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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 pud 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.
2. Collegare il cavo gas/nogas “C” alla presa polo negativo

della pinza massa “B” alla presa polo positivo “+”.
3. Aprire il pannello laterale/superiore e inserire il filo nel comparto della mac-
4

“

ed il connettore

china, quindi inserire la bobina nel porta bobina e serrare (FIG A-2.1).
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-
priata in base al diametro del filo che si vuole utilizzare). Quando si cambia
il diametro del filo & necessario cambiare sia il rullo che la punta di contatto
(parte terminale della torcia da cui si vede spuntare il filo).

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).

Accendere la saldatrice.

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

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

ok

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 J
LIFT J

PROTEZIONE TERMICA

Se la macchina viene utilizzata per un ciclo di lavoro molto faticoso, un dispositivo
di sicurezza provvede a proteggere la macchina da un eventuale sovratempera-
tura. L'intervento del dispositivo & segnalato dall'accensione del led giallo “L1”.

oL N=

Toccare con l'elettrodo il pezzo da saldare.

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

MANUTENZIONE
Ogni intervento di manutenzione deve essere eseguito da personale qualificato
nel rispetto della norma (IEC 60974-4).

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
Il i « Sporco sulla punta dell'ugello guidafilo « Soffiare con aria
« Il filo non avanza quando la ruota La frizi dell it A . Allent
motrice gira + La frizione dell'aspo svolgitore & eccessiva « Allentare . o
« 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
] " ’ ) « 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
« Cattivo contatto tra pinza di massa e pezzo La dist fra Ia torci i d di5-10 .
. « Distanza o inclinazione sbagliata della torcia + -adistanza frala torcia e |l pezzo deve essere ai mm;
« Cordone di saldatura poroso T « Linclinaazione non meno di 60° rispetto al pezzo.
+ 1rOppo poco gas « Aumentare la quantita
o Pezzi umidi ] a ) .
« Asciugare con una pistola ad aria calda o altro mezzo
; La. macchina cessa improvvisamente di |+ La macc_hma sie s_urr|§galdata Per un Uso eCCessiVo | | . oo e ddare la macchina per almeno 20-30 minuti
unzionare dopo un uso prolungato e la protezione termica & intervenuta
;iell_lz f::?:}égcg gggeeslg?ga corrente e il LED . C’é stato 'intervento della protezione termica. « Aspettare lo spegnimento del LED per poter riprendere a saldare.
<" Il dispositivo & acceso ma non eroga « Pinza massa o quella porta elettrodo, non collegata . Spegnere la saldatrice e controllare le connessioni
s corrente. alla saldatrice. 9 :
s « Controllare che le pinze siano state collegate in modo corretto alla
« Il processo di saldatura risulta . Errata polarita macchina.
inadeguato. P ’ « 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.
=l L'elettrodo 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/IMAG/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.

2. Connect the gas/nogas cable “C” to the negative pole socket “-” and the
ground clamp connector “B” to the positive pole socket “+”.

3. 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).

4 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).

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

6. Close the door.

7.  Turn on the welder.

8. Select, via the “K1” button, the diameter of the FLUX wire you wish to use

(0.8/0.9/1.0).
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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 j
LIFT J

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
. The wire does not advance when the « Dirton Fhe tip o_f the wire guide no_zzl_e « Blow with air
drive wheel rotates . Excess_lve 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
ol Dull arc « Poor contact between ground clamp and workpiece + Tighten the clamp and check .
s « Clean or replace contact nozzles and gas guide
« Clean off deposits
« Poor contact between ground clamp and workpiece |« The distance between torch and workpiece should be 5-10mm;
N « 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 ) .
A ) « Allow the machine to cool for at least 20-30 minutes
after prolonged use and the thermal protection has intervened
- The welder is n_ot Supplying current and « The thermal protection has been activated. « Wait for the LED to turn off before resuming welding.
the thermal LED is on.
< |+ The device is turned on but not supplying|e The earth clamp or electrode holder is not connected . Turn off the welder and check the connections.
= |current. to the welder.
= « 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.
O] ) « 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/IMAG/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 parametres de soudage peut étre effectué
avec le panneau frontal.

INSTALLATION

Linstallation doit étre réalisée par du personnel qualifié, 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 cables 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 plaque 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 péle négatif “-” et le connecteur de la
pince de masse “B” au pole positif “+”.

3. Ouvrez le panneau latéral/supérieur et insérez le fil dans le compartiment de
la machine, puis insérez la bobine dans le porte-bobine et serrez (FIG A-2.1).

4. 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 diamétre 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” régle de maniére synergique les parameétres de soudage
pour obtenir un réglage et un résultat optimaux. Grace au systéme 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 contrdle gere
également, de maniere 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. Vérifiez la polarité indiquée sur I'emballage de I'électrode. Pour les électrod-
es a polarité inversée, connectez la pince de masse “B” au pdle négatif (-) et
la pince porte-électrode “I” au pdle 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 pble 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 w

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 J
LIFT j

PROTECTION THERMIQUE

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

ouakw M=

Touchez la piece a souder avec I'électrode.

Soulevez I'électrode d’environ 2 a 5 mm de la piece 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 I'air
Desserrer
Vérifier la gaine de guidage du fil

« Buse de contact défectueuse Remplacer
« Alimentation du fil : présence de a-coups |« Brdlures 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

Pieces humides

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

Nettoyer les dépobts

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

< |+ L'appareil 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.

+ Arcinstable. . Vérifiez le débit de gaz.

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

TIG

« L’électrode fond. « Polarité incorrecte.

« Assurez-vous que la masse est connectée au poéle 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 tamafio y un peso reducidos, la soldadora es portatil y
facil de manejar. El panel frontal permite el ajuste de los parametros 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 operacion
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 alimentacién 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 dafiar 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

4

“«

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 6ptimos. Gracias al sistema sinérgico, ajustando este
potencidmetro 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 boton “K1”, el modo MMA.

Regular la corriente de soldadura deseada mediante el potenciometro “P1”.

ok

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 boton “K1”, el modo TIG LIFT.

Regular la corriente de soldadura deseada mediante el potenciometro “P1”.

TOUCH J
LIFT J

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”.

Q0P 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
. El alambre no avanza cuando la rueda  |* Eucieqad en Iglpunta del boquilla guia de alambre . Sop!ar con aire
motriz gira « Excesiva tension en el embrague del devanador . Aro_Jfar )
. 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
S| Arco apagado « Mal contacto entre la pinza de masa y la pieza . Limpiar o reemplazar boquillas de contacto y guia de gas
. . « Limpiar de incrustaciones
: “Dﬂizlt:r?gitaagt?nilr;;fclizr?ligizrtcgajg ISeIa I:nﬁg(z:?]a . La distancia entre la antorcha y la pieza debe ser de 5-10 mm;
« Cordon de soldadura poroso D . « Lainclinacién no debe ser inferior a 60° con respecto a la pieza.
. Demasiado poco gas A h
« Piezas himedas + 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 Deiar enfriar la maquina durante al menos 20-30 minutos
después de un uso prolongado excesivo Yy la proteccién térmica ha intervenido Ve a
.LEEEI) stn?ldgdor nolsum|n|stra corriente y el « La proteccion térmica ha intervenido. « Espere a que el LED se apague antes de reanudar la soldadura.
érmico esta encendido.
« El dispositivo esta encendido pero no « El cable de tierra o el portaelectrodos no estan - )
< . } « Apague el soldador y verifique las conexiones.
s suministra corriente. conectados al soldador. _ -
= « Asegurese de que las abrazaderas estén conectadas
« El proceso de soldadura es inadecuado. |« Polaridad incorrecta. co[rectamente ala maquina. . .
« Lea el manual de instrucciones adjunto a los electrodos que esta
utilizando.
. Arco inestable « Revise el electrodo que esta utilizando. « Use un electrodo de tungsteno del diametro correcto.
(O] ) « Revise el flujo de gas. « Reduzca el flujo de gas.
=l El 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.

INSTALACAO

A instalacdo 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. A tensao
de alimentacéo deve corresponder a tenséo indicada na placa de dados técnicos
localizada no produto. Utilizar a maquina numa instalacéo 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 compensagéo da
tensdo de alimentagdo que permite que a maquina opere normalmente mesmo
quando a tensdo de alimentacéo

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

uso
Atencédo: 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 selegdo do modo de soldadura
L1 - LED de protegéo térmica

L2 - LED LIGADO

L3 - LED de selegcdo FLUX 0.8

L4 - LED de selegéo FLUX 0.9/1.0

L5 - LED de selegéo TIG LIFT

L6 - LED de selecdo MMA

D - Exibigao

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

1. Desligue o soldador.

2. Ligue o cabo gas/nogas “C” a tomada do pdlo negativo
grampo de ligagéo a terra “B” a tomada do polo positivo “+”.

3. Abra o painel lateral/superior e insira o fio no compartimento da maquina,
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e o conector do

colocando depois o carretel no porta-bobine e aperte (FIG A-2.1).

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 didametro 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 botao “K1”, o didametro do fio FLUX que pretende uti-
lizar (0,8 /0,9/1,0).

oN® O

PT

Ajuste dos parametros de soldadura MOG

O potenciometro “P1” ajusta sinergicamente os parametros de soldadura para
obter as definigcdes e resultados ideais. Gragas ao sistema sinérgico, ao ajustar
este potencidmetro, 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. Verifique a polaridade indicada na embalagem do elétrodo. Para elétrodos
de polaridade inversa, ligue a pinca de ligagéo a terra “B” a tomada do pdlo
negativo (-) e a pinga porta elétrodos “I” & tomada do pdlo positivo “+” do
soldador (FIG A-3.2). Para elétrodos de polaridade direta, ligue a pinga de
ligacdo a terra “B” a tomada do pélo positivo “+” e a pinga porta elétrodos “I”
a tomada do pélo negativo “-” (FIG A-3.1).

Ligue o soldador.

Selecione, através do botédo “K1”, o modo MMA.

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

ok

INSTALACAO E SOLDADURA TIG LIFT (FIG A-4)

1 Desligue o soldador.

2. Ligue o conector do grampo de ligagdo a terra “B” a tomada do pdlo positivo
“+” e 0 conector da tocha “H” a tomada do pdlo negativo “-” do soldador.

3.  Ligue o conector do tubo de gas da tocha ao cilindro de gas (A).

4. Ligue o soldador.

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

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

TOUCH \
LIFT \

PROTECAO TERMICA

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

magquina contra um possivel sobreaquecimento. A ativagao do dispositivo € indi-
cada pelo acender do LED amarelo “L1”.

Toque na pega a ser soldada com o eletrodo.

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

MANUTENCAO
Qualquer operagéo de manutenc¢ao 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 avanga quando a roda motriz |« Embreagem de enrolamento do carretel . Afrguxar

gira ex_ltfesswamepte apertada « Verificar bainha guia de fio
« Tocha defeituosa
« Bocal de contato defeituoso Substituir

« Alimentagao do fio: presenca 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 pega

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

« Cordao de solda poroso ) .
Muito pouco gas

Pegas umidas

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

Limpar dos depositos

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

Secar com um secador de ar quente ou outro meio

« A maquina para de funcionar

repentinamente apds uso prolongado protecdo térmica interveio

A maquina superaqueceu devido a uso excessivo e a

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

« O soldador nao fornece corrente e o

LED térmico esta ligado. « A protecgao térmica interveio.

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

<« |+ O dispositivo esta ligado, mas nédo
estdo conectados ao soldador.

« O grampo de terra ou o suporte do eletrodo ndo

« 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
maquina.
Leia o manual de instrucoes 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 gés.

TIG

« O eletrodo esta derretendo. « Polaridade incorreta.

Verifique se o terra esta conectado ao polo positivo.




PRODUKTBESCHREIBUNG

Dieses Geréat ist ein synergistischer Gleichstrom-Inverter Generator (DC) geeignet
far das MIG/MAG/MOG-Schweiflen, MMA-Elektroden und TIG LIFT SchweilRen.
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 gemaf der Norm IEC 60974-9
und den nationalen und lokalen Vorschriften durchgefihrt werden. Das Gerat 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 Gerat an einer Stromversorgung, deren
Spezifikationen und Schutzvorrichtungen (Sicherung und/oder Fehlerstrom-
schutzschalter) mit dem erforderlichen Strom Utbereinstimmen; fir weitere Details
siehe die auf dem Gerat angebrachten Daten. Das Schweillgerat ist mit einer
Spannungskompensationsvorrichtung ausgestattet, die es dem Gerat ermdglicht,
normal zu funktionieren, auch wenn die Netzspannung um + 15 % von der Nenn-
spannung abweicht. Ein tibermaRiger Betrieb bei Uberlastung, Uberstrom oder
Uberhitzung kann das Gerat beschadigen.

ANWENDUNG

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

BESCHREIBUNG (ABB. A-1)

P1 - Feineinstellknopf fur die Schweilspannung (MOG - NO GAS) und den
SchweilRstrom 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. SchlieBen 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 Endstlick des Brenners, aus dem der Draht herausra-
gt) gewechselt werden.

Einstellung der MOG-SchweiRparameter

Der Potentiometer “P1” regelt synergistisch die SchweilRparameter, um eine opti-
male Einstellung und Ergebnis zu erzielen. Durch das synergistische System wird
durch die Einstellung dieses Potentiometers die Schweiflspannung 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 Schweillgerat aus.

2. Uberpriifen Sie die Polaritat auf der Elektrodenverpackung. Fiir Elektroden
mit umgekehrter Polaritét schlieRen Sie die Masseklemme “B” am nega-
tiven Pol (-) und die Elektrodenhalterklemme “I” am positiven Pol “+” des
Schweildgerats an (FIG A-3.2). Fir 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 Schweil3gerat ein.

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

Stellen Sie iber dem Potenziometer “P1” den gewlinschten Schweil3strom
ein.

ok

INSTALLATION UND TIG LIFT-SCHWEISSEN (FIG A-4)

1. Schalten Sie das Schweilgerat aus.

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

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

Stellen Sie lUber dem Potenziometer “P2” den gewiinschten Schweil3strom
ein.

TOUCH J
LIFT J

THERMISCHER SCHUTZ

Wenn das Gerat fir einen sehr anstrengenden Arbeitszyklus verwendet wird,
schiitzt ein Sicherheitsgerat das Gerét vor méglicher Uberhitzung. Das Eingreifen
des thermischen Schutzes wird durch das Aufleuchten der gelben LED “L1” si-
gnalisiert.

o

Berlihren Sie das zu verschweilRende Werkstlick mit der
Elektrode.

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

WARTUNG
Jeder Wartungseingriff muss von qualifiziertem Personal gemaf der Norm (IEC
60974-4) durchgefihrt werden.

5. Lo&sen Sie das Endstiick des Brenners (Dise) und die Kontaktspitze, um das
Einfadeln des Drahts zu erleichtern.
6. SchlieRen Sie die Fachklappen.
7. Schalten Sie das SchweilRgeréat 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
. Der Draht bewegt sich nicht vorwérts, . _SU(t:)hmu_t_z an der Spitze der Drahtf[]hrungsdijse « Mit Luft auspusten
; ] . ermafige Spannung an der Spulenwickelkupplung |« Lockerung
wenn das Antriebsrad sich dreht D . - .
« Defekter Brenner « Drahtfiihrungshiille tiberpriifen
« Defekter Kontaktbrenner « Ersetzen
« Drahtzufuhr: Vorhandensein von Ruckeln|s Brennspuren an der Kontaktbrennerdiise « Ersetzen
oder Unterbrechungen « Schmutz in der Nut des Antriebsrades « Reinigen
« Abgenutzte Nut am Antriebsrad . Ersetzen
o Schwacher Lichtbogen « Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme und « Klemme festziehen und Uberprifen
s|° 9 Werkstiick « Kontaktbrenner- und Gasfiihrungsdiisen reinigen oder ersetzen
« Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme und « Ablagerungen entfernen
Werkstlick « Der Abstand zwischen Brenner und Werkstiick sollte 5-10 mm
. . « Falscher Abstand oder Neigungswinkel der betragen;
» Porige SchweiBinaht Brennerdise « Die Neigung sollte nicht weniger als 60° zum Werkstlick betragen.
« Zu wenig Gas « Die Menge erhéhen
« Feuchte Werkstiicke « Mit einem HeiBluftgebldse oder einem anderen Mittel trocknen
I- Die Maschine stoppt plétzlich nach . Die _Maschlne hat_'_5|ch durch u_bermaf3_|gen Gebrauch . Die Maschine mindestens 20-30 Minuten abkiihlen lassen
angem Gebrauch Uberhitzt und der Warmeschutz ist aktiviert
« Der Schweiler liefert keinen Strom und Die thermische Schutzvorrichtung hat eingeariffen « Warten Sie, bis die LED erlischt, bevor Sie mit dem Schweif3en
die thermische LED leuchtet. * 9 9e9 ) fortfahren.
« Das Geréat ist eingeschaltet, liefert jedoch|s Masseklemme oder Elektrodenhalter nicht mit dem « Schalten Sie den Schweiler aus und Uberprifen Sie die
<§t keinen Strom. Schweiller verbunden. Verbindungen.
s . Stellen Sie sicher, dass die Klemmen korrekt mit der Maschine
« Der Schweil3prozess ist unzureichend « Falsche Polaritat verbundeq wurden. ) .
) . « Lesen Sie das dem verwendeten Elektrodenmaterial beigefligte
Handbuch.
- . . « Verwenden Sie eine Wolframelektrode mit dem richtigen
|« Unstabiler Lichtbogen. ° 82:?;3;22 g:z g:nvggngﬂazgsete Elektrode. 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 “-” en de
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.

Draai het uiteinde van de brander (mondstuk) en de contacttip los om de

doorgang van de draad te vergemakkelijken.

Doe de deur dicht.

Zet het lasapparaat aan.

Selecteer via de knop “K1” de diameter van de FLUX-draad die u wilt gebru-

iken (0,8 /0,9/1,0).

oN® O
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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).
Zet het lasapparaat aan.

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

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

IG LIFT INSTALLATIE EN LASSEN (FIG A-4)
Zet het lasapparaat uit.
Sluit de aardklemconnector “B” aan op de positieve poolaansluiting “+” en de
toortsconnector “H” op de negatieve poolaansluiting “-” van het lasapparaat.
Sluit de gasslangconnector van de toorts aan op de gascilinder (A).
Zet het lasapparaat aan.
Selecteer via de knop “K1” de TIG LIFT-modus.
Stel de gewenste lasstroom in met de potentiometer “P1”.

TOUCH \
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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).

NL
STORING ZOEKEN REDENEN OPLOSSING
D . ! « Vuil op de punt van het draadgeleidingsmondstuk « Blazen met lucht
« De draad beweegt niet vooruit wanneer T | . d Iwikkelk i L K
het aandrijfwiel draait « 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
|+ Zwakke boog « Slecht contact tussen de massaklem en het werkstuk |° gl(«)e:twaac?r?]g;ade:?unksgncgztroIeren . -
= . 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;
P « Verkeerde afstand of hoek van de toorts « De hoek moet niet minder dan 60° ten opzichte van het werkstuk
« Poreuze lasnaad T o "
« Te weinig gas zijn.
« Vochtige werkstukken « De hoeveelheid verhogen
« Drogen met een heteluchtpistool of ander middel
. De machine stopt plotseling na langdurig « De machine is oververhit geraakt door overmatig
gebruik gebrmk en de thermische bescherming heeft « Laat de machine minstens 20-30 minuten afkoelen
ingegrepen
:jetiﬁ;?;Si:‘gﬁ:fsgz\g:d??en stoomen | 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 . Schakel de lassapparaat uit en controleer de verbindingen.
stroom. op de lassapparaat.
= « 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.
. Onstabiele boog « Controleer de gebruikte elektrode. « Gebruik een wolfraamelektrode van de juiste diameter.
o ) « Controleer de gasstroom. « Verminder de gasstroom.
1. 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 LIFT-sveising.

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

INSTALLASJON

Installasjonen ma utfgres 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 ma
samsvare med spenningen som er angitt pa det tekniske dataskiltet pa produktet.
Bruk maskinen pa en installasjon hvis effektegenskaper og beskyttelse (sikring
ogl/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 stremforsyningsspenningskompensasjons-
anordning som lar maskinen fungere normalt selv nar forsyningsspenningen
svinger med +15 % fra den nominelle spenningen. Overdreven drift i tilfelle over-
spenning, overstrgm eller overoppheting kan skade maskinen.

BRUK
Advarsel: Bruk forholdsreglene gitt i den generelle handboken (del - C) fer du
bruker sveiseren, les ngye 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 “-” og jordklem-
mekontakten “B” til den positive polkontakten “+”.

3. Apne side-/topppanelet og sett ledningen inn i maskinens rom, plasser deret-
ter spolen pa snelleholderen og stram til (FIG A-2.1).

4.  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 & lette passasjen

av ledningen.

Lukk daren.

Sla pa sveiseren.

Velg, via “K1”-knappen, diameteren pa FLUX-ledningen du gnsker & bruke

(0,870,9/1,0).

N o

MOG sveiseparameterjustering

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

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

Displayet viser innstilt strgm.

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 “I” 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).

Sla pa sveiseren.

Velg, via “K1”-knappen, MMA-modus.

Juster gnsket sveisestrem med “P1” potensiometeret.

1G LOFT INSTALLASJON OG SVEISING (FIG A-4)
Sla av sveiseren.
Koble jordklemmekontakten “B” til den positive polkontakten “+” og brenner-
kontakten “H” til den negative polkontakten “-” pa sveiseren.
Koble brennerens gassragrkobling til gassflasken (A).
Sla pa sveiseren.
Velg, via “K1”-knappen, TIG LIFT-modus.
Juster gnsket sveisestram med “P1” potensiometeret.

TOUCH \
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TERMISK BESKYTTELSE

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

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

QUrw NM=2ed R

Bergr 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
. . . « Soppel pa spissen av ledningens veiledningsdyse « Blas med luft
;iri-l\—/ﬁﬂleer’: E:t\elfgrer seg ikke fremover nar « For mye spenning pa spoleviklingskoblingen o Lgsne
) « Defekt fakkel « Kontroller ledningsfgringshylsen
« Defekt kontaktmunnstykke « Erstatt
« Tradmating: tilstedeveerelse av rykk eller |« Brannskader pa kontaktmunnstykket « Erstatt
avbrudd « Sgppel i sporet til drivhjulet « Rengjor
« Slitt spor pa drivhjulet « Erstatt
ol. . Darli . . « Stram klemmen og sjekk
= Svak bue Darlig kontakt mellom jordklemmen og arbeidsstykket . Rengjer eller erstatt kontaktmunnstykker og gassveiledning
« Rens av avleiringer
« Darlig kontakt mellom jordklemmen og arbeidsstykket |« Avstanden mellom brenneren og arbeidsstykket bgr vaere 5-10
Pores sveisetrad « Feil avstand eller vinkel pa brenneren mm;
* « For lite gass « Vinkelen bgr ikke vaere mindre enn 60° i forhold til arbeidsstykket.
« Fuktige arbeidsstykker « @k mengden
« Tark med varmluftspistol eller annet middel
« Maskinen stopper plutselig etter « Maskinen har overopphetet pa grunn av overdreven . . R ~ .
|__llangvarig bruk bruk, og termisk beskyttelse har tradt i kraft » La maskinen avkjoles i minst 20-30 minutter
I-ysSe\;elseren gir ikke strom, og termisk LED « Termisk beskyttelse har inntruffet. « Vent til LED-en slukker for du fortsetter sveisingen.
< : - -
§ « Enheten er pa, men gir ikke strgm. ;V‘Je?srgl:é?]mmen eller elektrodeholderen er ikke koblet tl « Sla av sveiseren og sjekk tilkoblingene.
. . . . ) « Sgrg for at klemmene er korrekt koblet til maskinen.
» Sveiseprosessen er utilstrekkelig. -+ Feil polaritet. « Les bruksanvisningen som fglger med elektrodene som brukes.
o |- Ustabil lysbue « Sjekk elektroden som brukes. « Bruk en wolframelektrode med riktig diameter.
= : Y : « Sjekk gassflyten. « Reduser gassflyten.
« Elektroden smelter. « Feil polaritet. « Kontroller at jorden er koblet til den positive polen.
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PRODUKTBESKRIVNING

Denna enhet ar en synergisk likstrdom (DC) invertergenerator som ar lamplig for
att utféra MIG/IMAG/MOG-svetsning, MMA-elektrodsvetsning och TIG LIFT-svet-
sning.

Tack vare vaxelriktartekniken, som mdjliggér hdg prestanda med bibehallen redu-
cerad storlek och vikt, ar svetsmaskinen portabel och latt att hantera. Frontpane-
len méjliggdr justering av svetsparametrar.

INSTALLATION

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

med hjalp av handtaget pa toppen av produkten. Denna operation maste utféras
med maskinen avstadngd och svetskablarna bortkopplade. Matningsspanningen
maste motsvara den spanning som anges pa den tekniska dataskylten som finns
pa produkten. Anvand maskinen pa en installation vars effektegenskaper och
skydd (sakring och/eller differential) ar kompatibla med den strém som kravs for
drift; for mer information, se uppgifterna pa skylten som ar fast vid

maskinen. Svetsaren ar utrustad med en stromférsérjningsspanningskompensati-
onsanordning som gor att maskinen fungerar normalt dven nar matningsspann-
ingen

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

ANVANDANDE

Varning: Anvand forsiktighetsatgarderna i den allmanna handboken (del - C) innan
du anvander svetsaren, las noggrant igenom riskerna i samband med svetspro-
cessen.

BESKRIVNING (FIG A-1)
P1 - Finjusteringsratt for svetsspanning (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 fér 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 “-” och jordklammans
kontakt “B” till pluspolens uttag “+”.

3. Oppna sido-/toppanelen och fér in traden i maskinens fack, placera sedan
spolen pa spolhallaren och dra at (FIG A-2.1).

4. Satt in traden i tradmataren och se till att den faster i valsens spar (OBS:

rullen har tva spar: genom att rotera rullen kan du valja ratt spar baserat pa

diametern pa traden du vill anvanda). Nar du andrar traddiametern ar det

nodvandigt att byta bade rullen och kontaktspetsen (dnddelen av brannaren

fran vilken traden sticker ut).

Skruva loss anden av brannaren (munstycket) och kontaktspetsen for att

underlatta passagen av traden.

Stéang dorren.

Sla pa svetsaren.

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

0,9/1,0).

N o

MOG svetsparameterjustering

Potentiometern “P1” justerar synergiskt svetsparametrar for att uppna optimala
installningar och resultat. Tack vare det synergiska systemet, genom att justera
denna potentiometer, stalls svetsspanningen in och, genom specifika algoritmer,
den resulterande strommen

beréknas. Denna styrning hanterar ocksa, pa ett synergiskt satt, tradmatningshas-
tigheten, vilket sakerstaller harmoni mellan spanning och strom.

Displayen visar den installda strémmen.

MMA INSTALLATION OCH SVETSNING (FIG A-3)

Stang 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 jordkldamman “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 onskad svetsstrdm med “P1” potentiometern.

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

Sténg av svetsaren.

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

Anslut brannarens gasrorskontakt till gascylindern (A).

Sla pa svetsaren.

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

Justera 6nskad svetsstrom med “P1” potentiometern.

TOUCH \
LIFT \

TERMISKT SKYDD

Om maskinen anvands for en mycket anstrangande arbetscykel, skyddar en
sakerhetsanordning

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

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 utféras av kvalificerad personal i enlighet med standarden
(IEC 60974-4).

SE
FELSLOKNING ORSAKER LOSNING

« Smuts pa spetsen av ledningens . Blas med Iluft

« Traden ror sig inte framéat nar drivhjulet |vagledningsmunstycke . Lossa

roterar « For mycket spanning pa spolekopplingen . Kontrollera ledningsmanteln
« Defekt svetsbrannare
« Defekt kontaktdyse Ersatt

« Tradmatare: narvaro av ryckningar eller |« Brannskador pa kontaktdysan Ersatt

avbrott « Smuts i sparet pa drivhjulet Rengor
« Sliten spar pa drivhjulet Ersatt

MIG

« Svag ljusbage

Dalig kontakt mellan jordklamman och arbetsstycket

Spann kldamman och kontrollera
Rengor eller byt ut kontaktdysor och gasledare

« Porig svetsstréang Fér lite gas

Fuktiga arbetsstycken

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

Rengor fran avlagringar

Avstandet mellan brénnaren och arbetsstycket ska vara 5-10 mm;
Vinkeln bér inte vara mindre &n 60° i forhallande till arbetsstycket.
Oka mangden

Torka med varmluftspistol eller annat medel

anvandning

« Maskinen slutar plotsligt efter langvarig |« Maskinen har dverhettats pa grund av éverdriven
anvandning och termisk skydd har ingripit

Lat maskinen svalna i minst 20-30 minuter

« Svetsen leverer inte strom och den . Termisk skydd har ingripit.

Vanta tills LED-lampan slacks innan du fortsatter att svetsa.

< termiska LED-lampan lyser.

= |- Enheten ar pa men levererar inte strom.
s svetsaren.

« Jordklamma eller elektrodhallare ar inte ansluten till

Stang av svetsaren och kontrollera anslutningarna.

« Svetsprocessen ar otillracklig. « Fel polaritet.

Se till att klAmmorna har anslutits korrekt till maskinen.
Las bruksanvisningen som ar bifogad till de anvanda elektroderna.

Q|- Ostabilt ljusbage. « Kontrollera gasflodet.

« Kontrollera den anvanda elektroden.

Anvand en volfram elektrod med ratt diameter.
Minska gasflodet.

= « Elektroden smaélter. « Fel polaritet.

Verifiera att jorden ar ansluten till den positiva polen.




PRODUKTBESKRIVELSE

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

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

INSTALLATION

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

ved hjelp af handtaget pa toppen af produktet. Denne operation skal udfgres
med maskinen slukket og svejsekablerne frakoblet. Forsyningsspeendingen 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 kraeves til driften; for flere detaljer,
se data pa pladen, der er pasat

maskinen. Svejseren er udstyret med en streamforsyningsspaendingskompensati-
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 lees 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 szt ledningen ind i maskinens rum, anbring de-
4.

og jordklemmestikket “B” til

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

Seet traden ind i tradfremfereren og serg for, at den kleeber 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 eendring af
traddiameteren er det ngdvendigt 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 gnsker at bru-
ge (0,8/0,9/1,0).

N o
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MOG svejseparameterjustering

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

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-bgsning
(-) og elektrodeholderklemmen “I” til den positive pol-bgsning “+” 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 gnskede svejsestram 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".

ok M=o Ok

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

Heev 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

« Traden bevaeger sig ikke fremad, nar

Snavs pa spidsen af ledningens vejledningsdyse

Blees med luft

S « For meget spaending pa spolekoblingen Lasne
drivhjulet roterer « Defekt svejsebraender Kontroller ledningsmantlen
« Defekt kontaktmundstykke Erstat
« Tradfremfering: tilstedeveerelse 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 braenderen

Rens af aflejringer

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

Tar 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.
<§( ;trEzrmeden er teendt, men leverer ikke ;Vi?ggl:é?]mme eller elektrodeholder er ikke tilsluttet « Sluk svejseren og kontroller forbindelserne.
= . Sveiseprocessen er utilstraekkeli . Forkert polaritet « Sorg for, at klammerne er korrekt tilsluttet maskinen.
Isep 9- P ) « Lees den medfelgende brugsanvisning til de anvendte elektroder.
Ustabil lvsbue « Kontroller den anvendte elektrode. « Brug en wolframelektrode med korrekt diameter.
ol 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 kasitella. Etupaneeli mah-
dollistaa hitsausparametrien saatamisen.

ASENNUS

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

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

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

vaihtelee +15 % nimellisjannitteesta. Liiallinen kayttd ylijannitteen, ylivirran tai
ylikuumenemisen yhteydessa voi vahingoittaa konetta.

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

KUVAUS (KUVA A-1)

P1 - Hienosaatonuppi hitsausjannitteelle (MOG - NO GAS) ja hitsausvirralle MMA
/ TIG LIFT -tilassa

K1 - Hitsaustilan valintapainike
L1 - LAmpdsuoja-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 - Nayttd

MOG (El KAASU) ASENNUS JA HITSAUS (KUVA A-2)
1. Sammuta hitsauskone.
2.  Liitd kaasu-/nokaasukaapeli “C” negatiiviseen napaan

“B” plusnapaiseen liitantaan “+”.
3. Avaa sivu-/ylapaneeli ja tydnna lanka koneen lokeroon, aseta sitten kela
4

“«

ja maadoitusliitin

puolan pidikkeeseen ja kirista (KUVAA-2.1).

Aseta lanka langansyéttolaitteeseen varmistaen, etta se tarttuu rullan uraan
(HUOM: telassa on kaksi uraa: pyoérittamalla rullaa voit valita sopivan uran
kaytettavan langan halkaisijan perusteella). Kun vaihdat vaijerin halkaisijaa,
on tarpeen vaihtaa seka rulla ettd kosketinkarki (polttimen paatyosa, josta
lanka tyontyy esiin).

Ruuvaa irti polttimen paa (suutin) ja kosketinkarki helpottaaksesi langan
kulkemista.

Sulje ovi.

Kytke hitsauskone paalle.

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

oN® O

MOG-hitsausparametrin saato

“P1"-potentiometri saatda synergisesti hitsausparametreja optimaalisten asetu-
sten ja tulosten saavuttamiseksi. Synergisen jarjestelman ansiosta taté potentio-
metria saatamalla hitsausjannite asetetaan ja tiettyjen algoritmien avulla tulokse-
na oleva virta

lasketaan. Tama ohjaus hallitsee myds synergisesti langansyéttdnopeutta varmi-
staen jannitteen ja virran valisen harmonian.

Nayttd nayttad asetetun virran.

MMA-ASENNUS JA HITSAUS (KUVA A-3)

1. Sammuta hitsauskone.

2. Tarkista elektrodipakkauksessa ilmoitettu napaisuus. Kaanteisen napaisuu-
den elektrodeja varten liitd maadoitusliitin “B” negatiivisen navan liitdntaan (-)
ja elektrodin pidikkeen puristin “I” hitsauslaitteen plusnapaiseen litantaan “+”
(KUVA A-3.2). Suoranapaisia elektrodeja varten liitda maadoituspuristin “B”
positiivisen navan litdntaan “+” ja elektrodinpidikkeen puristin “I” negatiivise-
en napaan “-” (KUVAA-3.1).

Kytke hitsauskone paalle.

Valitse K1-painikkeella MMA-tila.

S&ada haluttu hitsausvirta “P1” potentiometrilla.

IG-NOSTIN ASENNUS JA HITSAUS (KUVA A-4)
Sammuta hitsauskone.
Liitd maadoitusliitin “B” hitsauslaitteen plusnapaliittimeen “+” ja polttimen liitin
“H” hitsauslaitteen negatiiviseen napaan “-".
Liita polttimen kaasuputken liitin kaasusylinteriin (A).
Kytke hitsauskone paalle.
Valitse “K1”-painikkeella TIG LIFT -tila.
Saada haluttu hitsausvirta “P1” potentiometrilla.

TOUCH \
LIFT \

LAMPOSUOJAUS

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

ok M=o Ok

Kosketa hitsattavaa osaa elektrodilla.

Nosta elektrodia noin 2-5 mm hitsattavasta kappaleesta.

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

FIN
VIANMAARITYS SYYT KORJAUS

« Likaa langanohjaimen kérjesséa Puhaltaa ilmalla

« Lanka ei etene, kun ajopydra pyorii « Liian paljon jannitysta kelojen kytkimessa Loysaa
« Viallinen poltin Tarkista langanohjainhylsy
« Viallinen kosketusnokka Korvaa

« Langansyo6ttd: nykimisen tai katkeilun « Palovammat kosketusnokassa Korvaa

lasnaolo « Likaa ajopy6ran urassa Puhdista
« Kulunut ura ajopyérassa Korvaa

« Heikko kaari

MIG

tyékappaleen valilla

Huono kosketus maadoituspuristimen ja

Kirista puristin ja tarkista
Puhdista tai vaihda kosketusnokat ja kaasunohjaus

tyokappaleen valilla

« Vaara etaisyys tai kulma polttimelle
« Liian vahan kaasua

« Kosteita tykappaleita

« Huokoinen hitsisauma

« Huono kosketus maadoituspuristimen ja

Puhdista kerrostumat

Polttimen ja tydkappaleen valinen etaisyys tulisi olla 5-10 mm;
Kulman tulee olla vahintdan 60 astetta tydkappaletta kohti.
Lisda maaraa

Kuivaa kuumailmapistoolilla tai muulla keinolla

« Kone pyséahtyy &killisesti pitkan kayton

| lidlkeen ja lAmpdsuojus on puuttunut

« Kone on ylikuumentunut liiallisen kéyton seurauksena

« Anna koneen jaahtya vahintdan 20-30 minuuttia

« Hitsaaja ei toimita virtaa, ja lampétila-

LED palaa. « Lamposuojelu on puuttunut.

Odota, ettéd LED sammuu ennen hitsaamisen jatkamista.

<§( « Laite on paalla, mutta ei toimita virtaa. ;]it“;l;?ﬁ:e't:smlkk' tai elektrodi pidin ei ole kytketty « Sammuta hitsauskone ja tarkista litannat.
Hitsausprosessi on riittaméitén Vaara napaisuus « Varmista, etta puristimet on liitetty oikein laitteeseen.

Lue elektrodeihin kiinnitetty kéayttéohje.

« Tarkista kaytetty elektrodi.

+ Epavakaa kaari. « Tarkista kaasun virtaus.

Kayta oikean halkaisijan volframielektrodia.
Vahenna kaasun virtausta.

TIG

« Elektrodi sulaa. « Vaara napaisuus.

Varmista, ettd maadoitus on kytketty positiiviseen napoihin.
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OMUCAHME NMPOAYKTA

370 yCTPONCTBO NpeaAcTaBnseT cobow CUHepreTUYecKnii MHBEPTOPHbIN reHepaTop
noctosiHHoro Toka (DC), nogxopswwmii ans ceapku MIG/MAG/MOG, cBapku
anektpogamu MMA un ceapku TIG LIFT.

Bnarogapsi MHBEpPTOPHOM TexHomnoruu, Kotopas obecrneynBaeT  BbICOKYO
NpoV3BOANTENBHOCTL MPU  COXPAHEHUM YMEHbLUEHHbIX pasMepoB U Beca,
CBapOYHbI annapar siBfsieTcs NopTaTMBHLIM M NPOCTLIM B 06palyeHnu. MNepegHss
naHerb NO3BONSET PerynMpoBaTth NapameTpbl CBapKu.

YCTAHOBKA

YcTaHOBKa [OMKHA BbIMOMHATLCS  KBanUULUMPOBAHHLIM  NEpPCOHanoM B
COOTBETCTBMM CcO cTangaptom |EC 60974-9, a Takke HaUMOHANbHbIMU U
MeCTHbIMU HopMamu. MalunHy cnegyeT NogHUMaTh

C MOMOLLbIO PY4KM, PACMONOXEHHON Ha BepXHen YacTun nagenus. 3Ty onepauuio
HeobXxoAMMO  BbIMOMHATL MPU  BLIKMIOYEHHOM annapate U OTCOeAUHEHHbIX
CBapoYHbIX Kabensx. HampskeHne nUTaHWs [OIMKHO  COOTBETCTBOBATH
HanpspKeHWIo, ykazaHHOMY Ha Tabrnnyke CTEXHUYECKMMU AaHHbIMU, PACMONOXEHHOM
Ha nsgenun. Vicnonbayiite annapat Ha yCTaHOBKE, XapaKTepUCTUKN MOLLHOCTY 1
3alWuThl (MpefoxpaHuTenb u/mnm auddepeHumanbHblil) KOTOPO COBMECTUMBI
C TOKOM, HeobxogumblM Ans paboTbl; AnA nonyyeHuss Gonee nogpobHon
MHPOPMaLMN CM. AaHHbIe Ha Tabrnnyke, MPUKPEneHHo K

MaLumHa. CBapoYyHbIii annapaTt OCHaLLEH yCTPOMCTBOM KOMMEHCaLMN HanpsbKeHus
nUTaHWs, YTO MO3BOMSET MalUMHE HOpMasnbHO paboTaTb Aaxe npu nepenagax
HanpsKeHNs MUTaHNs

konebnetcs Ha £15% OT HOMMHaNBHOTO HanpshkeHus. YpeamepHas akcnnyaTauus
B CIyyYae nepeHanpsbKeHvsl, neperpysku no ToKy Unmn neperpesa MOXeT NpuMBecTH
K MOBPEXAEHUIO MaLLMHBI.

MUCMNOJIb30OBAHUE

Mpepynpexaenne: [lepes Havamom paboTbl CO CBapO4YHLIM  annapaTom
cobniofante Mepbl NPefoCTOPOXHOCTU, M3NOXEHHble B 00LieM pyKoBOACTBE
(4acTb C), BHUMATENBHO U3y4YnNB PUCKK, CBSI3aHHbIE C MPOLIECCOM CBapKW.

OMUCAHME (PUC. A1)

P1 - Pyuka TOuHOW perynmpoBku cBapouvHoro HanpsikeHus (MOG - NO GAS) u
cBapoyHoro Toka B pexxume MMA / TIG LIFT
K1 - KHonka BbiGopa pexuma ceapku

L1 - CBeToamopn, TennoBon 3awuTbl

L2 - ceeTtoauon BKI.

L3 - ceeToguopn BbiGopa FLUX 0.8

L4 - ceeToauop Bbibopa FLUX 0.9/1.0

L5 - ceetoguop BbiGopa TIG LIFT

L6 - ceeToaunon BbiGopa MMA

[ - Oucnnen

YCTAHOBKA U CBAPKA MOG (BE3 FrA3A) (PUC. A-2)

1. BbIkounTe cBapoYHbIi annapar.

2. Topgkniounte rasoBblii/Hera3oBbli kabenb «C» K rHesgy oTpuuaTenbHOro
nomca «-», a pasbeMm 3alemnsiowero 3axuma «B» — Kk rHesgy
NOMOXUTENBHOTO MOMca «+».

3. OtkponTe GOKOBYH/BEPXHIOK MaHenb M BCTaBbTE NMPOBOA B OTCEK MALUMWHBI,
3aTeM MOMecCTUTe KaTyLUKy B AepxaTernb kaTylwku u 3ataHnte (PUC. A-2.1).

4. BcTaBbTe NPOBOMOKY B YCTPOWCTBO MOAAYM NPOBOMOKW, y6eauBLIMCh, YTO
OHa npuneraet k kaHaBke ponuka (MPUMEYAHUE: ponvk umeet ase
KaHaBKu: Bpallasi ponuk, Bbl MOXeTe BblbpaTb NOAXOAsiLLy0 KaHaBKy B
3aBNCMMOCTN OT AMamMeTpa NPOBOSIOKN, KOTOPYHO Bbl XOTUTE VICI'IOJ'Ib3OBaTb).
Mpn n3meHeHnn anameTpa MPOBOMOKN HEOOXOAMMO 3aMEHUTb KaK POIMK,
TaK U KOHTAKTHbIA HAKOHEYHWK (KOHLUEBYK YacTb FOPenku, M3 KOTOpOun
BbICTYMNaeT NpOBOMoKa).

5.  OTKpyTUTE KOHEL, ropenku (Comno) M KOHTaKTHbIA HAKOHEYHMK, YTOObI
06nerynTb NPOXOXAEHNE NPOBOOKU.

6.  3akpbITb ABEpPb.

7. BkniouuTe cBapOYHbI annapar.

8. C nomouwbto kHonkn «K1» BbiGepuTe anametp nposonokn FLUX, koTopyto
Bbl XOTWTE Ucnone3osats (0,8 / 0,9/1,0).

PerynupoBka napameTpos cBapkn MOG

MoTeHumomeTp «P1» cuHepreTMyecku perynupyetr napameTpbl CBapkv Ans

OOCTUXKEHNS ONTUManbHbIX HACTPOEK U pe3ynbTaToB. bnarogaps cuHepreTnyeckom

cucTeme, NyTeM perynvpoBK/ 3TOr0 NOTEHLMOMETPA yCTaHaBNMBAETCS CBApoYHoe

HanpsbKeHve 1, NoCcpeaCcTBOM onpeAerieHHbIX anropuTMOB, Pe3ynbTUPYIOLLINIA TOK

paccynTbIBaeTCA. OTOT KOHTPOMb TaKKe ynpaBrsieT, CUHEPreTUYeckn, CKOPOCTbIO

nogaun NpoBoOsIoKkW, obecneyrBasi rapMOHUIO MeXAy HanpsXKeHWeM U TOKOM.

[vcnnen nokasblBaeT yCTaHOBMNEHHbIN TOK.

MOHTAX U CBAPKA MMA (PUC. A-3)
1. Bblkntounte cBapoyHbIN annapar.

2. TpoBepbTe MOMSIPHOCTb, YKasaHHyl Ha YynakoBKe anekTpodos. [Ans
3MeKTpoaoB 06paTHOW MOMSAPHOCTM NOAKIIOUUTE 3aXKMM 3a3emrieHns «B» k
rHesgy oTpvuaTenbHOro nosoca (-), a 3axum aepxartens anektpopa «l» k
rHesgy NoNoXWTENbHOro nontca «+» ceapoyHoro annaparta (PUC. A-3.2).
[insa anekTpogoB NPsSMOW NONAPHOCTM MOAKMIOHUTE 3aXKMUM 3a3eMneHns «Bx»
K rHe3gy NoNoXWUTENBHOTO NOMoca «+», a 3aXuUM AepxaTens anektpoga «l»
K rHe3aly oTpuuartensHoro nontoca «-» (PUC. A-3.1).

Bkntounte cBapoYHbIv annapar.

C nomoubto kHorku «K1» Bbibepute pexum MMA.

OTperynupyiiTe xenaemblii CBapOYHbIi TOK C MOMOLLbIO MOTEHLMoMeTpa
«P1».

oo

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

1. Bblkntounte cBapoYHbIN annapar.

2. Tlogkniounte pasbeM 3axuma 3a3emreHust «B» Kk rHesgy nonoxuTensHoOro
rostoca «+», a pa3bem ropernku «H» — K rHe3gy oTpuuaTtenibHOro rnostoca
«-» CBApOYHOro annapara.

MoacoeanHnTe coeguHUTENb ra3oBor TPYGKU ropenku K ra3oBomy HanmoHy
(A).

Bkntounte cBapoYHbIv annapar.

C nomoubto kHormkun «K1» BblibepuTte pexum TIG LIFT.

OTperynupyiTe enaemblii CBapOYHbIi TOK C MOMOLLbIO MOTEHLMoMeTpa
«P1».

oos W

TOUCH

[MprKOCHUTECH 3NEKTPOAOM K CBapvBaeMou getanu.

LIFT
MogHMMKUTE anekTpoa NPUMEPHO Ha 2—5 MM OT cBap1BaeMoi
getanu.

TEMNMOBASA 3ALLUTA

Ecnn wmawwuHa ncnonb3yeTcda B O4YeHb Hanps>XXeHHOM pa60qu LuKne,
npeaoxpaHnTeNibHOEe YCTPOMCTBO 3aLUMLLAET ee.

MalumHa oT BO3MOXHOro neperpeBa. BknioueHne ycTponcTBa cUrHanuaupyercst
3aropaHuem xentoro ceetoamoaa «L1».

OBCINY>XUBAHME

JTobble onepaumn MO TEXHUYECKOMY OOCMYXMBAHUIO [OSMKHbI BbINOMHATHCS
KBanuduLMpOBaHHLIM NEPCOHANOM B COOTBETCTBUM cO cTaHaapTtoMm (IEC 60974-
4).

RU
OTNAOKA NMPUYUHbI PELUEHUE

« ['psi3b Ha KOHLIe comnra HanpaBnsioLWero npoeoaa « [MpoayTb BO3Ayxom

+ Tposonoka He NpoABMraeTcs, kora . CFJ)'WILIJKOM 6onbLluoe Hanpﬂ;)(eHme Ha Myq)fe KaTyLKn | OZHaéMTb Y

NpVBOAHOE KOMeco BpallaeTcst o
« HeucnpaBHbii ropenka « MpoBeputb 060M104Ky HaNPaBNSAOLLEro NPoBoAa
« HeucnpaBHoe kOHTakTHOE comnso « 3ameHUTb

« [Mogaya NpoBOMOKM: HaNUYMe pbiBKOB « OXOrn Ha KOHTaKTHOM confe « 3ameHuTb

vnu nepeboes « [psi3b B KaHaBKe NMPUBOAHOIO Koneca o OuncTutb
o VI3HOLIEHHbIV XEnob Ha NPUBOAHOM Kornece o 3amMeHUTb

« Cnabas gyra

o [1NoX0OW KOHTaKT Mexay 3aXMMoM 3aseMineHna n

3aTsaHyTb 32XUM 1 MPOBEPUTL
« OUUCTUTL WU 3BMEHUTb KOHTAKTHBLIE COMa 1 rasoBble

o OYMCTUTL OT OTNIOXKEHWN

(O] netanbto o
= HanpasuTenu MNopucTbIi LWoB
= « PacctosiHue mexay ropernkon 3aroToBKOM AOMKHO BbiTe 5-10 Mwm;
« HenpaBunbHoe pacctosiHve nnu yron dakena « Yron He fomkeH BbITb MeHee 60° OTHOCUTENBLHO 3aroTOBKM.
o [1NOXOW KOHTaKT MexXay 3aX1MOM « Cnvwkom marno rasa o YBEnuMunTb KONMYECTBO
3a3eMIeHNs 1 Aetanblo « BnaxHble 3arotoBkm o BblcylunMTb ropsiuum Bo3gyxom munv apyrum crnocobom

« MawwuHa BHe3anHo ocTaHaBNMBaETCs NOCne NPoAOHKUTENBHOIO
ncnonb3oBaHnsa

« MawwHa neperpenacb u3-3a
Ype3mMepHOro Ncnonb3oBaHuA, n e 3aluTa BCTYNuna B aewncreue
TepmMuyeckas

« [avite MalimnHe ocTbITb Kak MUHUMYM 20-30 MUHYT

« CBapLUVK He nogaet ToK, ¥ Tennosoun

« Bmellanack Tennosas 3awumTa.
CBETOAMOL FOpUT.

« MNomoxauTe, NoKa CBETOAMNOL, HE BLIKMIOUUTCS, MPeXae Yem
MPOOOIMKNTL CBaPKY.

YCTPOMCTBO BKIOYEHO, HO He nogaeT 3axnM 3a3eMIIeH s UKW AepKaTerb 3eKTpoaa He .
g ;OK P a I.'IO,D,KJ'I}O‘-IeHbI « csaj)o‘-lHOM;/qagna aty. POA « BbIKMoUMTE CBAPOYHLIN annapar v NpoBepLTe MOAKMOYEHUS.
= « Y6eauTech, YTO 3aXKUMbI MPABUIIEHO MOAKITHYEHBI K MALLMHE.
« CBapOYHbI NPOLECC HEMPAaBUTbHbIN. « HenpaswunbHas nonsipHOCTb. « MpoYTUTE MHCTPYKUMIO, MPUMNOKEHHYIO K UCMOMb3yeMbIM

aneKkTpogam.

HectabunbHas ayra.
. ay . INposepbTe NoToK rasa.

« MpoBepsTe Mcronb3ayembilii aNeKTpos.

« Vicnonb3yinTe BonbpaMoBbIii 3nekTpoa NpaBunbLHOro AnameTpa.
«_YMeHbLUMTE NOTOK rasa.

TIG

. SﬂeKTDO,Cl nnaBuUTCA. . HeﬂpaBMﬂbHaﬂ NONAPHOCTb.

« Y6eauTech, YTo 3a3eMrieHne NOoAKMoYEHO K NONOXKUTENTbHOMY
norocy.




OPIS PRODUKTU

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

Dzieki technologii inwerterowej, ktéra umozliwia wysoka wydajnos¢ przy za-
chowaniu zmniejszonych rozmiaréw i wagi, spawarka jest przenosna i fatwa w
obstudze. Panel przedni umozliwia regulacje parametréow spawania.

INSTALACJA

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

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

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

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

STOSOWANIE

Ostrzezenie: Przed przystgpieniem do obstugi spawarki nalezy zastosowac $rodki
ostroznosci podane w instrukcji ogélnej (czes¢ C), uwaznie zapoznajgc sie z za-
grozeniami zwigzanymi z procesem spawania.

OPIS (RYC. A1)

P1 - Pokretlo 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 wigczona

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 - Wyswietlacz

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

1. Wytacz spawarke.

Podtacz kabel gazowy/bezgazowy ,C” do gniazda bieguna ujemnego ,-”, a
ztgcze zacisku uziemiajgcego ,B” do gniazda bieguna dodatniego ,+”.
Otworz boczny/gérny panel i wiéz drut do komory maszyny, nastepnie
umies¢ szpule na uchwycie szpuli i dokre¢ (RYC. A-2.1).

W16z drut do podajnika drutu, upewniajgc sie, ze przylega do rowka rolki
(UWAGA: rolka ma dwa rowki: obracajgc rolke, mozesz wybra¢ odpowie-
dni rowek w zaleznosci od $rednicy drutu, ktérego chcesz uzy¢). Podczas
zmiany $rednicy drutu, konieczna jest wymiana zaréwno rolki, jak i koncowki
stykowej (koncowej czesci palnika, z ktorej wystaje drut).

Odkre¢ koncéwke palnika (dysze) i koncowke stykowa, aby utatwi¢ prze-
cigganie drutu.

Zamknij drzwi.

Wiacz spawarke.

Za pomocg przycisku ,K1” wybierz $rednice drutu FLUX, ktérego chcesz
uzy¢ (0,8 /0,9/1,0).

2.
3.
4

oN® O

PL

Regulacja parametréw spawania MOG

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

jest obliczany. Ta kontrola zarzadza réwniez, w sposéb synergiczny, predkoscig
podawania drutu, zapewniajgc harmonie miedzy napieciem i prgdem.
Wyswietlacz pokazuje ustawiony prad.

INSTALACJA | SPAWANIE MMA (RYC. A-3)

1. Wylacz spawarke.

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

Wigcz spawarke.

Wybierz tryb MMA za pomocg przycisku ,K1”.

Za pomocg potencjometru ,P1” ustaw zgdany prad spawania.

ok

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

Wytgcz spawarke.

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

Wigcz spawarke.

Za pomocg przycisku ,K1” wybierz tryb TIG LIFT.

Za pomocg potencjometru ,P1” ustaw zgdany prad spawania.

TOUCH \

LIFT

QoL M=

Przytéz elektrode do spawanej czesci.

Podnies elektrode na odlegtos¢ okoto 2—5 mm od spawanej
czesci.

OCHRONA TERMICZNA

Jezeli maszyna jest uzywana w bardzo intensywnym cyklu pracy, urzadzenie za-
bezpieczajgce jg chroni

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

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

roboczg

Wyczys$é lub wymien dysze kontaktowe i prowadzenie gazu

PL
USTALENIE AWARII PRZYCZYNY ROZWIAZANIE
. Drut nie porusza sie do przodu, gdy kolo |” Brud na koncu dyszy prowadzacej drut « Odmuchaj powietrzem
napedowe obraca sie ’ « Zbyt duze napiecie na sprzegle zwijania cewki « Poluzuj
« Uszkodzony palnik « Sprawdz ostone prowadzenia drutu
« Uszkodzona dysza kontaktowa « Zamien
« Podawanie drutu: obecno$¢ szarpania |« Oparzenia na dyszy kontaktowej o Zamien
lub przerw « Brud w rowku kota napedowego « Wyczysc
» Zuzyty rowek w kole napedowym o Zamien
. Staby tuk « Zly kontakt miedzy zaciskiem uziemiajgcym a czescia [« Naciagnij zacisk i sprawdz

MIG

roboczg
« Porowaty szew spawalniczy
« Zbyt mato gazu

« Wilgotne czesci robocze

« Zty kontakt miedzy zaciskiem uziemiajgcym a czescia |

« Niewtasciwa odlegto$¢ lub kat palnika

Wyczys¢ z osadow

Odlegto$¢ miedzy palnikiem a czescig roboczg powinna wynosi¢
5-10 mm;

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

o Zwigksz ilos¢

« Wysusz gorgcym strumieniem powietrza lub innym sposobem

« Maszyna nagle przestaje dziata¢ po
dtugotrwatym uzytkowaniu

« Maszyna przegrzata sig¢ z powodu nadmiernej
eksploataciji, i ochrona termiczna zadziatata

« Pozwdl maszynie ostygng¢ przez co najmniej 20-30 minut

« Spawarka nie dostarcza pradu, a dioda

termiczna jest wiaczona. « Wigczyta sie ochrona termiczna.

« Poczekaj, az dioda zgasnie, zanim wznowisz spawanie.

« Urzadzenie jest wigczone, ale nie

dostarcza pradu. podtgczone do spawarki.

« Zacisk uziemiajgcy lub uchwyt elektrody nie sg

« Wylgcz spawarke i sprawdz potgczenia.

« 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.

« Niestabilna tuk. )
« Sprawdz przeptyw gazu.

« Uzyj elektrody wolframowej o wtasciwej Srednicy.
« Zmniejsz przeplyw gazu.

« Elektroda sie topi. . Niewtasciwa polaryzacija.

. Sprawdz, czy uziemienie jest podigczone do bieguna dodatniego.
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MEPIFrPA®H MPOIONTOX

AUTA n OUOKEUN €ival JIa GUVEPYIKA YEVVATPIO PETOTPOTTED OUVEXOUG PEUPATOG
(DC) katdAANAN yia Tnv ekTéAeon ouykdAAnong MIG/MAG/MOG, ouykdAAnong
nAekTpodiwv MMA kai cuyk6AAnong TIG LIFT.

Xdapn oTtnv TeEXvoloyia inverter, n otroia emTPETTEl UPNAR aTTddoon evw dIOTNPEI
Melwpévo péyebog kal BApog, N Unxavh ouykOAANong eival @opnTh Kal €UKOAN
otn xpnon. O pPmpooTIvEG TTiVOKAG ETITPETTEI T PUBUION TWV TIAPAPETPWY
OUYKOAANGoNG.

EFKATAZTAZH

H eykatdoTtaon TPETTEl va eKTEAEITAI QTTO EEEIBIKEUPEVO TTPOCWTTIKO CUNPWVA
pe 10 TPdTUTTO IEC 60974-9 Kai Toug €BVIKOUG Kal TOTTIKOUG Kavoviopoug. To
MNXAavnua TPETTEl Vo avUWWOEi

XPNOIMOTIoIWVTAG TN Aar) TToU BPICKETAI OTO ETTAVW PEPOG TOU TTPOIOGVTOG. AUTH N
AeITOUpYia TTPETTEI VO EKTEAEITAI JE TO INXAVNHA OTTEVEPYOTTOINUEVO KOl TA KAAWDIX
OUYKOAANoNG atroouvdedepéva. H Taon Tpo@odoaiag TTPETTEI VO AVTIOTOIXEI TNV
TAON TTOU AVAYPAPETAI GTNV TTIVOKIOO TEXVIKWY GTOIXEIWV TTOU BPICKETAI OTO TTPOIOV.
XPNOIYOTIOINOTE TO UNYXAvNUa O€ €yKOTAOTACN TNG OTIOIOG TO XAPOKTNPIOTIKG
10XU0G Kal ol TTpooTaadieg (aog@daAeia f/kal dlapopikd) eival cupBaTtd pe 1o pedua
TTOU QTTQITEITAI VIO T AEITOUPYIQ. VIO TTEPIOOOTEPEG AETITOUEPEIEG, AVATPEETE OTA
aToIxeia oTNV TIVaKIOa TTOU €XEl ETTIKOAANBET

10 pnyavnua. O ouykoAANTAG eival eE0TTAICPEVOG PE HIO GUOKEUR avTIoTaBuIoNG
TAONG TPOYOBdOTIAG TTOU ETTITPETTEI OTO PNXAVNHUA VO AEITOUPYEI KAVOVIKG OKOUO
Kal 6TaV N TA0N TPOPod0Tiag

KupaiveTal katd £15% amé Tnv ovopaoTik 1don. H utrepBoAikr) Acitoupyia oe
TEPITITWON UTTEPTAONG, UTTEPBOAIKOU PEUPOTOG A UTTEPBEPUAVONG UTTOPEI va
BAGwel TO gnxavnua.

XPHZH

Mpogidotroinon: XpnOIWOTIOINGTE TIG TTPOQPUAAEEIG TTOU TTAPEXOVTAI OTO YEVIKO
EYXEIPIdIO (UEPOG - ) TTPIV XPNOIUOTIOINCETE TN CUGKEUR GUYKOAANONG, dlaBddovTag
TIPOCEKTIKA TOUG KIVOUVOUG TTou OXeTiCovTal Ye T dladikacia ouykKOAAnong.

MEPIFPA®H (EIKONA A-1)

P1 - Aemrté koupTri puBuiong yia 1don ouykoAAnong (MOG - NO GAS) kai yia
peUPa ouykOAANnong o€ Asitoupyia MMA / TIG LIFT
K1 - KoupTri emmAoyAg TpOTTOU GUYKOAANONG

L1 - LED Beppikng TrpooTaciag

L2 - ON LED

L3 - FLUX 0,8 LED emmiAoyng

L4 - LED gmAoyrg FLUX 0.9/1.0

L5 - LED emAoyng TIG LIFT

L6 - LED emAoyrng MMA

D - OB6vn

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

1. ATevepyoTroIoTE TOV GUYKOAANT.

2. ZuvdéoTe To KaAwdIo agpiou/agpiou «Cx» aTnV UTTOSOXN APVNTIKOU TTOAOU «-»
Kal To BUCPA TOU OPIVKTAPA Yeiwang «Bx» aTnv utrodoxr BeTIKOU TTOAOU «+».

3. Avoi¢te To TAdivO/eTTAVW TTAVEA Kal TOTTOBETAOTE TO OUPHA OTO SlauéPIoUa
TOU MNXOVAMPOTOG, OTn OUVEXEId TOTTOBETAOTE TO KAPOUAI OTn Orkn Tou
KapouAioU kail oigte (EIK A-2.1).

4. Eicaydyete 10 OUppa oTOV  TPO@OdATN oUpHaTog @povTiloviag va
TPOOKOAAGTOI OTNV €yKOTTA TOou KUAivOpou (ZHMEIQZH: o kKUANIVOpOg €xel
000 QUAOKWOEIG: TTEPICTPEPOVTAG TOV KUAIVOPO, WTTOPEITE va €TTIAECETE
TNV KATGAANAN auAdkwon pe Baon tn SIGUETPO TOUu OUPHPATOG TTOU BEAETE
va xpnoipotroinaete). Katd tnv aAAayn Tng diapéTpou Tou oUpHATog, €ival
ammapaitnTo va aAAGgETE TOTO ToV KUAIVOPO 600 Kal TO AKPO ETTAPRG (TO AKPO
TOU QaKoU atrd TO OTTOI0 TTPOEEEXEI TO TUPHQ).

5. ZeBIdWOTE TO AKPO TOU GAKOU (OTOMIO) KO TO AKPO ETTAPAG YIa VA DIEUKOAUVETE
TN d1€Aeucn Tou CUPHATOG.

GR

6. KAeioTe TV ToPTA.

7. EvepyoTroIROTE TOV GUYKOAANTH.

8. EmA&gTE, péow TOou KoupTTiou «K1», Tn didpeTpo Tou oUpuartog FLUX Trou
B¢AeTe va xpnoipotroinoete (0,8 / 0,9/1,0).

Mpooappoyn TTapapéTpwy ouykdAAnong MOG

To TTOTEVOIOUETPO «P1» TTPOCapUOLEl CUVEPYIKG TIG TTAPAPETPOUG CUYKOAANONG

yla Tnv eTTiTEUEN BEATIOTWY PUBUICEWY KAl ATTOTEAEOUATWY. XAPN GTO CUVEPYIKO

oUoTNUa, YE TN pUBUIoN auToU TOU TTOTEVOIOUETPOU, pUBUIZeTal N TGON GUYKOAANGNG

Kal, MEOW OUYKEKPIMEVWY OAYOPiBUwWY, TO pEUUA TTOU TTPOKUTITEI

uttoAoyigetal. Autdg o €Aeyxog dlaxelpifeTal €TTioNng, ME CUVEPYIKO TPOTTO, TNV

TayxuTnTa Tpo@odoaciag Tou kaAwdiou, Slaag@aAifovTag TNV appovia petagu Tdong

Kal peUPATOG.

H 086vn &¢ixvel To puBuiopévo pedpa.

EFKATAZTAZH KAI ZYTKOAAHZH MMA (EIK A-3)
1. ATTevepyoTIOIOTE TOV GUYKOAANTH.

2. EAéyEte TNV TTOAIKOTNTO TTOU avayPA@ETAl OTN OUCKEUATIO TOU NAEKTPODIOU.
MNa NAeKTPOdIa avTIoTPOPNG TIOAIKOTNTAG, CUVOEDTE TOV OPIYKTAPA YEIWONG
«B» otnv utrodoyr apvnTikoU TTOAOU (-) KAl TOV OQIYKTAPA CUYKPATNONG
nAekTpodiou «I» oTnv utrodoxr BeTikoU TTOAOU «+» Tou ouykoAANnTH (EIK
A-3.2). Ta nAekTpOdIa APECNG TTOANIKOTNTAG, CUVOEOTE TOV OQIYKTHPA YEIWONG
«B» oTnv utrodoyr BeTikoU TTOAOU «+» Kal TOV OQIYKTHPA OUYKPATNONG
nAekTpodiou «I» oTnv uttodoxn apvnTikou TTéAou «-» (EIK A-3.1)
EvepyoTroinoTe Tov OUyKOAANTH.

EmAEETE, péow Tou koupTTiol «K1», Tn Aeitoupyia MMA.

PuBuiote 1O €mMOBUPNTO pelUa  OUYKOAANONG  XPNOIPOTIOIWVTAG  TO
TTOTEVOIOUETPO «P1».

o

EFKATAZTAZH KAI ZYTKOAAHZH TIG LIFT (EIK A-4)

1. Amvapvonomcne TOoV GUVKOMnTn

2. ZuvdéoTe T Qioa Tou OQIVKTAPA yeiwang «B» atnv utrodoxr| BeTikou TTéAou
«+» Kal TN @ica Tou TTUpaoU «H» oTnv uttodoxn apvnTikoU TTOAOU «-» TOU
OUYKOAANTA.

ZUvdEOTE TN Yioa TOU CWARVa agpiou TTUPOOU aTov KUAIVOPO agpiou (A).
EvepyoTtroinoTe TOV GUYKOAANTH.

EmAEETE, péow Tou KoupTTioU «K1», Tn Asitoupyia TIG LIFT.

PuBpiote 10 €mBupntd pelua  OUYKOAANONG  XPNOIPOTIOIWVTAG  TO
TIOTEVOIOPETPO «P1».

TOUCH \

LIFT

QO dw

ToTroBeTOTE TO NAEKTPABIO GTO PEPOG TTOU TTPOKEITAI VO
OUYKOAANBEI.

AvuywaoTe To NAEKTPABI0 O€ aTTOCTACN TTEPITTIOU 2-5 mm atrd
TO €CAPTNHA TTOU GUYKOAAGTAI.

OEPMIKH NMPOZTAZIA

Edav 10 pnxdvnpa xpr]omonomiml yla évav TToAU TTiTTovo KUKAO €pyaciag, pia
OUOKEUI ao@aAeiag TTpooTarelel To

pr]xcxvr] amé mecxvr] urrepesppcxvor] H gvepyoTToinon TNG CUOKEUNG UTTOBEIKVUETAI
aTTé TO QWTIONS Tou KiTpivou LED “L1”.

ZYNTHPHZH
OTIoI00ATIOTE  €pyacia CUVTAPNONG TIPETTEl va eKTEAEiTal OTTO €CEIDIKEUPEVO
TIPOCWTTIKG CUPPWVA P To TTPoTUTIO (IEC 60974-4).

ENTONIZMOZ BAABQON AITIEZ

AYZH

o EAaTTWPATIKOC KapIvada

« Bpwpid otnv dkpn ToU aKpo@Uaiou Tou 0dnyou

« To oUppa dev TTpoxwpdel 6Tav n oUpuaTog » Guonére pe agpa
OBNVOULIEV 0GB TEDIOTOEGETAl o YTePBOAIKH TGO OTO GUUTTAEKTN TOU TUMTTAVIOU o XaAapwoTe
nyouuevn o PIOTPED ATTOTUAWMATWY « EAEyETe TO TrEPIBANMA TOU 0dNYOU GUPATOG

« EAatTwpaTiki diaguyng eTTaeng

AVTIKATOOTAOTE

« Tpogodoaoia cupuaTog: TTapouaia « EykalUparta o1o diaguyng eTagng « AvTIKOTAOTAOTE
TTapaAAayig A SIOKOTTAG « Bpwpid otnv xapddpa Tou 0dnyou TTEPICTPOPNG « KaBapioTe
o ®Bapuévn xapadpa oTnv 0dnyou TTEPITTPOPNAS o AVTIKOTOOTAOTE
O} ) ) « KaKi] £TT001 LETOES TOU VEIWOEWE KAEISWULATOC KOl . KaeqpioTs ,r'] QAVTIKOTAOTAOTE TA ETTOPIG PUONTAPES KAl TOUG
S|+ AdUvapo 1680 T0U apga)\aic()pl? Herag Y S HaTog 0dnyoug agpiou

« Mopwdnc cuykdAAnon

« H amoéoTaon petagl Tou Kapivou Kal TOu EpyaAgiou TTPETTEN va gival

. . . . . 5-10 mm
) . . ., * /\qvgquevr] QaTrooTAGN N YWVIK TOU kauivou « H ywvia dev Tpétel va gival Aiyotepn atmo 60° og axéon Pe To
« Kakr) eTTagn HETAEU TOU YEIWOEWS « oAU Aiyo aépio covahgio
KAEIBWMATOG Kal TOU £pyaAgiou « Yypa epyaAeia pXuE “GTE TNV TTOGOTNTA
« KaBapioTe aTmo Ta katabéuata * Nate m n

o 2TEYVWOTE YE BepPO aépa j GAAo péoo
« H pnxavr) otapatd a@vikd geTd atrd yokpd Xpron

o H pnxavn é€xer utrepBeppavOei Adyw

UTTEPBOIKAC XPAGNC Kall N EPUIK « TTPOCTACIA £XEI ETTENREI

o AQNOTE TN PNXavr va KpUwaoel yia TouAayiotov 20-30 AeTTta

o O ouyKOAANTAG Bev TTaPEXEl pEUPA Kal TO
Oepuikd LED cival avappévo.

« 'Exel evepyotroin®ei n BepuikA TTpoaTaaia. « Mepipévere va oBroel 1o LED mpiv ouveyioete Tn ouykOGAAnon.

< |+ H ouokeun gival evepyoTroinuévn aAAd

= |Oev TTOPEXEl PEUMA. gival ouvoedeévol aTO GUYKOAANTH.

o O nAekTpdOOG yeiwong f 0 KPATNG NAeKTPOBiou dev

o ATTEVEPYOTTOINOTE TO CUYKOAANTA Kal EAEYETE TIG OUVOEDEIG.

« H diadikaoia cuykOAAnong eivai

QVETTOPKIC. « Eo@aApévn TToAIKOTNTO.

« BeBaiwBeite 6T 01 GPIYKTAPES EXOUV OUVOEDEI CWOTA OTN PNXaVvH.
« AlaBdaaoTe To £yXeIPidIo 0dNYIWV TToU TTEPIAAUBAVETAI PE TIG
XPNOIUOTTOIOUUEVEC NAEKTPODIEC.

Q|+ Aotalng 160 « EAéy€Te TN poR TOU agpiou.

EAéyETe TN XpNnaoidoTToloUuevn NAEKTPODIO.

« XpnolpoTroInaTe NAEKTPOBIO aTTd TOUYYAVO CWOTAG SIOPETPOU.
« MelwaTe TN por] Tou agpiou.

= « H nAek1pddio AIWVEL. o EopaAuévn TToAIKOTNTA.

o BeBaiwbeite 611 n yeiwon gival ouvdedepévn o1o BeTIKO TTOAO.




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 technolégianak kdszdnhetéen, amely nagy teljesitményt tesz
lehet6évé, mikdzben csokkenti a méretet és a sulyt, a hegesztégép hordozhaté és
kénnyen kezelheté. Az elSlap lehetévé teszi a hegesztési paraméterek beallitasat.

TELEPITES

A telepitést szakképzett személyzetnek kell elvégeznie az IEC 60974-9 szab-
vanynak, valamint a nemzeti és helyi el6irasoknak megfeleléen. A gépet fel kell
emelni

a termék tetején talalhatd fogantyu segitségével. Ezt a miveletet kikapcsolt gépp-
el és levalasztott hegesztékabelekkel kell végrehajtani. A tapfesziltségnek meg
kell egyeznie a terméken talalhaté miszaki adattablan feltlintetett fesziltséggel. A
gépet olyan berendezésen hasznalja, amelynek teljesitményjellemzéi és védelmei
(biztositék és/vagy differencial) kompatibilisek a mikddéshez sziikséges aram-
erésséggel; tovabbi részletekért 1asd a raragasztott tablan Iévé adatokat

a gépet. A hegeszt6 egy tapfesziiltség kompenzalé berendezéssel van felszerel-
ve, amely lehetévé teszi a gép normal mikédését még akkor is, ha a tapfesziltség
+15%-kal ingadozik a névleges feszlltségtdl. Tulfeszlltség, tularam vagy tdlmel-
egedés esetén a tulzott mikodés karosithatja a gépet.

HASZNALAT

Figyelmeztetés: A hegesztégép hasznalata el6tt kdvesse az altalanos kézikdnyvb-
en (-C rész) taldlhatd ovintézkedéseket, figyelmesen olvassa el a hegesztési
folyamattal kapcsolatos kockazatokat.

LEIiRAS (A-1. ABRA)

P1 - Finombeallit6 gomb hegesztési fesziltséghez (MOG - NO GAS) és he-
gesztéaramhoz MMA/ TIG LIFT médban
K1 - Hegesztési mod valaszté gomb

L1 - H6védelmi LED

L2 - BE LED

L3 - FLUX 0.8 vélaszté LED

L4 - FLUX 0.9/1.0 valaszté LED

L5 - TIG LIFT valaszté LED

L6 - MMA valaszto LED

D - Kijelz6

MOG (NINCS GAZ) TELEPITES ES HEGESZTES (A-2. ABRA)
Kapcsolja ki a hegesztét.

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

Nyissa ki az oldalso/felsé panelt, és helyezze be a vezetéket a gép rekeszébe,
majd helyezze az orsé6t az orsotartora, és hlizza meg (A-2.1 ABRA).

Helyezze be a huzalt a huzaladagoloba, lgyelve arra, hogy tapadjon a gorg6é
hornyahoz (MEGJEGYZES: a hengernek két hornya van: a gorg6 forgatasaval
kivalaszthatja a megfelel6 hornyot a hasznalni kivant huzal atméréje alapjan). A
huzalatméré megvaltoztatasakor mind a gorgét, mind az érintkezécsucsot (a pi-
sztoly végét, amelybdl a huzal kiall) cserélni kell.

Csavarja le a pisztoly végét (fuvoka) és az érintkez6é hegyét, hogy megkénnyitse
a huzal athaladasat.

Csukja be az ajtot.

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 allitia be a hegesztési paramétereket az op-
timalis beallitdsok és eredmények elérése érdekében. A szinergikus rendszernek
kdszdnhetéen ennek a potenciométernek a beallitdsaval beallithatd a hegesztési
feszlltség, és meghatarozott algoritmusok segitségével a keletkezé aramerésség.
kiszamitasra keril. Ez a vezérlés szinergikus moédon kezeli a huzalel6tolasi se-
bességet is, biztositva a feszlltség és aram 6sszhangjat.

Akijelz6 a bedllitott aramerdsséget mutatja.

MMA TELEPITES ES HEGESZTES (A-3. ABRA)

Kapcsolja ki a hegesztét.

Ellendrizze az elektréda csomagolasan feltlintetett polaritast. Forditott polaritasu
elektrédak esetén csatlakoztassa a ,B” féldelSbilincset a negativ pélusu aljzathoz
(-), az ,|” elektrodatarto bilincsét pedig a hegesztégep ,+” pozitiv polusu aljzatahoz
(A-3.2 ABRA). Kbzvetlen polaritasu elektrodak esetén csatlakoztassa a ,B” testbi-
lincset a ,+" pozitiv pdlus aljzathoz, és az ,|" elektrodatarto bilincsét a - negativ
polus aljzathoz (A-3.1 ABRA).

Kapcsolja be a hegesztét.

\/élassza ki a ,K1” gombbal az MMA maédot.

Allitsa be a kivant hegesztéaramot a ,P1” potenciométerrel.

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

Kapcsolja ki a hegesztét.

Csatlakoztassa a ,B” foldelébilincs csatlakozot a hegesztd ,+” pozitiv polusu aljza-
tédhoz, a pisztoly ,H” csatlakozojat a hegeszt6 ,-” negativ pdlusu aljzatahoz.
Csatlakoztassa a pisztoly gazcs6 csatlakozojat 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 készilék aktivalasat a sarga ,L1” LED
vilagitasa jelzi.

ToTroBeTOTE TO NAEKTPOBIO GTO PEPOG TTOU TTPOKEITAI VO
OUYKOAANBEI.

AvuypwaoTe To NAeKTPOdI0 0€ ATTOéCTAON TTEPITTOU 2—5 mm aTd
TO €EAPTNHA TTOU GUYKOAAGTOI.

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

kdzott

Tisztitsa vagy cserélje ki a kapcsolati szajakat és a gazvezetékeket

kozott
« Porusos hegesztési varrat
o TUl kevés gaz

« Rossz kapcsolat a foldel6 csipesz és a munkadarab

« Rossz tavolsag vagy szog a égdéfejnél

Tisztitsa meg a lerakddasokat

Az égbfej a munkadarab kozotti tavolsagnak 5-10 mm-nek lennie;
A szbgnek legalabb 60 foknak kell a munkadarabhoz képest.
Novelje a mennyiséget

HU
HIBAKERESES OKOK MEGOLDAS
. Avezet kerék forgasakor a huzal nem |* Szennyezddés a vezetészaj végein « Lehuzas levegével
halad elére « Tul nagy fesziiltség a tekercsel® kuplungjan « Lazitas
« Hibas égobfej « Ellendrizze a vezet&szaj burkolatat
« Hibas kapcsolati sz&j « Csere
« Huzaladagolas: rangatas vagy szakadas |« Egési sériilések a kapcsolati szajon « Csere
jelenléte « Szennyez6dés az ellentétes kerék arokjaban o Tisztitas
[0} « Kopott arok az ellentétes keréken . Csere
S|, Gyenge iv « Rossz kapcsolat a foldel6 csipesz és a munkadarab |« Huzza meg a csipesszel és ellendrizze

« Nedves munkadarabok

Szaritsa meg meleglevegé-agyuval vagy mas médon

« A gép hirtelen ledll hosszu hasznalat

utan h&védelem beavatkozott

« A gép tulmelegedett a tulzott hasznalat miatt, és a

Hagyja, hogy a gép legalabb 20-30 percig leh(ljon

« A hegeszté nem szallit aramot, és a

hémérsékleti LED be van kapcsolva. + Hovedelem lépett mikodésbe.

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

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

« Afoldel6 csiptet vagy a elektrédatarté nincs

Kapcsolja ki a hegesztét, és ellendrizze a csatlakozasokat.

= [szallit aramot.
=

« Ahegesztési folyamat nem megfelel6. |« Rossz polaritas.

« Gy6z8djon meg réla, hogy a csipeszek helyesen vannak
csatlakoztatva a géphez.
« Olvassa el az elektrodakhoz mellékelt hasznalati utmutatot.

« Instabil iv. o gl .
o Ellenérizze a gazaramlast.

« Ellenérizze az elektrodat, amelyet hasznal.

« Hasznaljon megfelelé atméréji volframelektrodat.
« CsoOkkentse a gazaramlast.

TIG

« Az elektréda elolvad. « Rossz polaritas.

« Ellenérizze, hogy a foldelés csatlakozik-e a pozitiv polushoz.
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POPIS PRODUKTU

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

Diky invertorové technologii, kterd umozriuje vysoky vykon pfi zachovani
zmens$enych rozmérd a hmotnosti, je svarecka pfenosna a snadno se s ni mani-
puluje. Pfedni panel umozriuje nastaveni parametri svafovani.

INSTALACE

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

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

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

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

POUZIVANI
Varovani: Pred pouzitim svarecky pouzijte opatfeni uvedena v obecné pfirucce
(¢ast - C) a peclivé si prectéte rizika spojend s procesem svarovani.

POPIS (OBR. A-1)

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

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 polu ,-“ a konektor
zemnici svorky ,B“ k zasuvce kladného pélu ,+“.

3. Oteviete bo¢ni/horni panel a vlozte drat do prostoru stroje, poté umistéte
civku na drzak civky a utahnéte (OBR. A-2.1).

4. Vlozte drat do podavace dratu a ujistéte se, Ze pfiléha k drazce valecku

(POZNAMKA: valecek ma dvé drazky: otaCenim valecku si mizete vy-

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

priméru dratu je nutné vyménit valecek i kontaktni hrot (koncova cast

hoféku, ze které drat vy€niva).

Odsroubuijte konec hofaku (trysku) a kontaktni hrot pro usnadnéni prichodu

dratu.

Zavirejte dvere.

Zapnéte svarecku.

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

0,9/1,0).

ON® O

Nastaveni parametrd svarfovani MOG

Potenciometr ,P1“ synergicky upravuje parametry svarovani pro dosazeni op-
timalniho nastaveni a vysledkd. Diky synergickému systému se nastavenim
tohoto potenciometru nastavuje svafovaci napéti a pomoci specifickych algoritmu
vysledny proud

se pocita. Toto fizeni také synergickym zpusobem Fidi rychlost podavani dratu a
zajistuje soulad mezi napé&tim 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 polu ,+“ 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 polu ,-“ (OBR. A-3.1).

Zapnéte svarecku.

Pomoci tla¢itka ,K1“ vyberte rezim MMA.

Potenciometrem ,P1“ nastavte pozadovany svafovaci proud.

o

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

1 Vypnéte svarecku.

2.  Pripojte konektor zemnici svorky ,B“ ke kladnému poélu ,+ a konektor horaku
,H* k zapornému polu - svarecky.

3.  Pripojte konektor plynové trubky hofaku k plynové lahvi (A).

4. Zapnéte svarecku.

5 Pomoci tlacitka ,K1“ vyberte rezim TIG LIFT.

6. Potenciometrem ,P1“ nastavte pozadovany 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 prehfatim. Aktivace zafizeni je indikovana rozsvicenim Zluté
LED ,L1%

ToTroBeTrOTE TO NAEKTPABIO OTO PEPOG TTOU TTPOKEITAI VO
OUYKOAANBEI.

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

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

Qf. Y
= Slaby oblouk pracovnim kusem

Spatny kontakt mezi uzemfovacim svorkou a

Zatahnéte svorku a zkontrolujte
Vydistit nebo vyménit kontaktni trysky a privodce plynem

Cisténi od usazenin

cz
ODSTRANOVANI PORUCH PRICINY RESENI
. . . N .| Spina na konci vedené trysky « Vypustit vzduchem

‘kofgittzéel,”epo"ybwe vpred, kdyZz se hnaci| | piisns napéti na spojce civky . Uvolnit
« PoSkozeny horak « Zkontrolujte obal vedeni dratu
« Poskozena kontaktni tryska o Vyménit

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

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

pracovnim kusem
« Porovity svarovaci Sev
« Pilis malo plynu
« VIhké kusy prace

« Spatny kontakt mezi uzemiovaci svorkou a

« Nespravna vzdalenost nebo Uhel horaku

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

Uhel by nemé&l byt mensi nez 60° vzhledem k pracovnimu kusu.
ZvySit mnozstvi

Vysuste horkym vzduchem nebo jinym zpUsobem

« Stroj nahle zastavi po dlouhém

pouzivani termalni ochrana zasahla

« Stroj se prehral kvili nadmérnému pouzivani a

Nechte stroj alespor 20-30 minut vychladnout

« Svarec€ nezasobuje proudem a termalni

LED je zapnuta. « Doslo k zasahu termalni ochrany.

Pred obnovenim svafovani 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 priruc¢ku pfipojenou k pouzivanym elektrodam.

. « Zkontrolujte pouzivanou elektrodu.
Q|+ Nestabilni oblouk. « Zkontrolujte proud plynu.

Pouzijte wolframovou elektrodu spravného prdméru.
Snizit proud plynu.

= . Elektroda se tavi. « Nespravna polarita.

Ovérite, Ze uzemnéni je pfipojeno k kladnému polu.
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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 technolégii, ktora umoznuje vysoky vykon pri zachovani
znizenej velkosti a hmotnosti, je zvaracka prenosna a lahko sa s fou manipuluje.
Predny panel umozriuje nastavenie parametrov zvarania.

INSTALACIA

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

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

stroj. Zvaracka je vybavena kompenzaénym zariadenim napajacieho napatia,
ktoré umoziuje normalnu prevadzku stroja aj pri napajacom napati

kolise o +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
zvarania.

POPIS (OBRAZOK A-1)

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

L1 - LED dioda 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
uzemnovacej svorky ,B“ k zasuvke kladného pélu ,+*.

3. Otvorte bo¢ny/horny panel a viozte drét do priestoru stroja, potom vlozte
cievku na drzZiak 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: ota€anim valeka si mdzete vybrat

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

emeru drétu je potrebné vymenit valCek aj kontaktny hrot (koncova cast

horaka, z ktorej drét vyénieva).

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

chod drétu.

ZATVARAJTE DVERE.

Zapnite zvaracku.

Pomocou tlacgidla ,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 napatie a pomocou $pecifickych algorit-
mov aj vysledny prud

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

Displej zobrazuje nastaveny prud.

INSTALACIA A ZVARANIE MMA (OBR. A-3)

1. Vypnite zvaracku.

2. Skontrolujte polaritu vyznaéenu na obale elektrédy. V pripade elektrod s
obratenou polaritou pripojte uzemnovaciu svorku ,B* k zasuvke zéporného
pélu (-) a svorku drziaka elektrody | pripojte k zasuvke kladného polu ,+*
zvaracky (OBR. A-3.2). Pri elektrédach s priamou polaritou pripojte uzemnov-
aciu svorku ,B* ku kladnému polu ,+“ a svorku drziaka elektrody , | pripojte k
zapornému polu ,-“ (OBR. A-3.1).

Zapnite zvaracku.

Pomocou tlacidla ,K1“ vyberte rezim MMA.

Potenciometrom ,P1“ nastavte poZzadovany zvaraci prud.

ok

INSTALACIA A ZVARANIE TIG LIFT (OBR. A-4)

Vypnite zvaracku.

Pripojte konektor uzemnovacej svorky ,B“ k zasuvke kladného pélu ,+“ a
konektor horaka ,H" k zadsuvke zaporného pélu ,-“ zvaracky.

Pripojte konektor plynovej trubice horaka k plynovej flasi (A).

Zapnite zvaracku.

Pomocou tlacidla ,K1“ vyberte rezim TIG LIFT.

Potenciometrom ,P1“ nastavte poZzadovany zvaraci prud.
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TEPELNA OCHRANA

Ak sa stroj pouziva na velmi namahavy pracovny cyklus, chrani ho bezpe¢nostné
zariadenie

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

ookw N=

Elektronike nalezi umiesci¢ 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

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

Vysusit vzduchom

(D . ., .
= Slaby obluk pracovnym kusom

Zly kontakt medzi uzemrovacou svorkou a

Zatiahnut svorku a skontrolovat
Vydistit’ alebo vymenit kontaktné trysky a vodi¢e plynu

- i « PriliSné napatie na spojke cievk « Uvolnit
hnacie koleso otaca . Poékodenvphorék Pel Y « Skontrolujte obal vedenia drétu
« Poskodena kontaktna tryska « Vymenit
« Podavanie drétu: pritomnost trhania « Popaleniny na kontaktnom tryske « Vymenit’
alebo preruseni « Spina v drazke hnacieho kolesa o Vycistit
« ZoSlapany drazka na hnacom kole « Vymenit

pracovnym kusom
« Porovity zvarovy Sev
« Prili§ malo plynu

« VIhké pracovné kusy

« Zly 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° vo¢i pracovnému kusu.

« Zvysit mnozstvo

« Vysuste horicim vzduchom alebo inym spésobom

pouzivani a tepelna ochrana zasiahla

« Stroj nahle zastavi po dlhodobom « Stroj sa prehrial v désledku nadmerného pouzivania

« Nechaijte stroj aspor 20-30 minut vychladnat

« Zvaracka nezaistuje prud a termalna

LED didda svieti. « Zasiahla tepelna ochrana.

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

< |+ Zariadenie je zapnuté, ale nezaistuje « Klamra uzemnovacieho kabla alebo drziak elektrody Vypnite zvaradku a skontroluite pripoienia
= |prud. nie su pripojené k zvaracke. * VP Jie pripoj )
= « Uistite sa, Ze spony boli spravne pripojené k stroju.
« Zvaraci proces je neadekvatny. « Nespravna polarita. « Precitajte si navod na pouZzitie, ktory je pripojeny k pouzivanym

elektrodom.

« Skontrolujte pouzivanu elektrodu.

O|+ Nestabilny obluk. . Skontrolujte prietok plynu.

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

= « 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 omogoca visoko zmogljivost ob ohranjanju
zmanj$ane velikosti in teZe, je varilni stroj prenosljiv in enostaven za uporabo.
Sprednja plos€¢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 plos¢ici s tehni¢nimi podatki na izdelku. Stroj uporabljajte
na napeljavi, katere mo€nostne lastnosti in zas¢ite (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 upostevajte 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 nac¢inu MMA/ TIG LIFT

K1 - Gumb za izbiro nacina varjenja
L1 - Toplotna zasc¢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$c¢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 prepricajte, 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 valjéek kot kontaktno konico (konéni del gorilnika iz katerega

Strli Zica).

Odvijte konec gorilnika (Sobe) in kontaktno konico, da olajSate prehod Zice.

Zaprite vrata.

Vklopite varilec.

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

0,9/1,0).

NG
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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)

Izklopite varilec.

Preverite polarnost, navedeno na embalazi elektrod. Za elektrode z obrnjeno po-
larnostjo priklju¢ite ozemljitveno sponko “B” na vti¢nico z negativnim polom (-)
in sponko drzala elektrode “I” na vtiénico 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 “-” (SLIKAA-3.1).

VKklopite varilec.

S tipko “K1” izberite nacin MMA.

Nastavite Zeleni varilni tok s potenciometrom “P1”.

MONTAZA DVIGA TIG IN VARJENJE (SLIKA A-4)

Izklopite varilec.

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

Prikljucek 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 oznadeno 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

.. . . Umazanija na koncu vodilne Sobe
« Zica se ne premika naprej, ko se

Odmaknite zrak

ogonsko kolo vrti « Prevec napetosti na spojki tuljave Oslabite
pog « 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 « lzrabljen Zleb na pogonskem kolesu Zamenjajte
O . . . . . Zategnite sponko in preverite
S| Sibek lok « Slab stik med ozemljitveno sponko in delovnim kosom Otistite ali zamenjaite kontaktne Zobe in plinske vodnike

Napacna razdalja ali kot gorilnika
Premalo plina
Vlazni delovni kosi

« Porozna varilna spojina

Slab stik med ozemljitveno sponko in delovnim kosom

Ciscenje od oblog

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

Posusite s toplo zra¢no pistolo ali drugim sredstvom

dolgotrajni uporabi termi¢na za$cita 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

’ Termi¢na zasdita j redovala.
sveti. « Termi¢na zasc¢ita je posredovala

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

< |+ Naprava je vklopljena, vendar ne
prikljuéena na varilec.

« Zemeljska sponka ali drzalo elektrode nista

Izklopite varilec in preverite povezave.

= |oskrbuije toka.
=

« Varilni postopek ni zadosten. « Napacna polariteta.

Preverite, ali so sponke pravilno priklju¢ene 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.
« ZmanijSaijte pretok plina.

= . Elektroda se topi. « Napacna polariteta.

« Preverite, ali je ozemljitev priklju€ena na pozitivni pol.




PRODUKTA APRAKSTS

ST ierice ir sinergisks lidzstravas (DC) invertora generators, kas piemérots MIG/
MAG/MOG metinasanas, MMA elektrodu metinadSanas un TIG LIFT metinaSanas
veikSanai.

Pateicoties invertora tehnologijai, kas nodrosina augstu veiktspé&ju, vienlaikus
saglabajot samazinatu izméru un svaru, metinaSanas iekarta ir parnésajama un
viegli vadama. Priek$éjais panelis lauj regulét metinaSanas parametrus.

UZSTADISANA

UzstadiSana javeic kvalificétam personalam saskana ar IEC 60974-9 standartu un
valsts un vietéjiem noteikumiem. Ma$ina ir japacel B

izmantojot rokturi, kas atrodas izstradajuma aug$pusé. ST darbiba javeic, kad
iekarta ir izslégta un metinasanas kabeli ir atvienoti. Baro8anas spriegumam jaat-
bilst spriegumam, kas noradits uz izstradajuma esos$as tehnisko datu plaksnites.
Izmantojiet iekartu instalacija, kuras jaudas raksturlielumi un aizsardzibas I1dzekli
(droSinatajs un/vai diferencialis) ir saderigi ar darbibai nepiecieSamo stravu; lai
iegatu stkaku informaciju, skatiet datus uz plaksnites, kas piestiprinata pie
masina. Metinatajs ir aprikots ar baroSanas sprieguma kompensacijas ierici, kas
lauj iekartai normali darboties pat tad, ja baroSanas spriegums

svarstas par +15% no nominala sprieguma. Parmériga darbiba parsprieguma,
parstravas vai parkarSanas gadijuma var sabojat iekartu.

LIETOSANA

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

APRAKSTS (ATTELS A-1)

P1 — smalkas regulé$anas poga metinaSanas spriegumam (MOG — NO GAS)
un metinasSanas stravai MMA/ TIG LIFT rezima
K1 - Metina$anas 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
zeméjuma skavas savienotaju “B” ar pozitiva pola ligzdu “+”.

3.  Atveriet sanu/aug$éjo paneli un ievietojiet vadu iekartas nodalijuma, péc tam

4
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un

novietojiet spoli uz spoles turétaja un pievelciet (ATTELS A-2.1).

levietojiet stiepli stieples padevéja, 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).

LvV

MOG metinaSanas parametru reguléSana

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

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

Displejs parada iestatito stravu.

MMA UZSTADISANA UN METINASANA (ATTELS A-3)

1. Izslédziet metinataju.

2. Parbaudiet polaritati, kas noradita uz elektrodu iepakojuma. Apgrieztas po-
laritates elektrodiem pievienojiet zemé&juma 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)
Izslédziet metinataju.
Savienojiet zeméjuma 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”.
Noregul€jiet vélamo metinaSanas stravu, izmantojot potenciometru “P1”.
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TERMALA AIZSARDZIBA

Ja masina tiek izmantota loti intensivam darba ciklam, droSibas ierice aizsarga
masinu no iesp&jamas parkarSanas. lerices aktivizéSanos norada dzeltenas gai-
smas diodes “L1” iedegSanas.

ok M=o Ok

Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

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

APKOPE
Jebkura apkopes darbiba javeic kvalificétam persondlam 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
« Vaditajs nekustas uz prieksu, kad ) E?ﬁ_ﬁb? vadTégnas pilienu gala . = ° IZpIL—fSt. ar gaisu
piedzinas ritenis griezas . a_r?k liela sprieguma spoleklu sajunga o At_slablnl_et N
’ - Bojata dedzinatajs « Parbaudiet vadiSanas vadu apvalku
« Bojata kontaktu piliens « Aizstat
« Vadi$ana: sastiepumu vai partraukumu | Sadegums uz kontaktu piliens o Aizstat
klatbatne « Netiriba uz piedzinas ritena rievas « Tiri8ana
« Nodiluméts piedzinas ritena rieva « Aizstat
ol. Vaja liesma « Slikts kontakts starp zemes siksnu un darba gabalu * _IID_lce_sprgudlet s_|k_sn| un parbaud|e_t i
= . |r1t vai nomalnlt_ kontaktus un gazes vaditajus
« TIrtt no nogulumiem
« Slikts kontakts starp zemes siksnu un darba gabalu |« Attalums starp degvielas ndjinu un darba gabalu jabat 5-10 mm;
Porai A M « Nepareiza attalums vai lenkis degvielas ndjina « Lenkim nevajadzétu bat mazak par 60° attieciba pret darba
« Poraina metinasanas Suves Para = o ’ =
« Parak maz gazes gabalu.
« Mitrinati darba gabali « Palieliniet daudzumu
« Sausiniet ar karstu gaisa pistoli vai citu ITdzekli
. Ma§|na _pek§m parstaj darboties péc o _Masm;j ir pa_rk_arsta I}etosanas dél, un termiska . Atstajiet maginu atdzist vismaz 20-30 mindtes
ilgstoSas lietoSanas aizsardziba ir iejaukusi
.LESISI?rrieéSSIEZ?gada stravu un termiskais « Termiska aizsardziba ir iejaukusi. « Partrauciet metinasanu, Iidz LED izslégsies.
<§( « lerice ir ieslégta, bet neatdod stravu. ;Vzéfgae; skavas vai elektroda turétajs nav pieslegts « lzslédziet 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. « |lzmantojiet térauda elektrodu ar pareizo diametru.
O |+ Nestabils loks. P3 o = e ~
= - . arbauqlet qazqs_plusmu. . Sa_lrrjaz]n]et_qazeg pIusmL_J. _ i _
« Elektrods izkast. « Nepareiza polaritate. « Parliecinieties, vai zeme ir pieslégta pie pozitiva pola.




TOOTE KIRJELDUS

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

Tanu invertertehnoloogiale, mis vdimaldab suurt jdudlust, sailitades samal ajal
vaiksema suuruse ja kaalu, on keevitusmasin kaasaskantav ja hdlpsasti kasitset-
av. Esipaneel véimaldab reguleerida keevitusparameetreid.

PAIGALDAMINE

Paigaldamise peab 1&bi viima kvalifitseeritud personal vastavalt standardile IEC
60974-9 ning riiklikele ja kohalikele eeskirjadele. Masin tuleks Ules tdsta
kasutades toote Ulaosas asuvat kaepidet. Seda toimingut tuleb teha valjalllitatud
masinaga ja lahti Ghendatud keevituskaablitega. Toitepinge peab vastama tootel
olevale tehnilisele andmesildile margitud pingele. Kasutage masinat paigaldises,
mille véimsusomadused ja kaitsed (kaitse ja/vdi diferentsiaal) Uhilduvad t66ks
vajaliku vooluga; lisateabe saamiseks vaadake andmeid kinnitatud plaadil

masin. Keevitaja on varustatud toitepinge kompenseerimisseadmega, mis vdim-
aldab masinal normaalselt to6tada ka toitepinge korral

kdikub £15% nimipingest. Liigne kasutamine ulepinge, liigvoolu v6i tlekuumen-
emise korral voib masinat kahjustada.

KASUTAMINE
Hoiatus: Enne keevitaja kasutamist kasutage Uldjuhendis (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. Lilitage keevitaja valja.

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

3. Avage kilg-/ilemine paneel ja sisestage traat masina kambrisse, seejarel
asetage pool poolihoidjale ja pingutage (JOON A-2.1).

4. Sisestage traat traadiséoturisse, veendudes, et see kleepuks rulli soonega

(MARKUS: rullil on kaks soont: rulli keerates saate valida sobiva soone va-

stavalt kasutatava traadi 1abiméddule). Traadi 1abimdddu muutmisel on vaja

vahetada nii rull kui ka kontaktotsak (pdleti otsaosa, millest traat valja ulatub).

Traadi labimise hdlbustamiseks keerake pdleti ots (duls) ja kontaktotsik lahti.

Sulgege uks.

Lilitage keevitaja sisse.

Valige nupu “K1” kaudu FLUX-traadi |&4bim6dt, mida soovite kasutada (0,8

/0,9/1,0).

oNOO

MOG-keevitusparameetrite reguleerimine

Potentsiomeeter “P1” reguleerib stinergiliselt keevitusparameetreid, et saavutada
optimaalsed seadistused ja tulemused. Tanu sinergilisele stusteemile seatakse
seda potentsiomeetrit reguleerides 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.  Lilitage keevitaja vélja.

2. Kontrollige elektroodi pakendil naidatud polaarsust. P&drdpolaarsusega
elektroodide puhul Ghendage maandusklamber “B” negatiivse pooluse pe-
saga (-) ja elektroodihoidiku klamber “|” keevitusseadme positiivse pooluse
pesaga “+” (JOON A-3.2). Otsese polaarsusega elektroodide puhul thend-
age maandusklamber “B” positiivse pooluse pesaga “+” ja elektroodihoidiku
klamber “I” negatiivse 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 valja.
Uhendage maandusklambri pistik “B” keevitusseadme positiivse poolusega
pistikupesaga “+” ja pdleti pistik “H” keevitusseadme negatiivse poolusega
pistikupesaga “-”.
Uhendage pdleti gaasitoru pistik gaasiballooniga (A).
Lilitage keevitaja sisse.
Valige nupu “K1” abil TIG LIFT reziim.
Reguleerige soovitud keevitusvoolu potentsiomeetriga “P1”.

TOUCH \
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SOOJUSKAITSE

Kui masinat kasutatakse vaga pingelise t66tsikli jaoks, kaitseb seda turvaseade
masin voimaliku Glekuumenemise eest. Seadme aktiveerimisest annab marku kol-
lase LED “L1” suttimine.

pNod oRw

Q0P w

Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

Tostke elektrood umbes 2-5 mm keevitatud osast eemale.

HOOLDUS
K&ik hooldustoimingud peavad vastavalt standardile (IEC 60974-4) 1abi viima kva-
lifitseeritud personal.

EE
VEADE LOIKAMINE PUDUSED LAHENDUSED
Traat ei liigu edasi, kui ajamiratas » Mustus juhtpuru otsas » Puhuge Ghuga
.66rleb 9 ’ ) « Liiga suur pinge keremehhanismi siduril « Lédvendage
p « Rikutud pdleti « Kontrollige traadivedaja katet
« Rikutud kontaktotsik « Asenda
« Traadi s66tmine: tdmblemise voi « Pdletused kontaktotsikul « Asenda
katkemise olemasolu « Mustus ajamiratta soones « Puhastage
o « Kulumisjaljed ajamiratta soones « Asenda
o " . . . . « Pingutage klamber ja kontrollige
= Nork kaar « Halb Ghend massiklambri ja detaili vahel . Puhastage v5i vahetage kontaktotsikud ja gaasijuhtmed
. . . . « Puhastage setetest
: \|-/|:I|: Il(J:LJenl?ST/giSf\t(rIEmglrétjia'l?lfrt:;“ vahel « Pdleti ja detaili vaheline kaugus peaks olema 5-10 mm;
« Poorne keevisomblus © e Aug . P J « Nurk ei tohiks olla vaiksem kui 60 kraadi toddetaili suhtes.
« Liiga vahe gaasi
2 - « Suurendage kogust
« Marjad detailid . ~ - - .
_ _ __ « Kuivatage kuuma &hupustoliga vdi muu meetodiga
« Masin _Iopt_e_t_ab akki todtamise pikaajalise | Ma_ls_m on _ulekuumenenud ligse kasutamise tottu ja . Jitke masin jahtuma vahemalt 20-30 minutiks
kasutamise jarel termiline kaitse on sekkunud
° Keegekjaja el _tarnl voolu ja termiline « Termiline kaitse on sekkunud. « Oodake, kuni LED kustub, enne kui jatkate keevitamist.
LED on sisse lllitatud.
< |+ Seade on sisse lulitatud, kuid ei tarni « Maandusklamber véi elektroodi hoidja pole - T, - .
g . « Lulitage keevitaja valja ja kontrollige thendusi.
= |voolu. keevitajaga Uhendatud.
= « Veenduge, et klambrid oleksid digesti ihendatud masinaga.
« Keevitamisprotsess on ebapiisav. « Vale polaarsus. » Lugege kasutatavate elektroodidega kaasasolevat

kasutusjuhendit.

« Kontrollige kasutatavat elektroodi.

Ol Stabiilne kaar on ebastabiilne. . Kontrollige gaasi voolu.,

« Kasutage 6ige labimddduga volfram-elektroodi.
« Vahendage gaasivoolu.

= « Elektrood sulab. « Vale polaarsus.

« Kontrollige, kas maandus on Ghendatud positiivse poliga.




PREKES APRASYMAS

Sis prietaisas yra sinerginis nuolatinés srovés (DC) inverteris, tinkamas MIG/
MAG/MOG suvirinimui, MMA elektrody suvirinimui ir TIG LIFT suvirinimui atlikti.
Dél inverterio technologijos, kuri uztikrina aukstg nasumg islaikant 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
iS§jungus aparatg ir atjungus suvirinimo kabelius. Maitinimo jtampa turi atitikti
itampa, 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, zitrékite 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

Ispéjimas: 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 rankenélé suvirinimo jtampai (MOG — NO GAS) ir suviri-
nimo srove MMA / TIG LIFT rezimu

K1 — suvirinimo rezimo pasirinkimo mygtukas
L1 — Siluminés apsaugos $viesos diodas

L2 — JJUNGTA LED

L3 - FLUX 0.8 pasirinkimo Sviesos diodas

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

L6 - MMA pasirinkimo Sviesos diodas

D — ekranas

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

1. I8junkite suvirintuva.

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

3. Atidarykite Soninj / virSutinj skydelj ir jkiSkite 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). Kei€iant vielos

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

kurios i§siki$a viela).

Atsukite degiklio galg (purkstuka) ir kontaktinj antgalj, kad palengvintuméte

laido pragjima.

Uzdarykite duris.

liunkite suvirintuva.

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

oNo o

MOG suvirinimo parametry reguliavimas

,P1 potenciometras sinergiSkai reguliuoja suvirinimo parametrus, kad baty pa-
siekti optimalls nustatymai ir rezultatai. Sinerginés sistemos déka, reguliuojant §j
potenciometrg, nustatoma suvirinimo jtampa ir pagal specifinius algoritmus gau-
nama srové .

yra apskai¢iuojamas. Sis valdiklis taip pat sinergiSkai valdo vielos padavimo greitj,
uztikrindamas jtampos ir srovés harmonijg.

Ekrane rodoma nustatyta srovée.

MMA MONTAVIMAS IR SUVIRINIMAS (A-3 pav.)

1. I$junkite suvirintuva.

2. Patikrinkite ant elektrodo pakuotés nurodytg poliSkuma. Atvirkstinio po-
liSkumo elektrodams prijunkite jZeminimo spaustukg ,B“ prie neigiamo po-
liaus lizdo (-), o elektrodo laikiklio spaustukg ,|“ — 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 norimg suvirinimo srove naudodami potenciometrg “P1“.

o

KELIMO MONTAVIMAS IR SUVIRINIMAS (A-4 pav.)

ISjunkite 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).

Jjunkite suvirintuva.

Mygtuku K1 pasirinkite TIG LIFT rezima.

Sureguliuokite norimg suvirinimo srove naudodami potenciometrg “P1%.

TOUCH \
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TERMINE APSAUGA

Jei masina naudojama labai jtemptam darbo ciklui, saugos jtaisas apsaugo
masina nuo galimo perkaitimo. Jrenginio aktyvavimg rodo uZsidegantis geltonas
Sviesos diodas ,L1“.

ok M=o Ok

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 standartag (IEC 60974-4).

LT
KLAIDY SALINIMAS PASTABA SPRENDIMAI
. Kai variklio ratas suka. velenas « Siukslés veleno galuose Isfasuokite oru
nepajudéja ’ « Per didelis jtempimas rités sankabos Atlaisvinkite
« Sugedes degiklis Patikrinkite veleno veleno apvalkg
« Sugedes kontaktinis antgaliu Pakeisti
« Veleno padavimas: traukimas arba « Nudegimai ant kontaktinio antgalio Pakeisti
nutrakimas « Siukslés ant variklio rato grazto Valyti
« I8trintas variklio ratas Pakeisti

OQl. sj
= Silpnas lankas gabalo

« Blogas kontaktas tarp Zemés spaustuko ir darbo

Pristiprinkite spaustukg ir patikrinkite
Valykite arba pakeiskite kontaktinius antgalius ir dujy vadovus

gabalo
« Porétas suvirinimo sidlas
« 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

«_18dZiovinkite karstu oru arba kitu badu

veikti termoprotektorius jsikiSo

« 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 termalinis

LED jjungtas. « ]sikiSo terminé apsauga.

« Pries tesiant suvirinima, palaukite, kol LED iSsijungs.

<« |+ Prietaisas jjungtas, bet nesuteikia
prijungtas prie grieZtuvo.

« Grindinio laikiklis arba elektrody laikiklis néra

« ISjunkite grieZtuvag ir patikrinkite jungtis.

= [srovés.
=

« Suvirinimo procesas yra nepakankamas. |« Netinkama polarizacija.

« Pasitikrinkite, ar klemés teisingai prijungtos prie masinos.
« Perskaitykite instrukcijy vadovg, pridedamg prie naudojamy
elektrody.

. . « Patikrinkite naudojama elektroda.
Q|- Nestabilus lanko dujy srautas. . Patikrinkite dujy srauta.

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

= « 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) invertor jeneratorudur.

Yuksek performansa olanak saglayan ve ayni zamanda daha dislk 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 yapilimalidir. Makine kaldiriimahdir

Uriintin Gst kisminda bulunan kulpu kullanarak. Bu islem, makine kapali ve kay-
nak kablolari gikarilmis haldeyken yapilmalidir. Besleme voltaji, Grin lzerinde
bulunan teknik veri plakasinda belirtilen voltaja uygun olmalidir. Makineyi, glc
oOzellikleri ve korumalari (sigorta ve/veya diferansiyel) galisma igin gereken akimla
uyumlu bir kurulumda kullanin; daha fazla ayrinti igin, Urline ilistirilmis plakadaki
verilere bakin.

makine. Kaynakgi, besleme voltaji diisiik oldugunda bile makinenin normal sekilde
calismasini saglayan bir gui¢c kaynagi voltaji dengeleme cihazi ile donatiimistir.
Nominal voltajdan +%15 oraninda dalgalanir. Asiri voltaj, asir akim veya asiri
Isinma durumunda asiri calisma makineye zarar verebilir.

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

ACIKLAMA (SEKIL A-1)

P1 - Kaynak voltaji (MOG - GAZ YOK) ve MMA/ TIG KALDIRMA modunda kaynak
akimi igin ince ayar digmesi

K1 - Kaynak modu segim digmesi
L1 - Termal koruma LED’i

L2 - ACIK LED’i

L3 - FLUX 0.8 secim LED’i

L4 - FLUX 0.9/1.0 secim LED’i

L5 - TIG LIFT segimi LED'i

L6 - MMA secim LED’i

D - Ekran

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

1. Kaynak makinesini kapatln

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

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 igin 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 yén-
eterek voltaj ve akim arasindaki uyumu saglar.

Ekranda ayarlanan akim gdsterilir.

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 kelepgesi “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 kelepgesi konnektoriinii “B” kaynak makinesinin pozitif kutup
soketine “+” ve tor¢ konnektorini “H” kaynak makinesinin negatif kutup

soketine “-” baglayin.

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

4. Kaynak makinesini ¢alistirin.

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

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

Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.
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ISIL KORUMA
Makine ¢ok zorlu bir gérev dénglst i¢in kullaniliyorsa, bir glivenlik cihazi makineyi
korur.

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

4. Teli tel besleyiciye yerlestirin ve silindirin oluguna yapistigindan emin olun P . . W qm _
(NOT: silindirin iki olugu vardir silindiri déndirerek, kullanmak istediginiz ~ Makineyi olasi asir isinmadan koruyun. Cihazin aktivasyonu sari LED *L1"in yan
. .. 9 e R masi ile gosterilir.
telin gapina gore uygun olugu segebilirsiniz). Tel gapini degistirirken, hem
silindiri hem de temas ucunu (telin disari ¢iktigi torcun ug kismi) degistirmek BAKIM
gerekir. . : : _ .
5. Telin gegisini kolaylagtirmak igin torcun ucunu (nozul) ve temas ucunu sdkiin, Herhangi bir bakim iglemi, standarda (IEC 60974-4) uygun olarak kalifiye personel
tarafindan yapilmalidir.
6. Kapiyi kapatin.
7. Kaynak makinesini galistirin.
8.  Kullanmak istediginiz FLUX telinin gapini “K1” tusu ile seginiz (0,8 /0,9/1,0).
TR
ARIZA TESPITI SEBEPLER cOozum
’ P, « Tel kilavuz ucunun ucunda kir « Hava ile temizleme
ﬁel:feerl:]?n(l)l: tekerlek dondginde tel « Sarici frizyonu fazla « Sikma
Y « Ariza gosteren fener « Tel kilavuz kilifini kontrol et
« Ariza gOsteren 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 - . o « Kelepgeyi sikin ve kontrol edin
= Sonik ark » Toprak kelepgesi ve parga arasindaki kotii temas . Temas uclari ve gaz kilavuzlarini temizleyin veya degistirin
« Toprak kelepgesi ve parga arasindaki kot temas + Yapiskanlari temizle
f TR « Torch ile parca arasindaki mesafe 5-10 mm olmalidir;
N - I « Torch mesafesi veya egimi yanhs " o
« Gazalti kaynagi delikli kaynak dikisi } « Egim en az 60° olmahdir.
« Yetersiz gaz G ikt t
« Islak pargalar * 2@z miktanni artirin o
« Sicak hava tabancasi veya baska bir yontemle kurutun
« Makine uzun sureli kullanimdan sonra « Makine asiri kullanimdan dolayi asiri 1sindi ve termal - . - .
aniden calismayi durdurur koruma devreye girdi « Makinenin en az 20-30 dakika sogumasini bekleyin
« Kaynakgl akim saglamiyor ve termal . « Kaynak yapmaya devam etmeden 6nce LED’in sénmesini
< LED yaniyor. « Termal koruma devreye girdi. bekleyin.
. N « Toprak kelepgesi veya elektrot tutucusu kaynak L N .
§ « Cihaz agik ama akim saglamiyor. makinesine bagli degil. « Kaynak makinesini kapatin ve baglantilari kontrol edin.
Kaynak islemi vetersiz Yanlis polarite « Kelepgelerin makineye dogru sekilde baglandigindan emin olun.
* Rayl $ Y : * $P : . Kullanilan elektrotlara ekli olan talimat kilavuzunu okuyun.
Dengesiz ark « Kullanilan elektrodu kontrol edin. « Dogru gapta tungsten elektrot kullanin.
g ) 9 ) « Gaz akisini kontrol edin. « Gaz akigini azaltin.
« Elektrot eriyor. « Yanlis polarite. « Topragin pozitif kutbuna bagh oldujundan emin olun.
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BO

AMICAHHE NPAAOYKLUBII

[eTa npbinaga 3aynseuua CiHIPreTblYHbIM  iHBEPTApHbIM  reHeparapam
nactasiHHara Toky (DC), npbigatHeiM  ans  3sapki MIG/IMAG/MOG, 3Bapki
anektpogam MMA i 3Bapki TIG LIFT.

[135Kyto4bl iHBEpTapHal TaxHanorii, ikas 3absicneysae BbICOKYHO NpagyKLbIiHACLb
npbl 3axaBaHHI NaMeHLIaHbIX namepay i Bari, 3BapayHbl anapart napTaTblyHbl i
NpocCTbl Y KipaBaHHi. [19p3aHAs naHanb AasBanse parynsasalb napameTpbl 3Bapki.

YCTAHOBKA

YcTaHoyka nasiHHa BblKOHBaLULUa kKBanidikaBaHbIM nepcaHanam y agnaBefHacui
ca ctaHgaptam |IEC 60974-9 i HaubIsHaNbHbIMI | MACLIOBbIMI Npasinami. MaLubiHy
BapTa nagHsub

3 Janamorain pyuyki, pa3aMeLlyaHan y BepxHaii YacTupl Bbipabbl. [aTyto anepaubiio
HeabxogHa BbIKOHBALb Mpbl BbIKMOYaHbIM anapaue i agknioyaHblX 3BapayHbix
kabensx. HanpyxaHHe cinkaBaHHsi NaBiHHa agnaBsaaub Hanpyse, nasHadaHamy
Ha Tabniuubl 3 TAIXHIYHbIMI XapakTapbiCTblkaMi, pa3mellyaHaii Ha Bblipabe.
BblkapbicToyBaiiLe MallblHY Ha YCTaHOYLbl, XapakTapbICTbiki MaryTHacui i
abapoHa siko (3acueparanbHik i/abo AblhepaHUbISN) CyMsiLIYanbHbIA 3 TOKaM,
HeabxodHbIM AN npaubl; Ans 6Gonbl nagpabssHan iHpapmaubli rnsasile
[afseHbls Ha Tabniyubl, NpbiMalasaHan aa

MalblHa. 3BapayHbl anapaT abctansBaHbl Npbinaga kKamneHcalbli Hanpy>KaHHS
cinkaBaHHsl, sikoe [a3Bansie anapaTy HapMarnbHa npauaBalb, HaBaT Kani
HanpyaHHe CinkaBaHHs

Baraeuua Ha +15% apg HamiHanbHara HanpyaHHs. lNpasmepHas npaua y Bbinagky
nepaHanpy»aHHsi, neparpy3ki na Toky abo neparpaBy Moxa nallkoA3ilb npbinagy.

BbIKAPBICTAHHE

ManspagxaHHe: BblkapbICTOyBawiLe Mepbl 3acLApori, NpaacTayneHbls y aryfbHbIM
KipayHiuTBe (4actka - C), mepw 4biM npauasaub ca 3BapLUyblkaM, yBaxniBa
npadbiTayLlbl pPbi3biKi, 3BA3aHbIA 3 NpaLacam 3BapkKi.

AMICAHHE (MAI. A-1)

P1 - Pyyka gaknagHan parynsBaHHs 3BapadHara HanpyxaHHst (MOG - NO GAS) i
3BapayHara Toky ¥ paxeime MMA / TIG LIFT
K1 - kHonka Bblbapy paxbiMy 3BapKi

L1 - CBATnoabl€n uennason abapoHbl

L2 - ykntoyaHbl CBATNOALIES

L3 - ceatnoaplén Bbibapy FLUX 0.8

L4 - ceatnoaplén Bbibapy FLUX 0.9/1.0

L5 - cesatnogblén Beibapy TIG LIFT

L6 - ceaTnogbién Beibapy MMA

D - Obicnnen

YCTAHOBKA |1 3BAPKA MOG (BE3 FA3Y) (MAI. A-2)

1. BbIkntoubile 3BapLUYbIK.

2.  Mapknioyblue rasa.bl/ra3aBbl kabenb «C» ga paseTki «-» 3 aAMOYHbIM
nosntocam, a pa3)ém 3aicky 3a3samneHHs «B» — aa paseTki «+» 3 cTaHOYYbIM
nosocam.

3. Apgkpbiiiue GakaByto/BEPXHIO MaHanb i ycrayue APOT Y afAcek MallbiHbl,
3aTblM NacTayue KaTyLuKy Ha TpbiManbHik kaTyLwki i 3audardive (MAJT. A-2.1).

4.  Ycrayue OpoTy MexaHi3aM nagadbl ApOTy, NepakaHayLbICs, LUTO EH Npbinsrae
Oa kaHayki ponika (YBAIA: ponik Mae A3Be kaHayki: naBapoyBatoybl POrik,
Bbl MOXalLe BblOpaub agnaBefHyl0 kaHayky Y 3anexHacui ag AblsmeTtpa
OpOTy, SiKi Bbl Xoyaue BblkapbiCTOyBaub). [pbl 3MeHe AblsMeTpa OpoTy
HeabxogHa MsHsLb SIK PoniK, Tak | KAHTAKTHbI HAaKaHeYHik (KaHTaBasi YacTka
raparnki, 3 IKov BbICTynae Apor).

ParynsasaHHe napametpay 3sapki MOG

MoTeHumomeTp «P1» CiH3priyHbl paryntoe napameTpbl 3Bapki Afst OACSATHEHHS
anTbiManbHbIX Hanapg i BblHiKay. [135Kytodbl CIHApreTblYHal CicTamMe, paryrnorydbl
raTbl MaTAHUbIAMETP, ycTanéysaella 3BapavHae HanpyxaHHe i, 3 Aanamoran
cneupIsnbHbIX anrapbiTMay, BbIHIKOBbI TOK

pasniyBaeuua. ['aTa KipaBaHHe Takcama CiHapreTbl4Ha Kipye XyTkacuio nagadbl
ApoTy, 3absicneysatoybl rapMOHito Namixk Hamnpyraw i Tokam.

[bicnnei naka3sae 3agaf3seHbl TOK.

YCTAHOBKA |1 3BAPKA MMA (MAI. A-3)

BblknioybiLe 3BapLUYbIK.

MpaBepue nanspHacub, ykasaHylo Ha ynakoyubl anektpogay. [ns anektpopay
3BapoTHal nanspHacui nagknodbiue 3auick 3asamneHHs «B» pa  pasetki
agmoyHara nomca (-), a 3auick «l» TpbiManbHika anekTpoga — Aa paseTki
«+» cTaHoyyara nontoca 3eapldblika (MAJ. A-3.2). Ana anekTpogay npamomn
nanspHacui nagkniodblle 3auick 3assamneHHs «B» aa paseTki «+» cTaHoyyara
nomntca, a 3auick TpbiMarnbHika anekTpoda «l» — ga paseTtki agMoyHara nontoca
«-» (MAJ. A-3.1).

YKntoyblLe 3BapLUybIK.

BbiGepbile, 3 Aanamoran kHormki «K1», paxbeim MMA.

Agparynioiiue naTpabHbl 3BapayHbl TOK 3 Aanamorai nataHubiameTpa «P1».

YCTAHOBKA |1 3BAPKA TIG-NI®TA (MAJ. A-4)

BhlkntoubiLe 3BapLUYbIK.

Mapknioubiue pa3ém 3alicky 3a3smneHHs «B» ga craHoydara nomtoca rHasga
«+», a pa®»ém rapanki «H» ga agmoyHara nontoca rHasga «-» 3sapLuybika.
Magkntoubile pa3)ém rasaBai Tpy6ki rapanki ga rasasara 6anoHa (A).

YKntoyblLe 3BapLUybIK.

BbiGepbile 3 ganamorar kHonki «K1» paxesim TIG LIFT.

Agparynioiiue naTpabHbl 3BapayHbl TOK 3 Aanamorai naTaHubiameTpa «P1».

TOUCH

Electronic nalezi umyczyc w miejscu spawania.

LIFT
ApusrHiue anekTpog af 3BapBatoLb AaTani npbiknagHa Ha
2-5 Mm.

TOIPMAAXOBA

Kani mawwbiHa BbikapbiCTOyBaeLa Ans BefbMi HanpyXaHara npaloyHara LblKiy,
axoyHas npbinaga abapatse sie

MaLlbIHy af MardbiMara neparpaBy. AG yKMIOY3HHI Npbinagbl CBEAYbILb rapdHHe
xoyTara cestnogpiéaa «L1».

ABCIYroYBAHHE
JTobbi  anepaupli Na T3xHiYHbIM ~ abcnyroyBaHHi  MaBiHHbI  BbIKOHBaLLA
kBanichikaBaHbIM NepcaHanam y agnaBegHacui ca ctaHgaptam (IEC 60974-4).

5.  Agnkpyuiue kaHeu rapanki (Hacagky) i KaHTaKTHbI HakaHeYHiK, kab nanerybiub
npaxogxaHHe nposaga.
6.  3aublHi A3BEPbI.
7.  YKnoublue 3BapLUYbIK.
8. Bbibepebiue 3 ganamorar kHormki «K1» gbismeTp gpoty FLUX, siki Bbl Xovaue
BblkapbicToyBaub (0,8 / 0,9/ 1,0).
BO
NOWYK NAMANKI MPbIYbIHbI PA3BAYJIEHHE
« HiTka He pyxaeuua, kani npbIBoAHb! Kona . ﬁpy,q Ha KaH4aTui mnaHryJ'Jﬂngl_Klpyroqara Hacapki . ga,quaub naeeTpa
BRpTILLA « MepaBbllWaHHe NaganbLual abeisipbl BpTasbHika « Pa3msikyaHHe

HsicnpayHbl rapanka

KaHTponb Ha cxinbl WnaHransasoakipytoyara nakpbiuus

« [NapoyHas wapaBas nanaca

3amana rasy
Mokpblisi gaTani

« HacnpayHbl KaHTakTHbI Hacagak « 3amsaHiub
« [Magaya HiTki: HasyHacLupb TpackaBay Ui |« ABnaneHHs ¥ KaHTaKTHbIM HacagKy « 3amsHiub
nepanayHeHHsi « Bpyn Ha xnabe npbiBOAHara kona « Mpaubicue
« XKnab npbiBogHara kona abpasaycs « 3amsHiub
. ! . . 3auicHiub KniH | npaBepbILb
|+ 3racnoe aagsiHka « HsinoBHbI KaHTaKT namix MacaBbIiM KniHaMm i gatanmo |° LicHIL pasepbiLy . .
= « [Mpaybicue abo 3amMsHiLle KaHTaKTHbIS | rasaBbls Hacaaki
= « Mpaubicue aa Hanétay

Hano6Hbl KaHTaKT Namixk MacaBbIM KriHam i Aatannio [« Agnernacub namix rapankan i 4atansnto naeiHHa cknagaup 5-10
HanpasinbHas agnernacupb abo cxin rapanki MM;

« Cxin He meHwWw 60° na agHociHax aa gartani.
« [MaBsAniybiUb KonbkacLb
« BbICOXHYLIb rapaybiM naBeTpam abo iHLWbIM cpogKkam

« MawsbiHa pantam nepacTana npauasalb

nacns npajaoyrora BblkapbiCTaHHs .
panoy p yasen

« MawblHa neparpbinacs y BblHiKy nepaBbludHara
BblKapbICTaHHS, | TapMasaxoyBae npaTakubls y3sna

« [lasBonbLe mawbiHe axanaasiyua npbiHamci 20-30 XxBiniH.

« CBapLuyblk He Nagae CTpyMm i TopmaribHbl
cBeTaabléa YKIYaHbl.

« Ykntoublnacs TapmarnbHasi abapoHa.

« Yakaviue, nakynb cBeTagbléa BblKMoYbILLA Nepas npagoyXaHHeM
cBapki.

- Mpbinaga ykniodaHas, ane He nagae

« 3asemneHbist yuick abo Tpumay anekTpoaay He

« BbikntoublLe cBapLUYbIK i NpaBepLe 3MyYaHHi.

MMA

CTpyM. nagnyyaHbl 4a cBapLuybika.
« MNepakaHainuecs, WTO 3aLicki KapakTHa NaanyyaHbl Aa MallblHbI.
« CBapo4Hbl NPaLAC HAAOCTaTKOBbI. « HanpasinbHas nonspHacub. « [MpaybiTanue iHCTpyKUbIO, Skas AaA3eHa Aa BblkapblCTaHbIX
anekTpoaay.
. . BbikapbicToyBaliLe Bonbdpamasbl anekTpos natpabHara
© |+ Hscroitnisu s6pas « MNpaBepue anekTpoa, siki BolkapbiCTOyBaeLLa. ;u;mwleTppa yBauu bp poA P
= « [MpaBepue naTtok rasy. .
= « 3bMeHille naTok raay.

« OnekTtpopn npabisaeuua. « HsanpasinbHasa nonspHacLb.

« [MpaBepue, Ui 3ny4YaHbl 3aMM1A Aa nasiTelyHara nomntca.




OPIS PROIZVODA

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

Zahvaljujuéi inverterskoj tehnologiji, koja omogucuje visoku ucinkovitost uz za-
drzavanje smanjene veli€ine i teZine, aparat za zavarivanje je prenosiv i jednosta-
van za rukovanije. Prednja plo¢a omogucuje podeSavanje parametara zavarivanja.

MONTAZA

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

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 viSe detalja
pogledajte podatke na plocici pri¢vr§éenoj na

stroj. Zavarivac 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,
prekomijerne struje ili pregrijavanja moze ostetiti stroj.

UPOTREBA

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

OPIS (SLIKA A-1)

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

K1 - Gumb za odabir nacina 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. Iskljucite 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 boénu/gornju ploc¢u i umetnite Zicu u odjeljak stroja, zatim stavite
kalem na drza¢ kalemova i zategnite (SLIKA A-2.1).

4. Umetnite Zicu u dodavac Zice pazeci da prianja uz utor valjika (NAPOMENA:
valjak ima dva utora: okretanjem valjka mozete odabrati odgovarajuéi utor
na temelju promjera Zice koju Zelite koristiti). 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 olak$ali prolaz
Zice.

6. Zatvori vrata.

7.  Ukljucite zavarivac.

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

0,9/1,0).

PodeSavanje parametara MOG zavarivanja

Potenciometar “P1” sinergijski podeSava parametre zavarivanja za postizanje
optimalnih postavki i rezultata. Zahvaljujuci sinergijskom sustavu, podeSavanjem
ovog potenciometra postavlja se napon zavarivanja i kroz specificne algoritme
rezultirajuca struja

izraGunava se. Ova kontrola takoder upravlja, na sinergijski nacin, brzinom doda-
vanja Zice, osiguravajuéi 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 utiénicu s pozitivnim polom “+” i stezaljku drzaca elektrode “I” na
utiénicu s negativnim polom “-” (SLIKA A-3.1).

3. Ukljucite zavarivac.

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

5. Podesite Zeljenu struju zavarivanja potenciometrom “P1”.

INSTALACIJA | ZAVARIVANJE TIG PODIZA (SLIKA A-4)

Iskljucite zavarivac.

Spojite konektor stezaljke za uzemljenje “B” na uti€nicu s pozitivnim polom
“+” | 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”.

oukw N~

Elektroni¢ki uredaiji 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 napreduju kada se pogonski Prljavstina na vrhu vodilice Zice

Puhati zrakom

kotad okrece « Preveliko zatezanje namotaca na kolutu Otpustiti
« Neispravan plamenik Provijeriti vodilicu Zice
« Neispravan kontakt-ugao Zamijeniti

« Napajanje zice: prisutnost trzaja ili « Ostecéenja na kontakt-uglu Zamijeniti

prekida « Prljavstina na Zlijebu pogonskog kotaca Ocistiti
« Potro$en Zlijeb na pogonskom kotacu Zamijeniti

MIG

« Plamen se gasi

Lo$ kontakt izmedu stezaljke za masu i komada

Stegnuti stezaljku i provijeriti
Odistiti ili zamijeniti kontakte i vodice plina

« Zavarena Sav -
Premalo plina

Vlazni komadi

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

Ocistiti od naslaga

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

Povecati kolic¢inu

Osusiti toplim zrakom ili drugim sredstvom

« Stroj odjednom prestaje raditi nakon

dugotrajne uporabe od pregrijavanija je intervenirala

Stroj se pregrijavao zbog pretjerane uporabe i zastita

Pustiti stroj da se ohladi barem 20-30 minuta

« |l zavarivac¢ ne isporu€uje struju i

termalni LED je upalien. « Termalna zastita je intervenirala.

Pri¢ekajte da se LED ugasi prije nego nastavite s varenjem.

< = = — — e - —
§ ;trldirﬁdaj je uklju€en, ali ne isporucuje ;]aKZIZT:ri\z;éuzemljenje ili drza€ elektrode nisu spojeni . Iskljudite zavarivag i provjerite veze.
- . ) « Osigurajte da su kleme pravilno spojene na stroj.
« Postupak zavarivanja nije adekvatan. « Nepropisna polaritet. « Proditajte priruénik za uporabu priloZen elektrodama koje koristite.
o+ Nestabilan luk « Provjerite elektrodu koju koristite. « Koristite volframsku elektrodu pravilnog promjera.
= ) « Provjerite protok plina. « Smanijite protok plina.

. Elektroda se topi. « Nepropisna polaritet.

Provijerite je li uzemljenje spojeno na pozitivni pol.
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MAK

onuc HA nPpoU3BOOOT

OBOj ypen e reHepaTop Ha MHBEPTEP CO CuHeprnmyHa AupektHa ctpyja (DC)
norogeH 3a u3eenyBake MIG/MAG/MOG 3aBapyBawe, MMA 3aBapyBare CO
enektpoga u TIG LIFT 3aBapyBatbe.

BbnarogapeHve Ha TexHomnorvjata Ha WHBEPTEP, KOja OBO3MOXYBa BWCOKM
nepdopmMaHcK gogeka oapXKyBa HaMarieHa rofieMmrHa 1 TexuHa, MalumHaTa 3a
3aBapyBakbe € NPEHOCNMBA U NecHa 3a pakyBarbse. [TpegHMoT naHen OBO3MOXyBa
npunarofgyBake Ha napameTpuTe 3a 3aBapyBate.

UHCTANALUJA

NHcTanupareTo Mopa Aa ro U3BpLUmn KBanndukyBaH nepcoHasn Bo COrMacHoOCT CO
ctaHpgapgot |IEC 60974-9 1 HaumoHanHuTe 1 nokanHute perynatmen. MawwmvHata
Tpeba Aa ce noaurHe

KOPUCTEjKM ja padkaTa Koja ce Haora Ha ropHWOT Aen of npowussogoT. Osaa
onepauyja Mopa fa ce U3BPLUM CO UCKNyYeHa MalluHa U UcknyyeHn kabnute 3a
3aBapyBatbe. HanoHoT 3a HanojyBare Mopa fa ofroBapa Ha HamoHOT HaBefeH
Ha Tabrnuukarta co TeXHUYKW NnodaTouy LUTO ce Haofa Ha npoussopoT. Kopuctete
ja MawuHaTa Ha MHCTanauuja 4uu KapakTepUCTUKM Ha MOKHOCT U 3awTuta
(ocurypyBay w/vnu gudepeHumjan) ce koMnaTmbunHu co cTpyjata notpebHa 3a
paborta; 3a noBeke Aetanu, BUAETE v nogaToumUTe Ha nnodvara 3aneneHa Ha
MalumHaTa. 3aBapyBayvoT e OfpeMeH CO ypes 3a KOMMeHsauuja Ha HarnoHoT
3a HanojyBare KOj OBO3MOXYyBa MalUMHaTa fa paboTu HopManHo Aypu U Kora
HaMoHOT Ha HanojyBake

dnyktyupa 3a +15% o4 HOMMHaANMHWOT HanoH. [pekymepHOTO paboTenwe BO
cnyyaj Ha npeHarnoH, NpekymMepHa CTpyja Unu nperpeBake MOXe fa ja oLTeTU
MallnHaTta.

KOPUCTEHE

Mpepynpeaysatbe: KopucteTe rv MepkuTe Ha NPeTnasnuBoCT A4aAEeHW BO OMLUTMOT
npvpayHuk (gen - B) npen aa pabotute co 3aBapyBayoT, BHUMATENTHO YUTajKM 1
pY3MLIMTE MOBP3aHN CO MPOLIECOT Ha 3aBapyBaH-e.

ONnUC (CJTUKA A-1)

P1 - Konye 3a ¢mHo npunarogyBakse 3a HanoH Ha 3aBapyBane (MOG - NO GAS)
1 3a cTpyja Ha 3aBapyBamne Bo pexxum MMA / TIG LIFT
K1 - Konye 3a n3bop Ha pexum Ha 3aBapyBare

L1 - NNE[ 3a TepMuyka 3awituta

L2 - BKNYYEHO LED

L3 - FLUX 0,8 n36op Ha LED

L4 - ®JTYKC 0,9/1,0 nsbopHa LED gnopa

L5 - NNIEQ 3a n3bop Ha TIG LIFT

L6 - LED 3a u36op Ha MMA

D - EkpaH

MoOr (BE3 FAC) UHCTANALNJA U 3ABAPYBAKE (CJTUKA A-2)
1. WcknyueTe ro 3aBapyBauyor.
2. ToBpa3eTe ro kabenot 3a rac/Horac ,C" BO NpWKIy4YOKOT 3a HeraTUBeH nomn ,-*
1 NPUKIYYOKOT 3a 3a3eMjyBatse ,B“ CO NpuKny4oKoT 3a NO3UTUBHMOT MO ,+*.
3. OTBopeTe ro CTPaHUYHUOT/FTOPHMOT NaHen W BMETHETe ja »uuata BO
nperpagaTta Ha MalimHaTa, a notoa CTaBeTe ja Makapata Ha ApXKayoT Ha
Makapata u 3aterHete (CITUKA A-2.1).
4. BwmeTHeTe ja xuuaTta BO JOBOOHUKOT 3a XWULW, BHUMaBajKM Aa ce npunenysa
0o xnebot Ha Banjakot (BABEJIELLKA: BanjakoT nma asa >xnebosu: co
poTMparbe Ha BanjakoT, MoXxeTe Aa ro u3bepete COOABETHWOT neb Bp3
OCHOBa Ha [vjameTapoT Ha XuuaTa LWTo cakate fa ja kopuctute). MNpu
MeHyBaH€e Ha AvjaMeTapoT Ha xuuaTa, noTpebHO e ja ce CMeHaT 1 ponepoT
1N KOHTaKTHMOT BPB (KPajHMOT Aen Ha hakenoT o Koj WTPpYK xuuata).
OpaBpTeTe ro kpajoT Ha hakenoT (MnasHuuaTa) U KOHTaKTHUOT BPB 3a Aa o
ONeCHVTe NOMUHYBaH-ETO Ha XuLaTa.
3aTBOpeTe ja BpaTtara.
BknyuyeTe ro 3aBapyBayorT.
M3bepeTe, npeky konyeto K1
na ja kopuctute (0,8 /0,9/1,0).

oN O

Omjametapot Ha xuuata FLUX wTto cakare

MAK

MpunarogyBatbe Ha NnapameTapoT 3a 3aBapyBake MOG

MoteHumomeTtapor ,P1“ cuHeprMyHo v npwunarogyBa napameTpute Ha
3aBapyBak-ETO 3a Aa NOCTUrHe ONTMMarnHW NocTaBky U pedyntatu. bnarogapenve
Ha CMHEepPr!4yHWOT CUCTEM, CO MpurarofyBake Ha OBOj MOTeHUMoMeTap, ce
nocTaByBa HamoOHOT Ha 3aBapyBakeTO W, MPeKy CneunduyHn anroputMu,
pobuveHata cTpyja

ce npecmetysa. OBaa KOHTpONa, UCTO Taka, ynpaByBa, Ha CUHEPIUYEH Ha4YuH, CO
Op3nHaTa Ha HanojyBame Ha xuumTe, 06e36enyBajkn XapMoHWja NOMEry HanoHOT
1 cTpyjata.

EkpaHoT ja npukaxysa nocraBeHaTta cTpyja.

MMA UHCTAJIALUJA U 3ABAPYBAIGE (CJIUKA A-3)
1. WcknyyeTe ro 3aBapyBayor.

2. TlpoBepeTe ro nonapuTeToT HaBEAEH Ha MakyBaHweTO Ha enekTpogarta. 3a
enekTpoamn co obpaTeH nonapuTet, NoBp3eTe ja 3a3emjyBaykara knewra ,B*
CO MPWKITYYOKOT 3a HEraTMBEH MOf (-) U CTEravyoT Ha ApXKayoT Ha efnlekTpoaarta
LI CO NPUKNYYOKOT 32 NO3UTUBHMOT non ,+*“ Ha 3aBapysadoT (CJTVKA A-3.2).
3a enekTpoamn Co AUPEKTEH NONapuUTET, NMOBP3ETE ja 3a3eMjyBavkarta krneLuta
,B" CO NpWKNy4yoKOT 3a MO3UTMBHWUOT Non ,+“ U CTera4yoT Ha APXKavoT Ha
enekTpogara | co npukny4okoT 3a HeratueeH non ,-“ (CITIMKA A-3.1).
BknyueTe ro 3aBapyBauyoT.

M3bepeTte, npeky konyeto ,K1“ pexxum MMA.

MpunarogeTe ja cakaHaTa CcTpyja Ha 3aBapyBake CO MOMOLW Ha
noteHumnomertaport ,P1%.

ok

WUHCTANALUJA N 3BABAPYBAHE HA TUT JINOT (CJIUKA A-4)

1. Wckny4eTe ro 3aBapyBavor.

2. TloBp3eTe ro MNpUKMy4yoKOT 3a 3a3emjyBarwe ,B“ cO npuknyyokoT 3a
No3NTUBHWMOT non ,+“ U NpPUKNy4oKoT 3a daken ,H* co npuknyyokoT 3a
HeraTuBeH non ,-“ Ha 3aBapyBaYoT.

3. loBp3eTe ro NpuUKIy4YOKOT Ha LieBKaTa 3a racHa dhaken co nnuHckata doua
(A).
4.  Bknydyete ro 3aBapyBayoT.
5. W3bepete, npeky konyeto ,K1“ pexum TIG LIFT.
6. [llpunarogete ja cakaHata CTpyja Ha 3aBapyBawbe CO MOMOL Ha
noteHumnomertaport ,P1%.
TOUCH
EnekTpoHckuTe ypeau ce BknyyeHn Bo obnacTa 3a
3aBapyBatse.
LIFT
MoBneyeTe ja enekTpoaaTa o4 AENOT 3a 3aBapyBak-e 3a
okony 2-5 mm.
TEPMMUITHA 3ALLTUTA

AKO MalLMHaTa ce KOPWUCTU 3a MHOry HamnopeH paboTeH uuknyc, 6e3begHoceH
ypes ro Wwtutm

MalUvHa of NoTeHLMjanHo nperpeBake. AKTUBUPAHETO Ha YPELOoT € 03HAaYEHO CO
OCBeTIyBakEeTO Ha xonTtata LED L1

OAPXYBAKE
Cekoja onepauuja 3a ogpXXyBake Mopa Aa ja U3BpLUM KBannduKyBaH nepcoHan
BO corfacHocT co ctaHgapgoT (IEC 60974-4).

NPOHAOITIEKE HA

HEMNPABUJTHOCTA MPUYNHU

PELLEHUE

« Hema npogomxeHune Ha xuuaTa Kora
MOTOPCKOTO TpKano ce BpTU cTerHarta

« [lecdbekTeH ropenka

« oT Ha BoAaykaTa Topka Ha BoAavuoT
« CnojkaTta Ha HaBMBa4oT 3a XWLa € NPeMHory

« [lyBare co Bo3ayx
OTnywTane
MpoBepeTe ropHaLa Ha BOAAYOT Ha Xwuuarta

)

o [ledbeKTeH KOHTaKTeH AN3HN
« HanojyBarbe co xuua: noctoere Ha « [Moneykn Ha KOHTaKTHaTa An3Ha
CKOKOBWV UN MPEKUHM

« [oT Ha peneTka Ha MOTOPCKOTO TPKano
« MoTtpolueHa peneTka Ha MOTOPCKOTO TPKano

3ameHa
3ameHa
Yncrerwe
3ameHa

)

0

MIG

VcknyyeHa enektpuyHa gyra
* Y P Ay nap4eTo

« Jlow KoHTaKT Mery pakasuuaTta 3a 3a3emjyBame U

)

CrerHete ja pakaBuuaTta n nposepeTte
YuncTtere unm 3aMeHa Ha KOHTaKTHUTE AWM3HM M BogaykaTta 3a rac

nap4yeTo
« [NoposHa 3aBapka
« lMpecnab rac

« Bnaxuu genosu

« Jlow KoHTaKT Mery pakasuuaTta 3a 3a3emjyBame U

« [lorpeluHo pacTojaHve Unu HaroH Ha ropenkara

YuncTere Ha HanexuTe

PacTojaHneto mery ropenkata u genot Tpeba ga uae 5-10 Mmm;
HaroHoT He nomarnky o 60° Bo ogHOC Ha AenoT.

MoBeke rac

McyLwieTe co Tonno Bo3ayLwHO NyLika Uiy Apyr Metoq

)

)

« MawwuHata ogefHall npectaHysa aa
pab0oT1 Mo NPOAOIKEHO KOPUCTEHE

. MalumHata ce nperpena og npekymepHa ynorpeta v
TepMuyKaTa 3alTuTa ce akTusMpaLle

« OcraBeTe ja malwmHaTa aa ce nagu Hajmanky 20-30 MUHYTU

. Bogonnaeayot He gocTaByBa CTpyja v

TepmnukaTa LED namna ceeTu « TepMuykaTta 3awTnTa € BMeluaHa.

)

MouekajTe goaeka LED namnata He ce nckny4m npeq aa
NPOAOIMKUTE CO 3aBapyBa-e.

« YpenoTt e BKIy4eH, HO He AoCTaByBa

cTpyja. ce NoBp3aHy Co BOAOMNSI1aBaYoT.

« CnojkaTa Ha 3eMja unu gpxxaqoT Ha enekTpogarta He

« WcknyyeTe ro BogonnaBayoT v NpoBepeTe M1 NoBp3yBar-aTa.

MMA

« OcwurypajTe ce Aeka CrojkuTe Ce NpaBuIiHO NOBP3aHU Co

« MpouecoT Ha 3aBapyBatse € MalumHara.
« HeToyHa nonapurert. :
HenpuroaeH. « MNpouuTajTe ro ynatcTBOTO NpUKaYeHO 3a KOPUCTEHE Ha
enekTpoauTe.

O |+ HecrabunHa gyra.

« [poBepeTe ja enekTpogara Koja ce KOpUCTU.

« KopucTeTte TyHrcTeHcka enektpoga co TodeH avjamerap.
« Hamanete ro TekoT Ha racor.

= « [poBepeTe ja TEKOT Ha racor.
. Enektpogara ce tonu. « HeTtouyHa nonapuTer.

- Bepudmumpajte geka 3emjata e noBp3aHa co NO3UTUBHWOT MOJ.
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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.

Datorita tehnologiei invertorului, care permite o performanta ridicata, 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 méanerul situat in partea de sus a produsului. Aceasta operatiune trebuie
efectuata cu masina oprita si cablurile de sudura deconectate. Tensiunea de ali-
mentare trebuie sa corespunda tensiunii indicate pe placuta cu date tehnice de pe
produs. Utilizati masina pe o instalatie ale carei caracteristici de putere si protectii
(sigurante si/sau diferentiale) sunt compatibile cu curentul necesar functionarii;
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% fata 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 sudura, 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) s
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 S| 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 Introducet| sarma in alimentatorul de s&rma aS|gurandu va ca adera la cane-

lurarolei (NOTA rola are doué 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 s& schimbati atat rola, cat 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 1l utilizati

(0,870,9/1,0).

oN 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 Sl SUDARE MMA (FIG A-3)
1. Opriti sudorul.

2. Verificati polaritatea indicata 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 polaritate directa, 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”.

oo

INSTALARE S1 SUDARE TIG LIFT (FIG A-4)

Opriti sudorul.

Conectati 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
‘ Scoateti electrodul de partea de sudura cu aproximativ 2-5
mm

ooRw M=

Dispozitivele electronice sunt incluse in zona de sudare.

PROTECTIE TERMICA

Daca masina este utilizata pentru un ciclu de lucru foarte intens, un dispozitiv de
siguranta protejeaza

masina de la o potentiald 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 x A « Murdarie pe varful ghidajului sarmei Suflare cu aer
« Sarma nu avanseaza cand roata L A A o
. « Ambreiajul bobinei de infasurare este prea strans Slabiti
motorului se roteste = « ; L T .
’ « 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

- . 3 « Protectia termica a intervenit.
indicatorul termic este aprins. ’

Asteptati ca LED-ul sa se stinga inainte de a relua sudura.

« Dispozitivul este pornit, dar nu

s 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.

Ol Arc instabil. « Verificati fluxul de gaz.

Utilizati un electrod de wolfram de diametru corect.
Redu fluxul de gaz.

= « Electrodul se topeste. « Polaritate incorecta.

Verificati cd masa este conectata la polul pozitiv.
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OMUCAHMUE HA NMPOAOYKTA

ToBa yCTPOWCTBO € CUHEPrUYeH UHBEPTOPEH reHepaTop Ha noctosiHeH Tok (DC),
noaxoasuy 3a ussbpliaHe Ha MIG/IMAG/MOG 3aBapsiBaHe, MMA 3aBapsiBaHe c
enekTpog u TIG LIFT 3aBapsiBaHe.

BrnarogapeHne Ha wHBepTOpHaTa TEXHOMOMMS, KOSITO MO3BOMsIBA BUCOKA
NPOU3BOAMNTENHOCT, KaTo CbLUEBPEMEHHO NoAabpXa HamaneH pasmep wu Terno,
MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe € NpeHocMma u fniecHa 3a pabota. [NpegHunat naHen
no3BosisiBa HACTpoViKa Ha mapameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe.

MHCTANALUMUA

MHcTanupaHeto TpsbBa [a ce wM3BbpWM OT KBanuduumpaH nepcoHan B
cboTBeTCTBME CbC cTaHaapT IEC 60974-9 n HaumoHanHn 1 MecTHu pasnopenbu.
MawwuHnata TpsibBa oa ce nosaurHe

KaTo u3nonsBate [ApbXKaTa, pasfnonoxeHa B ropHata 4acT Ha npoaykra.
Tasn onepaums TpsbBa Aa ce M3BbPLUM MPY U3KMYEHA MalUMHA U pasKkavyeHu
3aBapbyHM kabenu. 3axpaHBallOTO HampexeHne TpsbBa Aa CbOTBETCTBA Ha
HanpexeHneTo, MOCOYeHO Ha Tabenata C TeXHUYECKM AaHHW, Pa3noroxeHa
BbpXy NpoAykTta. M3non3eante MawimHata Ha WHCTanauusi, YUMTO MOLLHOCTHM
XapakTepuCcTUKN 1 3awwmnTu (Nnpegnasmten n/vnu audepeHuman) ca CbBMeCTUMU
C Toka, HeobxoauMm 3a paboTa; 3a moBeyve MOAPOGHOCTU BMXTE AAHHUTE BbpXY
nocrtaseHata Tabena

MalwmHata. 3aBapuukbT e obopyaBaH C YCTPOWCTBO 3a KOMMEHCUMpaHe Ha
3axpaHBaLLOTO HamnpexeHwe, KOETO MOo3BOMsiBa Ha MawwuHata ga pabotm
HOPMariHO [OPU KOraTo 3axpaHBaLLOTO HanpexeHue

Bapupa ¢ +15% oT HoMUHanHOTO HanpexeHue. [NpekomepHaTta paboTa B crnyyai
Ha CBpbXHanpexeHve, CBPbXTOK UNK NperpsiBaHe Moxe Aa NoBpeau mallmHata.

YNOTPEBA

MpenynpexaeHue: VanonsearTe npegnasHute Mepku, NpefocTaBeHy B O6LOTO
pbKkoBoacTBO (4act - C), npean ga pabotute CbC 3aBapbyHUSA anapart, KaTto
BHMMATENHO NpoYeTeTe PUCKOBETE, CBbP3aHM C NpoLieca Ha 3aBapsiBaHe.

OMUCAHME (®Ur'. A1)

P1 - Konye 3a puHa HacTpoiika Ha 3aBapbyHOTO HanpexeHne (MOG - NO GAS)
1 3a 3aBapbyHUs Tok B pexum MMA / TIG LIFT
K1 - ByToH 3a n36op Ha pexum Ha 3aBapsiBaHe
L1 - TepmnyHa 3awmTa LED

L2 - ON LED

L3 - LED 3a n36op Ha FLUX 0.8

L4 - LED 3a n36op Ha FLUX 0.9/1.0

L5 - LED 3a u36op Ha TIG LIFT

L6 - LED 3a n36op Ha MMA

D - Qucnnen

MOG (BE3 FA3) UHCTAJIUPAHE U 3ABAPSIBAHE (®Ur. A-2)

1. WU3knioyeTe 3aBapyuka.

2. CsbpxeTe kabena 3a ras/ras “C” kbM rHE3A0TO Ha OTPULLATENHUS MOMKOC
1 KOHeKTOopa Ha 3a3emuTtenHaTa ckoba “B” KbM rHe34oTo Ha MOMOXUTENHNS
nonoc “+”.

3. OTBopeTe CTPaHUYHWS/TOPHUSI MaHes 1 NocTaBeTe TenTa B OTAENEHNETO Ha
MalumHaTa, crej ToBa nocTtaBeTe Makapata BbpXy AbpXava Ha makapara u
51 3aTerHete (OUT. A-2.1).

4. TloctaBeTe TenTa B TernornodasalloTO YCTPOWCTBO, KaTo ce yBepuTe, 4e

npunenea kbM xneba Ha ponkata (BABEJIEXXKA: ponkaTta uma asa xineba:

KaTo 3aBbpPTUTE ponkata, mMoxete Aa msbepere NoaxoAsdwms xneb Bb3

OCHOBA Ha IMamMeTbpa Ha TenTa, KOWTOo uckate fa usnonaeare). [Npun npomsHa

Ha AvameTbpa Ha TenTa e HeobxoaVMMOo Aa CMeHUTE KaKTo pornkarta, Taka v

KOHTaKTHWSA BPBbX (KparHaTa YacT Ha ropenkara, OT KOSITO CTbpun TenTa).

PasBuinTe kpasi Ha ropenkata (HakpanHuKa) 1 KOHTaKTHUS HaKpawHuK, 3a Aa

ynecHUTe NpeMMHaBaHETO Ha MPOBOAHMKA.

3aTBOpU BpaTaTta

BknitoueTte 3aBapuuka.

M3bepeTe ypes byTtoHa “‘K1” guametbpa Ha Tenta FLUX, koliTo xenaete ga

nanonssate (0,8 /0,9/1,0).

oNe O
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Hactponka Ha napametpute Ha MOG 3aBapsiBaHe

MoTeHuMomeTbpbT “P1” CUHEPrMYHO HAcCTPOViBa NapaMeTpuUTe Ha 3aBapsiBaHe, 3a
[a MocTUrHe onTMMariH1 HacTPOVKM 1 pe3ynTaTu. bniarogapeHue Ha cuHepruyHaTta
cucTema, Ypes perynvpaHe Ha To3u NOTEHLMOMETbP Ce HacTpolBa 3aBapbYHOTO
HanpexeHue n, 4pes CI'IeLll/ICbVIHHI/I anropuTMu, nonyyYeHUAT ToK

ce us4mcnsaBa. To3n KOHTPOI ChLUO yNpaBnsiBa, Mo CUHEPIMYEH HAuMH, CKOpPOCTTa
Ha rnofaBaHe Ha TenTa, OCUTypsiBalky XapMOHUSI MeXAy HarnpexXeHue 1 ToK.
OucnnesTt nokasea 3agafeHns TOK.

MMA UHCTAJIUPAHE U 3ABAPABAHE (®UI'. A-3)

M3knioyeTe 3aBapunka.

[MpoBepeTe nonsiputeTa, NOCOYEH Ha onakoBkaTa Ha enekTpopa. 3a enektpoawu
Cc obpaTHa MonspHOCT, CBbpXeTe 3asemuTenHata ckoba ,B“ kbm rHesgoto Ha
oTpuuaTenHus nomntc (-), a ckobaTta Ha AbpKava Ha enekTpoaa ,|* kbM rHe3goTo
Ha nonoxwTenHus nomoc ,+“ Ha 3aBapuvka (PUlL A-3.2). 3a enektpoan ¢
OMPEeKTHa MOMsIPHOCT, CBbpXeTe 3a3emuTenHarta ckoba ,B* kbM rHe3moto Ha
NonoXuTenHus nomntoc ,+“ 1 ckobarta Ha Abpxada Ha enekTpoga ,|* kbM rHe3foTo
Ha oTpuuatenHust nontoc - (PUI.. A-3.1).

BknioueTe 3aBapuuka.

M3bepeTte, upes byToHa “K1”, MMA pexum.

PerynupaiTte xenaHns 3aBapbyeH TOK C NOMOLLTa Ha NoTeHumMomeTbpa “P1”.

UHCTAJIUPAHE U 3ABAPSIBAHE HA TIG JIUOT (®Ur. A-4)
M3knioueTe 3aBapuuka.

CBbpXKeTe KOHEKTOpa Ha 3a3emuTenHaTa ckoba B KbM rHe3[0To Ha MONOXUTENHNUS
nontc ,+“ 1 KOHeKTopa Ha ropenkara ,H" kbM rHe3n0To Ha oTpULaTENHUS NOMC
»~ Ha 3aBapuuka.

CBbpKeTe CbeAuHUTENS Ha ra3oBaTta Tpbba Ha ropenkaTa KbM ra3oBusi LUNMHABP
A

BkntoyeTe 3aBapuuka.
M36epeTe upes 6yToH “K1” pexxum TIG LIFT.
PerynupaiiTe xxenaHusa 3aBapbyeH TOK C MOMOLLTa Ha noTeHumMomeTbpa “P17”.

TOUCH
EnekTpoHHWTe ycTpoMCcTBa Ca BKMIOYEHM B 30HaTa 3a
3aBapsiBaHe.

LIFT
OTcTpaHeTe enekTpoaa oT CTpaHaTa Ha 3aBapsiBaHe C OKO0
2-5 mm.

TEPMO3ALUUTA

AKO MaluMHaTa ce M3Mon3Ba 3a MHOTO HarnperHat paboTeH LWKbI, npegnasHo
YCTPOWCTBO 51 Npeanassa

MalmHata OT MOTeHUManHo nperpsiBaHe. AKTMBUPAHETO Ha YCTPOMCTBOTO ce
WHAMKMPA OT CBETBAHETO Ha >XbnTusi ceetoamos “L1”.

noanPbBXXKA
Bcska onepaums no nogapwbxkaTta TpsibBa Aa ce M3BbpLUBa OT KBanuduumpaH
nepcoHan B CbOTBETCTBME CbC cTaHaapTa (IEC 60974-4).

TbPCEHE HA HEUCIMPABHOCTHU NPUYUHU

PEMEOUN

HULLIKOTpaHcnopTEépa
« Huwkara He ce npuaBwxkBa, Korato P pTep

MOTOPHUAT Komnen BbpTU
oTop 0oneno ce Bbp Ha KoTka

« [ledekTHa ropernka

o MpbcoTusi Ha Bbpxa Ha BOAELMST HaKpalHWK Ha

« [pekomepHO HaTsraHe Ha BbPTALWMNAT MEXaHU3bM

M3ngyxsaHe ¢ Bb3ayx
OtnyckaHe
MpoBepeTe BogeLaTta 06BMBKa HA HULLKOTpaHCMNopTEépa

o [ecbekTeH KOHTaKTEH HaKpanHMK
« MNMogaBaHe Ha HULLIKA: HaNU4Me Ha
CKOKOBE MIM NpeKbCBaHus

M3rapsiHus B KOHTAKTHUS HaKpaiHmK
MpbcoTust Bbpxy *Jieba Ha MOTOPHOTO KOmeso
M3HOCeH ne6 Ha MOTOPHOTO Koreno

3amsaHa
3amsaHa
MounctBaxe
3amsaHa

MIG

« W3racHan abra

Jlow KoHTakT MeXxay macoBarta Lunka u netanna

CrerHeTe wunkaTa u npoeepete
[NoyncrTBaHe unu 3amsiHa Ha KOHTaKTHWU 1 ra30BY HaKpanHULM

« MoposHa 3aBapbyHa cTbpraska

Tebpae manko ras
BnaxHu getannu

Jlow KoHTaKT MeXxay macosarta Lunka u petanna
rpeLLIHO Pas3CTosAHUEe NN HaKNoH Ha ropesnkara

MouncTeTe OT HanensaHWs

Pa3scTosiHneTo mexay ropenkarta getanna tpsabea 6bae 5-10 Mmm;
HaknoHbT He no-manko ot 60 ° cnpsamo Aetavna.

YBenuyeTe Konm4yecTBoTo

M3cyuiete ¢ ropely Bb3gyLleH NUCTONET U ApYro cpeacTBo

creq npoabxutenHa ynotpeba

« MawwwuHaTa BHe3anHo cnupa aa pabotn |« MalumHarta e nperpsna oT npekomepHa ynotpeba u
3awmTaTa cpelly nperpsisaHe e Brisiafna B AeNCTBUE

« OcTaBeTe MalwvHata ga ce oxnaau 3a noHe 20-30 MUHYTH

« EnekTpoxeHbT He noaasa Tok, a

Tonnosawmtata e Bb3gencTeana.
TepManuusaT LED e BknitoyeH. : w A

« Wavakante LED-a ga ce nskniouu, npeam aa npoabinkuTe
3aBapsiBAHETO.

. ype,m:T € BKIMKOYeH, HO He nogaBa TOK.

MMA

HeHanpaseHa.

. CB'bpSaHOCTTa Ha 3asemuTenHaTa ckoba unm
AbpXada Ha eNnekTpoanTe KbM EITIEKTPOXEHDBT €

o N3knouete EINEeKTPOXEHDBT U NPOBEPETE BPB3KUTE.

« 3aBapbYHMAT NpoLec e HeaaeKkBaTeH. « HenpaBunHa nonsipHocT.

« YBepeTe ce, 4e CKobMTe ca NpaBusHO CBbP3aHW C MaluvHaTa.
« MMpoyeTeTe MHCTPYKUMUTE, NMPUIIOKEHU KbM U3MOS3BaHNTE
eneKkTpoau.

Heyctonumsa gbra.
* Y A MpoBepeTe noToka Ha rasa.

« [poBepeTe n3non3BaHusi eNeKkTpoa.

« V3non3eanTe BbrNepoaeH eNekTpos C NPaBUIHNA AMaMEeTbP.
. Hamanete notoka Ha rasa.

TIG

« EnektpoabT ce pasTansi. « HenpasunHa nonsipHocT.

. I'IpOBepeTe Aann 3a3eMAaBaHETO € CBbP3aHO KbM MONOXUTENTHUA
nosnkc.
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@ Tab. A-1 Duty Cycle - Welding cable

I-I 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 informacién 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. Informagées
adicionais sobre a capacidade atual de transporte de corrente de cabos de soldagem podem ser encontradas em EN 50565-1: 2014

D-Die SchweilRkabel missen 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 JosmkHbl cCooTBETCTBOBaTh TpeboBaHuam MIK 60245-6 nnv HaumoHanbHbIM U MECTHBIM HOpMaMm. [ononHUTENbHYHO
MHdOPMaLMIo O TOKOBeAYyLLEelN CNoCOBHOCTM CcBapOYHbIX kabenen moxHo HawTu B EN 50565-1: 2014

GR-Ta koAwdia ouykdAAnong pétrel va TAnpouv TG atraitioelg Tou IEC 60245-6 ) va TTAnpoUv Toug €6vIKoUg Kail TOTTIKOUG KAVOVIOUOUG.
Mpb&oBeTEG TTANPOPOPIEG OXETIKA PE TNV IKAVOTNTA HETAPOPAG TWV PEUPATWY KaAwdiwv cuykoAAnong putropoulv va Bpebolv oto EN 50565-1: 2014
SA- ki plalll @S 85 o gl EC 60245-6 Aalaall 5 4k sl 5l &

2 Alalll Ol Aal) laia¥) 338l g ddlin) Cilaglae e siall (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 sudura 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

@)
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(:lr;az) Duty Cycle 100% | Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
&a15" | &a00 | @300 | @145 | & 100" | & 024"
0' 45" 1' 00" 2' 00" 315" 4' 00" 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!
Y € > <
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(:1r:‘a2) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
&o30 | &oo00 | §600 | §330" | @200 | € o 48"
1' 30" 2' 00" 4' 00" 6' 30" 8' 00" 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 CElI EN50565-1:2015-02
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é (1) Accessori inclusi Tilbeher inkluderet (ee) Lisatarvikud

: Accessories included (FN) Tarvikkeet sisaltyvat (L) |traukti priedai

: (F) Accessoires inclus Akceccyapbl BKIIOYEHbI Aksesuarlar dahil

+ (E) Accesorios incluidos Dotgczone akcesoria Ax ol cliald)

E Acessoérios incluidos MepiAauBdvovTal Ta ageooudp Dodatna oprema uklju¢ena
E @ Zubehdr enthalten @ Dodavané pfislusenstvi Dodatna oprema uklju¢ena
+ (nL) Accessoires inbegrepen (sk) Dodatki so vklju¢eni AnaTtku BKIyYeHn

E Tilbehgr inkludert (sL) Dodavané prislusenstvo Accesorii incluse

i (se) Tillbehdr ingar (w) Piederumi ir ieklauti BkritoueHu ca akcecoapu

| - 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 Schwei3zangen sind fur Strome und Einschaltdauern ausgelegt, wie sie in Tab B-1 angegeben sind. Bei
héherenStromen / 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 stremmer og driftssykluser spesifisert i Tab B-1. For hgyere strammer /
driftssyklus-er, kontakt produsenten.

SE - De medféljande svetsklammorna ar designade for strommar och arbetscykler som specificerats i Tab B-1. For hogre strommar /
arb-etscykler, kontakta tillverkaren.

DK - De medfglgende svejsetaenger 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 kayttosykleille, jotka on maaritelty kuvassa Tab B-1. Suuremmille virroille
| kaytt-Osykleille ota yhteyttd valmistajaan.

RU - MNocTaBnsiemble cBapoyHble Knewm paspaboTaHbl ANA TOKOB U paboymx LMKMIOB, ykasdaHHbIX Ha puc. Tab B-1. ina Gonee
BbICOKUX TOKOB / pabo4umx UuknoB obpallantechb K Mpou3BOAUTENHO.

PL - Dotagczone szczypce do spawania sg zaprojektowane do praddéw i cykli pracy okreslonych na rys. Tab B-1. W przypadku
wyzszychpragdow / cyklow pracy skontaktuj sie z producentem.

GR - O1 OUVOJBEUTIKEG TTIOTWTIKEG TTEVOEG €ival OXEBIGOUEVEG YIa pelaTa Kal KUKAOUG AgiToupyiag TTou kaBopidovTal oTo ZXAUG

Tab B-1. MNauywnAdTepa pedpata / KIKAOUG AEITOUPYIOG, ETTIKOIVWVACTE UE TOV KOTOOKEUAQOTH.

HU - A mellékelt hegeszt&fogdk 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 vysSich 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 metina$anas knaibles ir paredzéti stravam un darba cikliem, kas noradtti att. Tab B-1. Lielakdm stravam / darba cikliem,
IGdzu,sazinieties ar raZzotaju.

EE - Kaasas olevad keevitusklambrid on ette nahtud vooludele ja td6tslklitele, mis on maaratletud joonisel Tab B-1. Suuremate
voolude / t66tsUklite korral votke Ghendust tootjaga.

LT - Pateiktos suvirinimo Znyplés yra skirtos srovéms ir darbo ciklams, nurodytiems pav. Tab B-1. Dél didesniy sroviy / darbo cikly
kreipkités jgamintojg.

TR - Saglanan kaynak pensleri, Tab B-1 'da belirtilen akimlar ve ¢alisma dongdileri igin tasarlanmistir. Daha yiksek akimlar / galisma
dongdleri icin Uretici ile iletisime gegin.

SA - ?d&‘ UJC‘? Ue 83 auapab dr_ju_k_.;\ DI a5l U&ed \deca.\'é s \Jusd B-6. ddagi I/ gyl U&ed Ui&d@ STy Il ald Qi el Uwaots_
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 3aBapyBauyku KrewiTa ce Au3ajHupaHu 3a CTpym 1M paboTHM umknycu HaBedeHu Bo Cnwuka.B-1. 3a
noronemMm cTpym / paboTHU LIMKINYCK, KOHTaKTMpajTe Co MPOU3BOAUTENOT.

RO - Clestele de sudura furnizate sunt proiectate pentru curenti si cicluri de functionare specificate in Tab B-1. Pentru curenti / cicluri
defunctionare mai mari, contactati producatorul.

BG - lNpunoxeHuTe 3aBapbyHM KNeLm ca NPOeKTUPaHM 3a TOKOBE U paboTHM LmMknu, ykasaHu B ®ur.B-1. 3a no-Bucoku Tokose /
paboTHM LMKNN, MONS, CBbPXKETE CE C NPOU3BOAUTENS.
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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 '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
dellinstallatore 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 ediycios domésticos y en los
directamente conectados a una red de alimentacion de baja tension 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).

Gerat der Klasse A: Diese SchweilBmaschine geniigt den Anforderungen des

technischen Produktstandards fiir den ausschlieRlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu
beru-ichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertréglichkeit in Wohngeb&auden

einschlieBlich 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 éentliches Versorgungsnetz angeschlossen
wird, hat der Installierende oder der Betreiber pichtgeman unter seiner
Verantwortung zu prifen, ob die Schweillmaschine angeschlossen werden
darf (falls erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

STot CBapoYyHbIV annapar COOTBETCTBYET TEXHUYECKUM CTaHAapTaM Ha npoAykuuto. ans
NCKNK4YNTENBbHOro UCNosib3oBaHns B I'IpOMbILUJ'IEHHOVI cpege v ans I'IpO(*)eCCVIOHa]'IbHOI’O
uenei. 31o He rapaHTupyet cobniogeHne JJTIEKTPOMArHUTHbIX COBMECTUMOCTbL B AOMALLUHNX
YCNoBuAX U HENOCPEACTBEHHO B NOMELLEHUAX NOAKIMHOYEHbI K HW3KOBOMBLTHOW CUCTEME
GﬂeKTpOCHaG)KeHMﬂ, nuTatoLen 3gaHus Ans 6bITOBOro NCNONb30BaHUs.

CBapOYHbIN annapar He COOTBETCTBYET TPEDOBaHUAM CTanfapta IEC / EN
61000-3-12. [ormkeH N OH BbITb NOAKIOYEH K CeTU 06LLErO NONb30oBaHUA
CUCTEMbI, YCTAHOBLLMK HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a NPOBEPKY NMPUrOAHOCTU
camoro CBapoYHOro annapara As1s NoAKIYeHUs K HeMy (Npu HeobxoaumMocT
NPOKOHCYNLTUPYWNTECH C pacnpeaenuTenbHasi ceTeBast 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 alimentacéo 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 alimentagédo 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 distribuicado).

AuTA N pnxavr ouyKOAANONG CUPHOPPUWVETAI PE TO TEXVIKG TTPOTUTIA TTPOIOVTWV Yia
QATTOKAEIOTIKR XPrion o€ Blounxaviko TePIBAAAOV Kal yia eTTAYYEAPATIEG OKOTTOI. Agv SIaoQaAIlEl
TN GUPPOPPWON PE TNV NAEKTPOPAYVNTIKH CUPBATOTNTA O€ OIKIOKEG KATOIKIEG KOI XWPOUG
ouvOEDEPEVO O GUOTNHA TPOPOBOTiag XapNAAG TAONG TTOU TPOPODOTE! KTipIA YIO OIKIAKHA
xenon.

N PNxavA ouykOAANoNg dev EUTTITITEI OTIG ATTAITACEIG Tou TrpoTuTiou IEC / EN
61000-3-12. Mpétrel va ouvdedei o€ dnudolo dikTuo cUoTNua, gival eudivn
TOU £YKATAOTATN va eTTaAnBevoel 6T n idia n pnxav ouykOGAAnong eivai
KOTAAANAN yia gUvdeon o€ auTryv (€4v €ival aTTAPAiTNTO, CUPBOUAEUTEITE TO
TNV eTaIpEia SIKTUOU SIAVOUAG).

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 publica, 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 fér produkter som

endast &r avsedda att anvandas inom industrin och for professionellt bruk. Overensstammelse
med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som &r direkt
kopplade till ett elnat med lagspanning fér eldistribution till hushallsbyggnader

garanteras inte.

Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12. Om den
ansluts till ett elnat for allman elférsorjning &r 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 & kontrollere at sveisebrenneren kan koples (hvis ngdvendig,
konsulter distribusjonsnettets distributer).

A-luokan laitteistot: Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéaristossa

ja ammattikayttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista standardia. Sahkémagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskayttéén varattuun matalajannitteiseen séhkéverkkoon
suoraan kytketyissa rakennuksissa.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia. Mikali laite
kytketdéan julkiseen séahkdverkkoon, on asentajan tai

kayttajan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittéda siihen (kysy
neuvoa tarvittaessa sdhkdnjakeluverkon 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, kterd 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 |ze svarovaci pristroj pripojit (dle potreby musi
konzultovat spravce rozvodné site).

Zariadenie triedy A: Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu
vyrobku, urceného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne tcely.
Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach priamo
pripojenych k napajacej sieti nizkeho napétia, ktora zasobuje budovy pre domace pouZzitie.

Zvaraci pristroj nesplna poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri pripojeni
k verejnej napéjace;j 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 Vv javno napajalno omreZzje, 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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AKklases 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 nbuetele, mille tehniline standard

satestab ainult todstuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline tGhilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse madalpinge
vorku Uhendatud hoonetes.

Keevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 néuetele. Juhul kui
seade Uhendatakse Uldisesse elektrivdrku, lasub paigaldajal

voi kasutajal kohustus kontrollida, kas keevitusseadme tohib antud
vérguga Uhendada (vajadusel votke Uhendust elektriettevotte
esindusega).

A klases aprikojums: 8T metinaSanas iekarta atbilst produktu tehniskajiem standartiem, kas
paredzéti lieto$anai tikai rlpnieciska vidé un profesionaliem mérkiem. Tas nenodros$ina
atbilstibu elektromagnétiskajai savietojamibai majsaimniecibas majoklos 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 metinaSanas aparatu pie nerupnieciska baroSanas

tikla, montetaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta
pievienot (nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar sadales

tikla parstavi).

Tasn 3aBapbYHa MalUMHa OTTOBaps Ha TEXHUYECKWUTe CTaHAapTM 3a NPOAYKTU 3a
W3KNIOYMTENHO M3non3eBaHe B MHAYCTpuanHa cpeaa u 3a npodecnoHantu uenu. To He
rapaHTipa CbOTBETCTBME C €MEKTPOMArHUTHUTE CbBMECTVMOCT B GUTOBM XXMUNULLA U AUPEKTHO
B MOMeLLEeHNsl CBbP3aH KbM 3axpaHBallia CYCTEMA 3a 3axpaHBaHe C HUCKO HamnpexeHve 3a
AomaluHa ynotpeba.

3aBapbyHaTa MallvHa He nonaga B usnckeaHusTa Ha IEC / EN 61000-
3-12 ctaHpaprt. TpsibBa nu fa e cBbp3aH KbM obLecTBeHa

Mpexa OTFOBOPHOCT Ha MHCTanaTopa e Aa NpoBepu Aanu camara
3aBapbyHa MallvHa e NoAxoasila 3a CBbp3BaHe KbM Hesl (ako e
HeobxoaMMo, KOHCYNTMpanTe ce KoMnaHusATa 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.

@ & 0@ ® 6

Spawarka nie spetnia wymogoéw 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 dystrybugji).

Bu kaynak makinesi teknik urtin standartlarina uygundur. endustriyel bir ortamda 6zel kullanim
ve profesyonel amaglar. Elektromanyetik ile uyumlulugu garanti etmez

konutlarda ve dogrudan binalarda uyumluluk binalari besleyen bir distk voltajli gii¢c kaynagi
sistemine bagl ev igi kullanim igin.

®

kaynak makinesi IEC / EN 61000-3-12 standardinin sartlarina girmez.
Halka agik bir sebekeye baglanmali 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 kuénim 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 prikljuéiti 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 MalliMHa 3a 3aBapyBak-e e BO COMMacHOCT CO TEXHWYKWUTE CTaHAapau Ha NpousBoanTe 3a
€KCKMy3nBHa yrnoTpeba Bo MHAYCTPUCKO OMKPYXKyBake 1 3a NpodecnoHanHo uenu. He
rapaHTMpa YCOrnaceHoCT CO eNneKkTPOMarHeTHOTO KOMNaTUBUNHOCT BO

[OMaLLHUTE XMBEanuLLITa U BO NPOCTOPUNTE AUPEKTHO MOBP3aH CO HWCKOHAMOHCKW CUCTEM 3a
HarojyBatrbe LUTO M XpaHu 3rpaauTe 3a AoMallHa ynotpeba.

MallvMHaTa 3a 3aBapyBatbe He cnara Bo pekBuautute Ha IEC / EN 61000-
3-12 crangapport. lanu Tpeba Aa 6uae noBp3aH co jaBHa

Mpexa CUCTeM, OATOBOPHOCT Ha MHCTanaTepoT e Aa NpoBepu Jdanu
camaTa MalluHa 3a 3aBapyBaH-€ € NorogHa 3a NoBp3yBake CO Hea
(nokonky e noTpebHO, KOHCYNTUPajTe CekoMnaHuWja 3a AMCTPUOYTBHA
mMpexa).

A osztalyu berendezések: Ez a hegesztégép megfelel a miiszaki szabvany kovetelményeinek
termék kizardlag ipari kdrnyezetben és professzionalis hasznalatra. Nincs biztositva az elektromag-
neses Osszeférhetéségnek valé megfelelés a haztartasi éplletekben és kozvetlentil azokban
alacsony fesziiltségi dramellatd 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 felelésségeA telepité vagy a felhasznalé ellendrizze, hogy a
hegesztégép lehet-e csatlakoztatva (sziikség esetén forduljon az
elosztohalozat-lizemeltetéhoz).

Valori medi di consumo durante la saldatura.

Average consumption values during welding.

Valores medios de consumo durante la soldadura.
Valores médios de consumo durante a soldagem.
Durchschnittliche Verbrauchswerte beim Schwei3en.
Gemiddelde verbruikswaarden tijdens het lassen.
Gjennomsnittlige forbruksverdier under sveising.

Genomshnittliga forbrukningsvarden under svetsning.

Gennemsnitlige forbrugsvaerdier under svejsning.
@ Keskimaaraiset kulutusarvot hitsauksen aikana.
Valeurs moyennes de consommation pendant le soudage. CpefHue 3HaYeHNA pacxoaa Npuw cBapke.

Srednie wartosci zuzycia podczas spawania.
MéoeC TIEG KATAVAAWONG KATA T GUYKOANON.
@ Prdmérné hodnoty spotieby pii svafovani.

@ Priemerné hodnoty spotreby pri zvarani.

@ Povprecne vrednosti porabe med varjenjem.
@ Vidéjas patérina vértibas metinasanas laika.

Keskmised kuluvaartused keevitamisel.

Vidutinés suvartojimo vertés suvirinimo metu.

Kaynak sirasindaki ortalama tiiketim degerleri.

pOsob Gp WIpswodld 1G0le 10Uz e

CApaaHia 3HaU3HHA pacxofy Npbl 38apLibl.

Prosjecne vrijednosti potrosnje tijekom zavarivanja.
MpoceyHy BpeAHOCTU Ha NOTPOLUYBayka Npu 3aBapyBarbe.
Valori medii de consum in timpul sudarii.

CpefHM CTOMHOCTI Ha KOHCyMaLMA NO BpemMe Ha 3aBapsBaHe.

GAS
N
4 mm 5 mm 6 mm 7 mm 8 mm 10 mm
%,
9 3
= [
| f‘?gg” 6 I/min 81l/min | 10U/min | 12Umin | 121/min | 15l/min

37



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

Matiére premieére critique

Cartes de circuits imprimés

Baryte, bismuth, cobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, terres rares lourdes, terre
rares légéres, 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, tungsténe, vanadium

Cables et assemblages de céables

Borate, Antimoine, Baryte, Béryllium, Magnésium

Panneaux d’affichage

Gallium, indium, terres rares lourdes, terres rares légeres, 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 electronicos

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 - Informagodes sobre concepgao 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, Niébio, Metais do Grupo da Platina, Escandio, Silicio Metal, Tantalo, Vanadio

Componentes plasticos

Antimonio, Barita

Componentes elétricos e eletronicos

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, nidbio, 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 Bervlli 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 hoyere 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 ungeféarliga mangder 6ver 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, séllsynta latta jordartsmetaller, magnesium

DK - EU Ecodesign Information

Kritiske ramaterialer er muligyvis 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 méaara, 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

Nayttdpaneelit

Gallium, indium, raskaat harvinaiset maametallit, kevyet harvinaiset maametallit,
niobium, platinaryhman metallit, skandium

Paristot

Fluorisalpa, raskas harvinainen maametalli, kevyt harvinainen maametalli, magnesium

RU - UHdopmauma o6 akogusamHe EC

Kputnyeckoe cbipbe MoxeT npucyTcTeBoBaTb B OPUEHTUPOBOYHOM Konun4vecTtee G6onee 1 rpamMmMa Ha ypoBHe KOMMNOHeHTa.

KomnoHeHT

KpuTuueckoe cbipbe

MevaTHble nnaTbl

BapwuT, BUCMyT, K0BanbT, rannui, repMmaHunin, radoHWiA, UHOUNA, TsKenble peaKko3eMenbHble, Nerkve peakue
3emns, HUOBWI, MeTanmbl NAaTUHOBOW rPYNMbl, CKAHAWIA, METaNIMYeCcKnii KPEMHWUIA, TaHTar, BaHaaun.

[nacTvkoBble KOMMOHEHTbI

CypbMma, Baput

SJ'IeKTpl/I"IeCKVIe W 3NEKTPOHHbIE

Cypbma, bepunnuii, MarHumn

MeTannmyeckne KOMMNOHEHTbI

Bepunnuit, KobansT, MarHun, Bonbdpam, BaHagun

Kabenu 1 kabenbHble c6opkm

Bopat, cypbma, 6aput, 6epunnuii, marHui

Manenu gucnnes

["annun, HauA, TsXkenble peaKo3eMenbHbIe 3MeMEHTbI, Nerkue peaKo3eMenbHbIe 3NeMEHTbI,
HVMOOWI, MeTanmbl NNAaTUHOBOW rPYNMbl, CKAHAUN

Barapeu

[MnaBuKOBbLIN LINAT, TSHXKENbIN PEAKO3EMENbHbIN 3NEMEHT, NErkMin peaAKO3eMErbHbIN SNEeMEHT, MarHun

PL - Informacje dotyczace ekoprojektu UE

Surowce krytyczne prawdopodobnie obecne w orientacyjnej ilosci wiekszej niz 1 gram na poziomie skladnika

Czesc

Surowiec krytyczny

Ptytki 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 platynowcow, skand

Baterie

Fluor, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich, magnez

GR - lMAnpo@opieg oikoAoyikoU oxediaopou EE

Kpioipeg mpwreg UAEG TTOU TTIOAVWG UTTAPXOUV O€ EVSEIKTIKI) TTOOOTNTA HEYAAUTEPN a1rd 1 YpOapupdpIO O€ ETTITTESO GUOTATIKOU

ZUOTATIKO

Kpioiun wpwtn UAn

TuTTwpéva KUKAWPATA

Baputng, Biopoubio, KodATio, FaANo, Mepudvio, Agvio, 1vdio, Bapid Zmrdvia ', EAagpid Zmavia
I'n, viéBio, pétaAa opdadag AaTivag, okavoio, HETAAAO TTupITiou, TavTAaAlo, Bavadio

MAaoTIKG €€apTApOTO

AvTipovio, BaplTn

HAeKTPIKG KOl NAEKTPOVIKA €EapTANATA

AvTipévio, BnpUAAio, Mayviaio

MeTaAAIKG eCapTrApaTa

BnpuAAio, KoBdaATio, MayvAaio, BoAgpauio, Bavadio

KaAwdia kal cuykpoTApaTa KaAwdiwv

Bopiko, Avtipovio, Baputng, BnpuAAio, Mayvicio

Mivakeg TTpoBoAng

[&AAIo, ivdio, Bapid oTTdvia yn, EAa@pId oTTavia yn, viopio, pétaAla opddag TTAativag, okdavdio

Mmarapieg

AgpBopadapavTtag, Bapid Zmavia I'n, EAagppu Zmdvio I'n, Mayvricio

HU - EU kérnyezetbarat tervezési informacio

A kritikus nyersanyagok komponensszinten 1 grammnal nagyobb indikativ mennyiségben lehetnek jelen

Osszetevd

Kritikus nyersanyag

Nyomtatott aramkorok

Barit, bizmut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, nehéz ritkaféldfém, konnyd ritka
Fold, niébium, platinacsoport fémei, szkandium, sziliciumfém, tantal, vanadium

Mianyag 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

Kijelz6 panelek

Gallium, Indium, nehéz ritkaféldfém, kdnnyU ritkaféldfém, niébium, platinacsoport fémei, szkandium

Elemek

Fluorpat, nehéz ritkaféldfém, kénnyd ritkaféldfém, magnézium
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CZ - Informace o ekodesignu EU

Kritické suroviny mohou byt pfitomny v orientaénim mnozstvi vy$$im nez 1 gram na urovni slozek

Komponent

Kriticka surovina

Desky plo$nych spojt

Baryt, vizmut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, tézké vzacné zeminy, lehké vzacné
Zemé, niob, kovy skupiny platiny, skandium, kfemikovy 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, Hof¢ik

Zobrazovaci panely

Gallium, Indium, téZké vzacné zeminy, lehké vzacné zeminy, niob, kovy skupiny platiny, skandium

Baterie

Kazivec, tézka vzacna zemina, lehka vzacna zemina, horc¢ik

SK - Informacie o ekodizajne EU

Kritické suroviny moézu 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, niéb, kovy platinovej skupiny, skandium, kremikovy kov, tantal, vanad

Plastové komponenty

Antimoén, Baryt

Elektrické a elektronické komponenty

Antimon, berylium, horéik

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, lahké vzacne zeminy, horcik

SL - Informacije o okoljsko primerni zasnovi EU

Kritiéne surovine, ki so morda prisotne v okvirni koli¢ini, viSji 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

Plasti¢ne 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, teZzka redka zemlja, lahka redka zemlja, magnezij

LV - ES ekodizaina informacija

Kritiskas izejvielas, iespéjams, ir indikativa daudzuma, kas parsniedz 1 gramu komponentu liment

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

FluorSpats, smaga retzeme, viegla retzeme, magnijs

EE - EL 6kodisaini teave

Kriitilised toorained voivad komponendi tasemel olla soovituslikes kogustes lile 1 grammi

Komponent

Kriitiline tooraine

Trikkplaadid

Barudt, vismut, koobalt, gallium, germaanium, hafnium, indium, rasked haruldased muldmetallid,
kerged haruldased, nioobium, plaatinariihma metallid, skandium, rani metall, tantaal, vanaadium

Plastikust komponendid

Antimon, Baryte

Elektrilised ja elektroonilised
komponendid

Antimon, berullium, magneesium

Metallkomponendid

Berdllium, 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
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LT - ES ekologinio projektavimo informacija

Svarbiy zaliavy, kuriy orientacinis kiekis gali bati didesnis nei 1 gramas komponenty lygyje

Komponentas Kritiné zaliava

Baritas, bismutas, kobaltas, galis, germanis, hafnis, indis, sunkioji retoji Zeme, Sviesiai reta

Spausdintinés plokstés Zemé, 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

Gallis, indis, sunkiosios retosios Zemeés, lengvosios retosios Zemés, niobis,

Ekrano plokstes platinos grupés metalai, skandis

Baterijos Fluoras, sunkioji retoji Zemé, lengvoiji retoji Zzemé, magnis

TR - EU Ekolojik Tasarim Bilgileri

Bilesen diizeyinde 1 gramdan daha yiiksek gosterge niteliginde miktarlarda mevcut olmasi muhtemel kritik hammaddeler

Bilesen Kritik Hammadde

Barit, Bizmut, Kobalt, Galyum, Germanyum, Hafniyum, indiyum, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir

Baskili d kart
askili devre kart 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 duzenekleri Borat, Antimon, Barit, Berilyum, Magnezyum

Galyum, indiyum, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir Toprak, Niyobyum,

Ekran panelleri Platin Grubu Metaller, Skandiyum

Piller Fluorspar, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir Toprak, Magnezyum
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BO - IHdapmaubia ab akagbisanHe EC

BaxHbIfA cbipaBiHHbISA MaTapbIAnNbl, MarybimMa, npblcyTHi“IaIOle Y apbleHTbIpOBa4HbIX KONMbKacusXx 3a 1 rpam Ha yspoyui KaMI'IaHeHTay

KamnaHeHT KpbITbIYHbI CbipaBiHy

BapsbIT, BicmyT, KOGanbT, ranin, repmaHin, racHin, iHAbIA, LsXKKiSA paakassamenbHbIs, NErkis paakis

[OpykaBaHbis nnatbl ) X 8 b ! . .
3amnis, HioGii, MeTarbl NnaLiHaBai rpynbl, CKaHabI, MeTaniuyHbl KPAMHIl, TaHTas, BaHabIi

lMnacTmacaBblst KAMMNAHEHTbI Cypwma, 6apbIT

OnNEKTPbIYHbISA | ANEKTPOHHbIS MeTaniyHbls KamnaHeHTbl

MeTaniyHblsi KaMNaHeHTbl Bepbinin, kobanbT, MarHin, Banbgpam, BaHabln
Kabeni i kabenbHbIs By3nbl Bopart, cypma, 6apbIT, 6epbiniit, MarHii

[anin, iHabIn, UsbkKis pagkassiMenbHbls, Nérkis paakassiMenbHbis, Hiobil,

OblcnnenHela naHani A 7 2
MeTarbl nnawiHasai rpynbl, CkaHabIv

Barapai MnaBikoBbI WNAT, LXK paaKassMernbHbl, NErki paakassiMenbHbl, MarHin

HR - EU informacije o ekoloSkom dizajnu

Kriti€ne sirovine koje su moguce prisutne u indikativnim koli€éinama veé¢im od 1 grama na razini komponente

Komponenta Kriti€na sirovina

Barit, bizmut, kobalt, galij, germanij, hafnij, indij, tesSka rijetka zemlja, laka rijetka

Tiskane ploce Zemlja, niobij, metali platinske skupine, skandij, metalni silicij, tantal, vanadij

Plasti¢ne komponente Antimon, barit

Elektri¢ne 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, teska rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, magnezij
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MAK - Uudopmauum 3a ekoausajH Ha EY

Kputnynure CYypPOBUHU BepOjaTHO NPUCYTHU BO MHOUKAaTUBHU KOJIMMMHU NOBUCOKU O 1 rpamMm Ha HUBO Ha KOMMOHEHTa

KomnoHeHTa

KpuTuyHa cypoBuHa

MevaTeHu kona

Bapwut, BuamyT, KobanTt, Manuym, Nepmanuym, XadHuym, MHanywm, Teluka peTka 3emja, JlecHa
peTka 3emja, HMIOOMYM, MeTanu of rpynaTa nnaTuHa, CKaHaWyM, CUMMKOH MeTan, TaHTan, BaHaanym

[nacTnyHM KOMMOHEHTH

AHTUMOH, Baput

EJ'IeKTpI/NHVI EJN1eKTPOHCKN KOMMOHEHTU

AHTUMOH, 6epunmym, marHeamym

MeTanHn KOMMOHEHTH

Bepunuym, kobanT, marHeaunym, Borndpam, BaHaanym

Kabnu u ckrnonosu Ha kabnu

Bopat, AHTUMOH, BapuTt, Bepunuym, MarHeanym

Mpukaxun naHenu

lanuym, uHaWMyM, TelLka peTka 3emja, fiecHa peTka 3emja, HUoBUyM,
MeTanu of rpynara nniaTtuHa, ckaHamym

BaTtepun

dniyopcnap, Telka peTka 3emja, flecHa peTka 3emja, MarHesuym

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, Pamant 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, Pamant Rar Greu, Pamant Rare Usoara, Niobiu, Metale din Grupul Platinei, Scandiu

Baterii

Fluor, pamant rar greu, pamant rar usor, magneziu

BG - UHdopmaumsa 3a EC 3a ekogusamH

prquvn'e CYPOBUHU, KOUTO € Bb3MOXHO Aa NPUCHCTBAT B OPUEHTUPOBBYHU KOJNIM4YEeCTBa, NO-BUCOKU 1 rpam Ha HUBO KOMMOHEHT

KomnoHeHT

KpuTuyHa cypoBuHa

MeyaTHn nnatku

Baput, 6ucmyT, K06anT, ranui, repmaHuin, xacHun, HOWA, TEXKa peaKa 3emsi, Nieka psgka
3ems, HMObUIN, MeTanu OT NNaTuHeHaTa rpyna, ckaHaun, CUNUUMEB MeTarl, TaHTar, BaHaguin

lMnacTmacoBn KOMMOHEHTMU

AHTUMOH, BGaput

EJ'IeKTpI/ILIeCKI/I €J1eKTPOHHU KOMIMOHEHTN

AHTUMOH, 6epunuin, marHesui

MeTanHn KOMMOHEHTMN

Bepunuii, kobanT, marHeaun, Bondpam, BaHagui

Kabenu n kabenHyn Komnnektu

Bopat, aHTMMOH, BapuT, 6epunuin, marHeaunin

[OucnneriHn naHenun

[anuit, nHaWN, Texka peaKko3eMHa 3eMsi, fieka peako3emMHa 3eMsl, HMobuin, metanu
OT NnaTuHeHaTa rpyna, ckaHaum

Batepumn

(DJ'IyOpVIT, TexKa pefKo3eMHa 3eMsl, fieka pefKosemMHa 3eMsl, MarHesum
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l-
GB-
E -
PT -
D-
NL -
NO -
SE -
DK -
FIN -
GR-
TR-
F-

Informazioni sulla protezione ambientale.
Information on environmental protection.
Informacion sobre la proteccion del medio ambiente.
Informagoes sobre a protegdo ambiental.
Informationen zum Umweltschutz

Informatie over milieubescherming.

Informasjon om miljgvern.

Information om miljéskydd.

Information om miljebeskyttelse.

Tietoa ymparistonsuojelusta.

MAnpogopieg yia TNV TpooTacia Tou TePIBAAAOvVTOG.
Cevre koruma hakkinda bilgi.

Informations sur la protection de I'environnement.

_ REPRISE A DEPOSER A DEPOSER
ALALIVRAISON  EN MAGASIN  EN DECHETERIE

Cet appareil o

se recycle

Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr
Privilégiez la réparation ou le don de votre appareil |

PAP
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