
Accidents, décharges éléctriques, eau ou fluides, incendie, ventilation inapproriée ou toute autre cause en dehors du contréle
du constructeur. Vices du systéme dans lequel le produit incorporé.
e) Pertes, dommages ou frais, accidentels, indirects ou subséquents, occasionnés par un vice, une panne ou un dysfonctionnement
du poste a souder.
f) Tout composant endommagé par une utilisation inappropriée, non conforme aux prescriptions du manuel utilisateur ou bien
endommagé a la suite du contact avec des outils ou des conditions ambiantes non conformes (pluie, humidité excessive, atmosphéres
corrosives ou contaminées).
g) Vices de nature esthétique n'interférant pas avec le fonctionnement du poste a souder.
h) Dommages occasionnés par des branchements secteur erronés ou bien a des tensions et fréquences différentes de celles
prescrites sur la plaque des caractéristiques du poste a souder.
6) Responsabilités du constructeur: réparer ou remplacer, selon son propre jugement, I'appareil ou les composants qui
s'avéreraient défectueux durant la période de garantie.
Lintervention sera programmeée et exécutée au cours de I'activité normale du constructeur et dans les délais ordinaires de
mise a disposition des piéces détachées.
TOUTE DEMANDE DE PRISE EN CHARGE SAV EN PERIODE DE GARANTIE OU HORS GARANTIE DOIT SE FAIRE AUPRES DE VOTRE
REVENDEUR QUI CONTACTERA LE SAV MECAFER ET ASSURERA LA LIAISON.
AUCUNE DEMANDE DE NE SERA DIRECTEMENT PRISE EN CHARGE PAR MECAFER OU LE CONSTRUCTEUR.
7) Responsabilités de I'acquéreur :
-Fournir une preuve de la date d'achat.
-Utiliser et maintenir le poste a souder dans les conditions prescrites par le manuel utilisateur.
-Informer le revendeur ou le centre aprés-vente le plus proche de I'inconvénient survenu.
La présente garantie n'affecte pas les droits du consommateur établis par les lois nationales en vigueur, ni les droits du
consommateur vis-a-vis du revendeur par rapport au contrat d'achat/vente.
ENVIRONNEMENT

Si, aprés un certain temps, vous décidez de remplacer votre machine, ne vous

en débarrassez pas avec les ordures ménageres mais destinez-la a un traitement

respectueux de l'environnement Les déchets électriques ne peuvent étre traités de la

méme maniére que les ordures ménagéres ordinaires. Procédez a leur recyclage, la ou

il existe des installations adéquates. Adressez-vous aux autorités locales compétentes

L ou a un revendeur agréé pour vous renseigner a propos des procédés de collecte et de
traitement.

MECAFER 112, chemin de la forét aux Martins
ZAC BRIFFAUT EST

_ BP 167 - 26906 VALENCE cedex 9 - France

REV 2012/03
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| - Informazioni sulla protezione ambientale.
GB - Information on environmental protection.
E - Informacion sobre la proteccion del medio ambiente.
PT - Informacdes sobre a protecao ambiental.
D - Informationen zum Umweltschutz
NL - Informatie over milieubescherming.
NO - Informasjon om miljevern.
SE - Information om miljoskydd.
DK - Information om miljebeskyttelse.
FIN - Tietoa ympéristonsuojelusta.
GR - NMAnpogopicg yla Tnv TpooTacia Tou wepIBaAAovTog.
TR - Cevre koruma hakkinda bilgi.
F - Informations sur la protection de |'environnement.

. REPRISE A DEPOSER A DEPOSER
ALALIVRAISON  EN MAGASIN EN DECHETERIE

Cet appareil

se recycle

Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr
Privilégiez la réparation ou le don de votre appareil !

STANLEY.

STANLEY® AND THE STANLEY® LOGO ARE REGISTERED TRADEMARKS OF
STANLEY BLACK & DECKER, INC. OR ONE OF ITS AFFILIATES,
AND ARE USED UNDER LICENSE. ALL RIGHT RESERVED.

Manufacturer & Trademark licensee:
Awelco Inc. Production S.p.A.

Zona Industriale, Conza d.C., 83040, Italy
Tel. +39 0827 363601 Fax. +39 0827 36940
www.STANLEYTOOLS.eu
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