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ITALIANO

DESCRIZIONE DEL PRODOTTO

Questo apparecchio & un generatore inverter di corrente continua (DC) adatto per
effettuare la saldatura MIG NO GAS. Grazie alla tecnologia inverter, che
consente di ottenere prestazioni elevate mantenendo dimensioni e peso ridotti,
la saldatrice risulta portatile € maneggevole. Tramite il pannello frontale &
possibile effettuare la regolazione dei parametri di saldatura. La saldatrice

ha un circuito diprotezione da sovratensione, sovracorrente e
surriscaldamento. Quando la tensione, la corrente di uscita e la temperatura
della macchina superano lo standard, la saldatrice smettera
automaticamente di funzionare. INSTALLAZIONE

L' installazione deve essere eseguita da personale qualificato nel rispetto della norma
IEC 60974-9 e dei regolamenti nazionali e locali. Il sollevamento della macchina
deve avvenire tramite la maniglia posizionata sulla parte superiore del prodotto. Tale
operazione deve awvenire 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 differenziale) siano compatibili
con la comente 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%
rispetiolla tensione nominale.

Un funzionamento eccessivo in caso di sovratensione, sovracorrente o
surriscaldamento pud danneggiare la macchina.

IMPIEGO

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

La presenza del simbolo indica che la macchina non &
munita di pfc. Assicurarsi con l'installatore e in
conformita con IEC 60974-9 che la saldatrice possa
essere collegata alla rete pubblica a bassa tensione.

Questa saldatrice & esclusivamente per uso
professionale ed é riservata per lindustria.

A vore

RICERCA DEL GUASTO

DESCRIZIONE (FIG B-1):

. Interruttore ON/OFF

. Manopola di regolazione sinergica

. LED indicatore di protezione termica

. LED indicatore ON/OFF

. LEDindicatore filo @ 0,9

. LED indicatore filo @ 0,8

. Pulsante per selezionare filo (@ 0,8 - @ 0,9)
. Cavo di alimentazione

Installazione MOG (NO GAS) (FIG B-2):

1. Spegnere la saldatrice.

2. Aprire il pannello superiore e inserire il filo nel comparto della macchina,
quindi inserire la bobina nel porta bobina e serrare.

3. Inserire il filo nel traina-filo facendolo aderire alla gola del rullo
(ATTENZIONE: il rullo ha due gole: ruotando il rullo & possibile scegliere la

4, gola appropriata 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).
Svitare 'estremita della torcia (ugello) e la punta di contatto per facilitare il
passaggio del filo.

8. Chiudere lo sportello. Accendere la saldatrice.

Premere il pulsante della torcia

7. Regolare la saldatura mediante la manopola sinergica (2) (regola
contemporaneamente tensione e velocita del filo).

CONOORAWN=

o

PROTEZIONE TERMICA

Se la macchina viene utilizzata per un ciclo di lavoro molto faticoso, un
dispositivo di sicurezza provvede a proteggere la machina da un
eventuale sovratemperatura. L'intervento del dispositivo & segnalato
dall'accensione del led giallo (3).

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

RAGIONI

RIMEDIO

o |l filo non avanza quandola |e

Sporco sulla punta dell’'ugello guidafilo

e  Soffiare con aria

Pezzi umidi

ruota motrice gira ° La frizione dell’aspo svolgitore & eccessiva |e  Allentare
e  Torcia difettosa e  Controllare guaina guidafilo
o Alimentazione del filo: e  Ugello di contatto difettoso e  Sostituire
presenza di scatti o ° Bruciature nell’'ugello di contatto e  Sostituire
intermittenza e  Sporco sul solco della ruota motrice e  Pulire
e  Solco sulla ruota motrice consumato e  Sostituire
e Arco spento e  Cattivo contatto tra pinza di massa e Stringere la pinza e controllare
pezzo Pulire o sostituire ugelli di contatto e guidagas
e Cordone di saldatura poroso |e  Cattivo contatto tra pinza di massa e e  Pulire dalle incrostazioni
pezzo ° La distanza fra la torcia e il pezzo deve essere di 5-10 mm;
e Distanza o inclinazione sbagliata della e  L’inclinazione non meno di 60° rispetto al pezzo.
torcia e  Aumentare la quantita
Troppo poco gas e  Asciugare con una pistola ad aria calda o altro mezzo

e La macchina cessa
improvvisamente di
funzionare dopo un uso
prolungato

La macchina si & surriscaldata per un uso
eccessivo e la protezione termica &
intervenuta

Lasciare raffreddare la macchina per almeno 20-30 minuti




ENGLISH

PRODUCT DESCRIPTION

This device is a direct current (DC) inverter generator suitable for welding MIG NO
GAS. Thanks to the inverter technology that allows high performance while
maintaining reduced dimensions and weight, the welder is portable and easy to
handle. Through the front panel it is possible to adjust the welding parameters and
in the MIG function the adjustment is made in a synergic way. The welding
machine has a protection circuit against overvoltage, overcurrent and overheating.
When the voltage, output current and temperature of the machine exceeds the
standard, the welding machine will automatically stop working.

INSTALLATION

Installation must be carried out by qualified personnel in compliance with IEC
60974-9 and national and local regulations. The machine must be lited by means

of the handle positioned on the top of the product. This operation must be carried
out with the machine switched off and with the welding cables disconnected. The
supply voltage must correspond to the voltage indicated on the rating plate of the

technical data positioned on the product. Use the machine on a system whose
power and protection characteristics (fuse and / or differential) are compatible with
the current required for operation, for further details see the data shown on the
plate affixed to the machine. The welding machine is equipped with a supply
voltage compensation device that allows the machine to operate normally even
when the supply voltage fluctuates by + 15% with respect to the rated voltage.
Excessive operation in the event of overvoltage, overcurrent or overheating can
damage the machine.

HOW USE IT
Warning: Use all precautions required in the safety general manual before operating
the welder, reading carefully the risks linked to the welding process.

The symbol indicates that the machine is not equipped with PFC
device.Agree with the operator and in accordance with the
standard [EC 60974-9 that the welding machine can be connected
to the public low voltage.

This welding machine is for professional use
only and is reserved for the industry.

A vores

DESCRIPTION .(FIG B-1):

ON/OFF switch

Synergic adjustment knob
LEDthermal protection indicator
LEDON/OFF indicator

LEDindicator wire @ 0.9
LEDindicator wire @ 0.8

Button to select wire (@ 0.8 - @ 0.9)
Power cord

MOG INSTALLATION (NO GAS) (FIG B-2):

1. Switch off the welding machine.

2. Open the cover and mount the wire reel on the reel holder.

3. Insert the wire in the trolling wire making it adhere to the roll
groove(ATTENTION: the roll has two grooves; by turning the roll you can
choose the proper groove for the wire diameter). When you change the wire
diameter you have to replace both the roll and the contact tip.

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

5. Close the door. Turn on the welding machine.

PNOG RN

6. Press the MIG torch trigger

7. Adjust the welding using the synergic knob (2) (simultaneously regulates
wire tension and speed).

THERMAL PROTECTION

If the machine is used for hard work cycle, the thermal protection device will
protect the machine from over heating. The yellow LED ON indicates that
the thermal protection is on. (3).

MAINTENANCE
The all maintenance services must be done from qualified
personnel in compliance to the norm (IEC 60974-4).

TROUBLESHOOTING
REASONS REMEDY
e  The wire does not e  Dirt on the tip of the wire guide e  Blow with air
advance when the drive nozzle . Loosen
wheel turns e  The friction of the decoiler is e  Check the wire guide sheath
excessive
o Defective torch
e  Wire feeding: presence of o  Defective contact nozzle ° Replace
clicks or intermittence e  Burns in the contact nozzle ° Replace
e  Dirt on the groove of the drive e Toclean
wheel ° Replace
° Furrow on the worn drive wheel
e Arcoff o  Bad contact between earth clamp e  Tighten the clamp and check
and workpiece e Clean or replace contact and guiding nozzles
e  Porous welding cord e  Bad contact between earth clamp e  Clean the encrustations
and workpiece e  The distance between the torch and the piece must

Wrong distance or inclination of
the torch

Too little gas

Wet parts

be 5-10 mm;

The inclination not less than 60 ° with respect to the
piece.

Increase the quantity

Dry with a hot air gun or other means

e  The machine suddenly
stops operating after
prolonged use

The machine has overheated due
to excessive use and thermal
protection has intervened

Allow the machine to cool for at least 20-30 minutes




FRANGAIS

DESCRIPTION DU PRODUIT

Ce poste a souder est un générateur de courant continue (DC) que peut souder
MIG PAS DE GAZ. La technologie inverter permet d’avoir hautes performances
avec dimensions et poids réduites. Pendant le panneau antérieur on peut régler
les paramétres de soudure, la fonction MIG est du type synergique. Le poste a un
circuit de protection contre survoltage, sur-courant et sur-chauffage. Quand le
voltage, le courant de sortie et la température dépassent les valeurs de sécurité,
le poste s'arrét.

INSTALLATION

L'installation doit étre effectuée par du personnel expérimenté et qui connaisse la
norme |EC 60974-9 et en respectant les normes nationales et locales. Le
soulévement du poste doit se faire pendant la poignée placée dans la partie
supérieure du poste. Cette opération doit se faire avec poste éteinte et cables
déconnectés. Le voltage d’alimentation doit étre le méme indiqué dans le donnés
techniques du poste. Utiliser le poste avec équipement électrique compatible
avec le courant absorbé du poste et avec fusibles et boite différentiel de
protection. Le poste est équipé avec dispositif de compensation du voltage que
permet de travailler méme avec oscillation du voltage +-15%. Si le poste travaille
pour longtemps en cas de survoltage, sur-courant et sur-chauffage il peut étre
endommagé.

MIS EN MARCHE DU POSTE

Trées important :- utiliser les précautions détaillés dans le manuel générale avant
de mettre en marche le poste , en lisant avec attention les risques connectés a
la soudure

The symbol indicates that the machine is not equipped with PFC
device. Agree with the operator and in accordance with the
standard IEC 60974-9 that the welding machine can be connected
to the public low voltage.

Ce poste a soude est réservé uniquement pour
I'usage professionnel et pour I'industrie.

A\ vorice

DESCRIPTION.(FIG B-1):

. Bouton ON / OFF

. Bouton de réglage synergique

. Indicateur LED de protection thermique
. Indicateur LED marche/arrét

. Fil indicateur LED @ 0,9

. Fil indicateur LED @ 0,8

. Bouton de sélection de fil (3 0,8 - @ 0,9)
. Cordon d'alimentation

CONOGPLWN=

MOG INSTALLATION (NO GAZ) (FIG B-2):

1. Eteindre le poste.
Ouvrir le panneau et insérer la bobine de fil dans dévidoir et serrer.

3. Insérer le fil dans le moteur d'entrainement et l'adapter dans
la gorge du galet (ATTENTION: le galet a 2 gorges et donc le fil doit étre
placé exactement dans le gorge avec le méme diamétre du fil). Quand on
change le diameétre du fil il faut changer aussi le galet et la buse de
contact.

4.  Pour faire avancer le fil mieux dévisser la buse de contact et la buse gaz.

5. Fermerla porte que protége la bobine de fil. Mettre en marche le poste.

6. Appuyez sur la gachette de la torche MIG.

7. Régler le soudage a I'aide du bouton synergique (2)
(régule simultanément la tension et la vitesse du fil).

PROTECTION THERMIQUE

Dans le cas ou de surchauffe du poste le LED jaune est allumé, la
protection thermique est entrée en marche , on pourra recommencer
a travailler quand le LED jaune est éteint. (3).

ENTRETIEN
Toutes opération de maintenance doivent étre exécutées
par des experts en respectant la norme |EC 60974-4.

DEPANNAGE
DEFAUT RAGIONI RIMEDIO
o Le fil n"avance pas quand la roue motrice . Buse guide fil obstruée . Soulffler avec air
tourne. . La friction du dévidoir est excessive. . Desserrer
e Torche défectueuse. e Controller la gaine du fil
o Alimentation du fil par déclenchements ou . Buse guide fil défectueuse. . Remplacer.
intermittent. . Bruleur dans la buse de contact. . Remplacer.
e  Roue motrice sale. e Nettoyer.
. Rainure de la roue motrice ° Remplacer
e abimée.
e Arc éteint. . Mauvais contact entre la masse et ° Serrer la pince et vérifier.
la piece. e -)Nettoyer ou remplacer buse de
contact et buse guide gaz.
e Cordon de soudure poreux. e mauvais contact entre masse et e  Nettoyer des incrustations.
piéce.
e Distance ou inclination trompée. e Ladistance entre torche et piece
e Faute de gaz doit étre de 5-10 mm; -)L’inclination
. Piéce avec humidité. de la torche doit étre 60°
e  Augmente le débit du gaz.
e  Sécher la piéce avec pistolet air
chaude ou avec autre moyen.
e Le poste cesse tout a coup de fonctionner . Le poste est surchauffé et la . Il faut faire refroidir le poste pour au
apres une utilisation prolongée. protection thermique est intervenu. moins 20-30 minutes.
e Le poste est éteint méme si connecté au e Le fuse du transfo de service est e  Remplacer.
réseau. brulé.




ESPANOL

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Este dispositivo es un generador inversor de corriente continua (CC) adecuado para
soldadura MIG NO GAS.

Gracias a la tecnologia del inversor que permite un alto rendimiento mientras
mantiene reducidas las dimensiones y el peso, la soldadora es portatil y facil de
manejar.A través del panel frontal es posible ajustar los parametros de soldadura y
en la funcién MIG, el ajuste se realiza de forma sinérgica. La maquina de soldadura
tiene un circuito de proteccion contra sobretension, sobrecorriente y
sobrecalentamiento. Cuando el voltaje, la corriente de salida y la temperatura de la
maquina superan el estandar, la maquina de soldadura dejara de funcionar
automaticamente.

INSTALACION

La instalacién debe ser realizada por personal calificado de acuerdo con I[EC
60974-9 y las regulaciones nacionales y locales. La maquina debe levantarse por
medio del asa situada en la parte superior del producto. Esta operacién debe
realizarse con la maquina apagada y con los cables de soldadura desconectados.
La tensién de alimentacion debe corresponder a la tension indicada en la placa de
caracteristicas de los datos técnicos colocados en el producto. Utilice la maquina en
un sistema cuyas caracteristicas de potencia y proteccion (fusible y / o diferencial)
sean compatibles con la corriente requerida para el funcionamiento. Para obtener
mas detalles, consulte los datos que se muestran en la placa adherida a la
maquina. La maquina de soldadura esta equipada con un dispositivo de
compensacion de voltaje de suministro que permite que la maquina funcione
normalmente, incluso cuando el voltaje de suministro fluctiia en un + 15% con
respecto al voltaje nominal. El funcionamiento excesivo en caso de sobretension,
sobrecorriente o sobrecalentamiento puede dafiar la maquina.

PUESTA EN MARCHA DEL PRODUCTO

Advertencia: leer el manual de uso y usar todas las precauciones necesarias para
evitar todos los riesgos relacionados a la soldadura.

La presencia del simbolo indica que la maquina no esta
equipada con pfc. Asegurese con el instalador y de
acuerdo con IEC 60974-9 que la maquina de soldadura se
puede conectar a la red publica de baja tension.

Esta maquina de soldar es exclusivamente
para uso profesional y esta reservada para

A\ nomee

Descripcion (FIG B-1):

. Interruptor encendido / apagado

. Perilla de ajuste sinérgico

. Indicador LED de proteccion térmica

. Indicador LED de encendido/apagado

. Cable indicador LED @ 0,9

. Cable indicador LED @ 0,8

Boton de seleccion de cable (3 0,8 - @ 0,9)
. Cable de alimentacion

MOG Instalacion (NO GAS) (FIG B-2):

1. Apaga la maquina de soldar.
2. Abra el panel superior e inserte el carrete en el soporte del carrete y
apriete.

3. Inserte el alambre en el alimentador de alambre para que se adhiera a la
garganta del rodillo. (ATENCION: el rodillo tiene dos ranuras: girando el
rodillo es posible elegir la ranura adecuada en funcién del didmetro del
alambre a utilizar). Al cambiar el didmetro del alambre es necesario cambiar
tanto el rodillo como la punta de contacto.

4. Desenroscar el extremo del soplete (boquilla) y la punta de contacto para
facilitar el paso del alambre.

5. Cierre la puerta. Encienda el soldador.

6. Presione el botdn de la antorcha MIG.

7. Regular la soldadura mediante el mando sinérgico (2) (regula
simultaneamente la tension y la velocidad del hilo).

PROTECCION TERMICA

En caso de sobrecalentamiento del equipo se ilumina el LED amarillo
que indica la intervencion de la proteccion térmica, cuando el LED se
apaga se puede soldar de nuevo. (3).

la industria.
MANTENIMIENTO
El mantenimento del equipo debe ser hecho por persona
calificada y que conozca la norma IEC 60974-4.
SOLUCION DE PROBLEMAS
RAZONES SOLUCION
. La rosca no avanza . Suciedad en la punta de la . Soplar con aire
cuando gira la rueda boquilla de la guia del hilo e  Aflojar
motriz. e La friccion del decoiler es e  Compruebe la funda de la guia del hilo
excesiva.
e  antorcha defectuosa
e  Alimentacion de hilo: . Boquilla de contacto defectuosa . Reemplazar
presencia de clics o Quemaduras en la boquilla de e  Reemplazar
intermitencia. contacto. . Limpiar
Suciedad en la ranura de la rueda e  Reemplazar

motriz
surco en la rueda motriz
desgastada

e  Arco apagado

Mal contacto entre la pinza de
masa y la pieza de trabajo.

Apretar la abrazadera y comprobar
Limpiar o sustituir boquillas de contacto y guia.

° Cable de soldadura
poroso

Mal contacto entre la pinza de
masa y la pieza de trabajo.
Distancia incorrecta o inclinacion
de la antorcha

Muy poco gas

Partes humedas

Limpiar las incrustaciones.

La distancia entre la antorcha y la pieza debe ser de
5-10 mm;

La inclinacién no inferior a 60 ° con respecto a la
pieza.

Incrementar la cantidad.

Secar con una pistola de aire caliente u otros
medios.

e Lamaquina deja de
funcionar
repentinamente
después de un uso
prolongado

La maquina se ha sobrecalentado
debido al uso excesivo y ha
intervenido la proteccion térmica.

Deje que la maquina se enfrie durante al menos 20-
30 minutos.




PORTUGUES

DESCRIGAO DO PRODUTO DESCRIGAO .(FIG B-1):

Este dispositivo € um gerador inversor de corrente continua (DC) adequado para

soldagem MIG NO GAS. Gragas a tecnologia inverter que permite alto e
desempenho mantendo dimensdes e peso reduzidos, o soldador é portatil e facil g :3°t.a° LICIAD) sinergico -

. - ] E . . . Indicador LED de protecao térmica
de manusear. Atrth_as do palngl front’al e possivel ajus.ta'r 0s paramgtro_s de 4. Indicador LED LIGADO/DESLIGADO
soldagem e na fungdo MIG o ajuste € feito de forma sinérgica. A maquina de solda 5. Fio indicador LED @ 0,9
possui um circuito de proteg&o contra sobretenséo, sobrecorrente e 6. Fio indicador LED @ 0,8
superaguecimento. Quando a tens@o, corrente de saida e temperatura da maquina 7. Botdio de selecéo de fio (3 0,8 - @ 0,9)
excederem o padrdo, a maquina de solda parara automaticamente de funcionar. 8. Cabo de alimentagio
INSTALAGAO INSTALAGAO MOG (SEM GAS) (FIG B-2):
A instalagdo deve ser realizada por pessoal qualificado em conformidade com IEC 1 i L.
60974-9 e regulamentos nacionais € locais. A maquina deve ser levantada por + Desligue a maquina de solda.
meio da alga posicionada na parte superior do produto. Esta operagao deve ser 2. Abraatampa e monte o carretel de arame no suporte do carretel.
realizada com a méquina desligada e com os cabos de soldagem desconectados.
A tensdo de alimentagdo deve corresponder a tenséo indicada na placa de 3. Insira o fio no fio de corrico fazendo com que ele adira ao rolo
caracteristicas dos dados técnicos posicionados no produto. Utilize a maquina em ranhura (ATENGAO: o rolo tem duas ranhuras; girando o rolo vocé pode
um sistema cujas caracteristicas de poténcia e protegao (fusivel e/ou diferencial) escolher a ranhura adequada para o didmetro do fio). Ao alterar o didmetro
sejam compativeis com a corrente necessaria para o funcionamento, para maiores do fio, vocé deve substituir o rolo e o bico de contato.
detalhes veja os dados indicados na placa afixada na maquina. A maquina de
solda esta equipada com um dispositivo de compensag&o da tens&o de 4.  Desaperte a ponta do magarico (bico) e o bico de contato para facilitar
alimentag&o que permite que a maquina funcione normalmente mesmo quando a a passagem do fio.
tensdo de alimentag&o oscila em + 15% em relagéo a tensdo nominal. A operagao 5. Feche a porta. Ligue a maquina de solda.
excessiva em caso de sobretensdo, sobrecorrente ou superaquecimento pode
danificar a maquina. 6. Pressione o gatilho da tocha MIG

7. Ajuste a soldadura através do botdo sinérgico (2) (regula simultaneamente

COMO USAR
Atencéo: Use todas as precaugdes exigidas no manual geral de seguranga antes de
operar o soldador, lendo atentamente os riscos associados ao processo de soldagem.

0 simbolo indica que a maquina nao esta equipada com
dispositivo PFC. Concorde com o operador e de acordo com a
norma |[EC 60974-9 que a maquina de soldar pode ser ligada a

baixa tensdo publica.

m NOTICE Esta maquina de solda é apenas para uso

profissional e é reservada para a induistria.

SOLUGAO DE PROBLEMAS

a tenséo e a velocidade do fio).

PROTEGAO TERMICA

Se a maquina for usada para ciclo de trabalho pesado, o dispositivo de
protegdo térmica protegerd a maquina do superaquecimento. O LED
amarelo aceso indica que a protegdo térmica esta ligada. (3).
MANUTENGAO

Todos os servigos de manuteng&o devem ser feitos por pessoal
qualificado em conformidade com a norma (IEC 60974-4).

Tocha com defeito

RAZOES
e  Ofio ndo avanga e  Sujeira na ponta do bico guia
quando a roda motriz de arame e  Golpear com ar REMEDIO
gira e O atrito do desbobinador & e Afrouxar
excessivo e  Verifique a bainha guia do fio

e  Alimentagéo do fio: Bocal de contato com defeito

aterramento e a pega de trabalho

[ ]
[ ] PR
- it
presenca de cliques ou e  Queimaduras no bocal de contato : 232;:5::
intermiténcia e  Sujeira na ranhura da roda ;
motriz ° L|mpgr .
e  Sulco na roda motriz gasta O Sl
e  Arco desligado e  Mau contato entre o grampo de e  Aperte a bragadeira e verifique

e Limpe ou substitua os bicos de contato e guia

*  corddo de solda poroso e  Mau contato entre o grampo de

aterramento e a pega de trabalho
e Distancia ou inclinagéo errada
da tocha
e  Muito pouco gas
e  Partes molhadas

° Limpe as incrustagoes

e  Adistancia entre a tocha e a pega deve ser de 5-10
mm;

e Ainclinagdo nao inferior a 60 ° em relagdo a pega.

e  Aumente a quantidade

e  Secar com pistola de ar quente ou outros meios

° A m_a’quina para fje e A maquina superaqueceu de:vido ° Deixe a maquina esfriar por pelo menos
funcionar repentinamente ao uso excessivo e a protegcao 20-30 minutos
apos uso prolongado térmica interveio




DEUTSCH

PRODUKTBESCHREIBUNG

Dieses Gerét ist ein Gleichstrom-Inverter-Generator (DC), der fiir

das Schweiflen MIG NO GAS geeignet ist. Dank der Inverter-

Technologie, die hohe Leistungen trotz reduzierter Abmessungen

und geringem Gewicht ermdglicht, ist das Schweilgerét tragbar und

einfach zu handhaben. Auf der Fronttafel konnen die

SchweiBparameter eingestellt werden. Das Schweiltgerat verflgt

{ber eine Schutzschaltung gegen Uberspannung, Uberstrom und

Uberhitzung. Wenn die Spannung, der Ausgangsstrom und die

Temperatur der Maschine den Standard Uiberschreiten, stoppt das

Schweillgerat automatisch die Schweilifunktion.

INSTALLATION

Die Installation muss von qualifiziertem Personal gemaR IEC 60974-9 Norm und
den nationalen und lokalen Vorschriften durchgefiihrt werden. Die

Maschine muss mit dem Griff an der Oberseite des Produkts angehoben werden.
Dieser Vorgang muss bei ausgeschalteter Maschine und mit abgetrennten
Schweilkabeln durchgefiihrt werden. Die Netzspannung muss der Spannung
entsprechen, die auf dem Typenschild der technischen Daten auf dem Produkt
angegeben ist. Verwenden Sie die Maschine an einem System, dessen Leistungs-
und Schutzeigenschaften (Sicherung und / oder Differential) mit dem fiir den Betrieb
erforderlichen Strom kompatibel sind. Weitere Einzelheiten finden Sie auf den dem
Typenschild mit den technischen Daten auf dem Geréat. Das Schweilgerat ist mit
einer Netzspannungs-Kompensationsvorrichtung ausgestattet, die es der Maschine
ermdglicht, selbst dann normal zu arbeiten, wenn die Netzspannung um + 15%
gegeniiber der Nennspannung schwankt. UbermaRiger Betrieb bei Uberspannung,
Uberstrom oder Uberhitzung kann die Maschine beschadigen.

VERWENDUNG

Achtung: Beachten Sie die allgemeinen VorsichtsmaBnahmen im Handbuch
ALLGEMEINER TEIL, bevor Sie das Schweillgerat in Betrieb setzen. Lesen Sie die
Risiken, die mit dem Schweil-Prozess verbunden sind, sorgfaltig durch.

60974-9 sicher, dass das SchweiRgerat an das dffentliche
Niederspannungsnetz angeschlossen werden kann.

E i Dieses Symbol zeigt an, dass die Maschine nicht mit PFC

Dieses SchweiRgerét ist nur fiir den
professionellen Einsatz und fiir die Industrie

ausgestattet ist. Stellen Sie mit dem Installateur gemaR IEC
A\ vorce

BESCHREIBUNG (ABB. 1):

1. Ein / Aus Schalter

2. Synergischer Einstellknopf

3. LED-Anzeige fiir Wérmeschutz

4. LED-EIN/AUS-Anzeige

5. LED-Anzeigedraht @ 0,9

6. LED-Anzeigedraht @ 0,8

7. Drahtauswahlknopf (2 0,8 - @ 0,9)
8. Netzkabel

INSTALLATION MOG (NO GAS) (ABB. 2):

1.
2,

§cha|ten Sie das Schweillgerat aus.
Offnen Sie die obere Abdeckung, setzen Sie die Spule in den Spulenhalter
ein und ziehen Sie sie fest.

Fuhren Sie den Draht in den Drahtvorschub ein, darauf achten, dass er
am Hohlraum der Walze haftet (ACHTUNG: Die Walze hat zwei Nuten:
Durch Drehen der Walze ist es mdglich, die geeignete Nut entsprechend
dem Durchmesser des zu verwendenden Drahtes auszuwahlen). Beim
Andern des Drahtdurchmessers miissen sowohl die Rolle als auch die
Kontaktspitze ausgetauscht werden.

Schrauben Sie das Ende des Brenners (Dise) und die Kontaktspitze ab,
um den Durchgang des Drahtes zu erleichtern.

SchlieRe die Tir. Schalten Sie den SchweilRer ein.

Driicken Sie den MIG-Brennerschalter.

Passen Sie die Schweillung mit dem Synergieknopf (2) an (reguliert
gleichzeitig die Drahtspannung und die Geschwindigkeit).

UBERHITZUNGSSCHUTZMASSNAHMEN
Wenn die Maschine fiir eine Reihe sehr harter Arbeit verwendet
wird, muss eine Sicherheitseinrichtung die Maschine vor

vorgesehen. A
maglicher Uberhitzung schiitzen. Der Betrieb dieser Schutz-Vorrichtung
wird durch das gelbe LED angegeben.(3).
WARTUNG
Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem Personal unter
Einhaltung der Norm (IEC 60974-4) durchgefiihrt werden.
FEHLERBEHEBUNG
URSACHE BEHEBUNG
e Der Draht wird nicht e  Schmutz an der Spitze der e Mit Luft blasen
vorwarts getrieben, wenn Drahtfuhrungsdise . Lésen
das Antriebsrad dreht e Die Reibung der Antriebsrolle ist e Den Drahtfiihrungsmantel tGberpriifen
zu hoch
e Defekter Brenner
e Drahtzufuhr: unregelmaRig o  Defekte Kontaktdise e  Ersetzen
oder mit Unterbrechungen e Verbrennungen an der e  Ersetzen
Kontaktdise . Reinigen
e Schmutz auf der Rille des e  Ersetzen
Antriebsrads
e Rille des Antriebsrads verbraucht
¢ Lichtbogen ausgeschalten . Schlechter Kontakt zwischen . Die Klemme festziehen und priifen
Masseklemme und Werkstlick . Kontakt- und Flihrungsdisen reinigen oder ersetzen
e Pordse Schweil3naht e  Schlechter Kontakt zwischen e  Die Verkrustungen reinigen
Masseklemme und Werkstlick e  Der Abstand zwischen dem Brenner und dem
. Falscher Abstand oder Neigung Werkstlick muss 5-10 mm betragen.
des Brenners e  Die Neigung nicht weniger als 60 ° in Bezug auf das
e  Zuwenig Gas Werkstlick
o  feuchte Werkstuicke . Die Gasmenge erhdhen
. Mit einer Heilluftpistole oder anderen Mitteln
trocknen
o Die Maschine hort plétzlich . Die Maschine ist wegen . Das Gerat mindestens 20-30 Minuten abkuhlen
nach langerem Gebrauch UbermaRigen Gebrauch Uberhitzt lassen
auf zu arbeiten und der Warmeschutz hat
eingegriffen




NEDERLANDS

PRODUCT BESCHRIJVING

Dit apparaat is een gelijkstroom (DC) inverter generator geschikt voor het lassen
van MIG NO GAS. Dankzij de invertertechnologie die hoge prestaties mogelijk
maakt met behoud van kleinere afmetingen en gewicht, is de lasser draagbaar en
gemakkelijk te hanteren. Via het frontpaneel is het mogelijk om de lasparameters
aan te passen en in de MIG-functie wordt de aanpassing op een synergetische
manier gedaan. Het lasapparaat heeft een beveiligingscircuit tegen overspanning,
overstroom en oververhitting. Wanneer de spanning, uitgangsstroom en
temperatuur van de machine de norm overschrijden, stopt de lasmachine
automatisch met werken.

INSTALLATIE

De installatie moet worden uitgevoerd door gekwalificeerd personeel in
overeenstemming met IEC 60974-9 en nationale en lokale voorschriften. De
machine moet worden opgetild door middel van de handgreep aan de bovenzijde
van het product. Deze handeling moet worden uitgevoerd met uitgeschakelde
machine en losgekoppelde laskabels. De voedingsspanning moet overeenkomen
met de spanning aangegeven op het typeplaatje van de technische gegevens op
het product. Gebruik de machine op een systeem waarvan de vermogens- en
beveiligingskenmerken (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
op de machine is bevestigd. Het lasapparaat is uitgerust met een
compensatievoorziening voor de voedingsspanning waardoor het apparaat
normaal kan werken, zelfs wanneer de voedingsspanning met + 15% fluctueert
ten opzichte van de nominale spanning. Overmatige werking bij overspanning,
overstroom of oververhitting kan de machine beschadigen.

HOE HET GEBRUIKEN?

Waarschuwing: Neem alle voorzorgsmaatregelen die in de algemene
veiligheidshandleiding worden voorgeschreven voordat u de lasser gebruikt, en
lees aandachtig de risico's die aan het lasproces zijn verbonden.

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

Dit lasapparaat is alleen voor professioneel
gebruik en is gereserveerd voor de industrie.

Awe

BESCHRIJVING .(FIG B-1):

Aan / uit knop

Synergische instelknop

LED-indicator voor thermische beveiliging
LED AAN/UIT-indicator
LED-indicatordraad @ 0,9
LED-indicatordraad @ 0,8
Draadkeuzeknop (@ 0,8 - @ 0,9)

. Stroomdraad

MOG INSTALLATIE (GEEN GAS) (FIG B-2):

PNOo A ®N

1.  Schakel het lasapparaat uit.
2. Open het deksel en monteer de draadhaspel op de haspelhouder.

3. Steek de draad in de trollingdraad zodat deze aan de rol blijft kleven groef
(LET OP: de rol heeft twee groeven; door de rol te draaien kunt u de juiste
groef voor de draaddiameter kiezen). Wanneer u de draaddiameter wijzigt,
moet u zowel de rol als de contacttip vervangen.

4. Schroef het uiteinde van de toorts (mondstuk) en de contacttip los om
de doorgang van de draad te vergemakkelijken.
5.  Sluit de deur. Zet het lasapparaat aan.

6. Druk op de MIG-toortsschakelaar

7. Pas het lassen aan met behulp van de synergische knop (2) (reguleert
tegelijkertijd de draadspanning en snelheid).

THERMISCHE BESCHERMING

Als de machine wordt gebruikt voor een zware werkcyclus, zal de
thermische beveiliging de machine beschermen tegen oververhitting. De
gele LED AAN geeft aan dat de thermische beveiliging is ingeschakeld (3).
ONDERHOUD

Alle onderhoudsdiensten moeten worden uitgevoerd door

gekwalificeerd personeel in overeenstemming met de

norm (IEC 60974-4).
PROBLEEMOPLOSSEN
REASONS REMEDY
e  De draad gaat niet e Vuil op de punt van het Blaas met lucht
vooruit wanneer het draadgeleidingsmondstuk losmaken
aandrijfwiel draait e  De wrijving van de decoiler Controleer de draadgeleidermantel
is buitensporig
° Defecte zaklamp
e  Draadaanvoer: e  Defecte contactsproeier e  Vervangen
aanwezigheid van klikken e  Brandwonden in het contactmondstuk e  Vervangen
van voorstellen e Vuil op de groef van het e Om schoon te maken
aandrijfwiel e  Vervangen
e Voor op het versleten aandrijfwiel
e  Boog uit e  Slecht contact tussen aardklem e Draai de klem vast en controleer:
en werkstuk e Contact- en geleidingsnozzles reinigen of vervangen
e  Poreus lassnoer e  Slecht contact tussen aardklem e  Maak de korsten schoon
en werkstuk e  De afstand tussen de toorts en het stuk moet 5-10
e  Verkeerde afstand of helling mm zijn;
van de toorts e  De helling niet minder dan 60 ° ten opzichte van het
Te weinig gas stuk.
Natte delen Verhoog de hoeveelheid
Droog met een heteluchtpistool of op een andere manier
e  De machine stopt ° De machine is oververhit geraakt door e  Laat de machine minimaal 20-30 minuten afkoelen
plotseling met werken overmatig gebruik en de thermische
na langdurig gebruik beveiliging is ingegrepen




NORSK

PRODUKTBESKRIVELSE

Denne enheten er en likestrem (DC) invertergenerator som er egnet for sveising
av MIG NO GAS. Takket veere inverterteknologien som illater hoy ytelse samtidig
som den opprettholder reduserte dimensjoner og vekt, er sveiseren baerbar og
enkel & handtere. Gjennom frontpanelet er det mulig & justere sveiseparametrene
og i MIG-funksjonen gjares justeringen pa en synergisk mate. Sveisemaskinen
har en beskyttelseskrets mot overspenning, overstrem og overoppheting. Nar
spenningen, utgangsstremmen og temperaturen til maskinen overstiger
standarden, vil sveisemaskinen automatisk slutte & fungere.

INSTALLASJON

Installasjonen ma utferes av kvalifisert personell i samsvar med IEC 60974-9 og
nasjonale og lokale forskrifter. Maskinen ma lgftes ved hjelp av handtaket
plassert pa toppen av produktet. Denne operasjonen ma utferes med maskinen
slatt av og med sveisekablene frakoblet. Forsyningsspenningen ma samsvare
med spenningen som er angitt pa typeskiltet il de tekniske dataene pa produktet.
Bruk maskinen pa et system hvis kraft- og beskyttelsesegenskaper (sikring og/
eller differensial) er kompatible med strammen som kreves for drift, for ytterligere
detaljer se dataene vist pa platen som er festet til maskinen. Sveisemaskinen er
utstyrt med en forsyningsspenningskompensasjonsanordning som gjer at
maskinen kan fungere normalt selv nar forsyningsspenningen svinger med + 15
% i forhold til merkespenningen. Overdreven drift ved overspenning, overstrgm
eller overoppheting kan skade maskinen.

HVORDAN BRUKER DEN
Advarsel: Bruk alle forholdsregler som kreves i den generelle sikkerhetshandboken
fgr du bruker sveiseren, les naye risikoene knyttet til sveiseprosessen.

Symbolet indikerer at maskinen ikke er utstyrt med PFC-enhet.
Avtal med operataren og i henhold til standarden IEC 60974-9 at
sveisemaskinen kan kobles til offentlig lavspenning.

Denne sveisemaskinen er kun for
profesjonell bruk og er forbeholdt industrien.

A vores

TROUBLESHOOTING

P NG A LN

BESKRIVELSE (FIG B-1):

. Pa/av bryter

Synergisk justeringsknapp
Termisk beskyttelse LED-indikator
LED PA/AV-indikator
LED-indikatorledning @ 0,9
LED-indikatorledning @ 0,8
Ledningsvalgknapp (9 0,8 - @ 0,9)
Stremledning

MOG INSTALLASJON (INGEN GASS) (FIG B-2):

Sla av sveiseapparatet.
Apne dekselet og monter tradspolen pa snelleholderen.

Sett traden inn i trollingtraden slik at den fester seg til rullen

spor (OBS: rullen har to spor; ved & snu rullen kan du velge riktig spor for
traddiameteren). Nar du endrer traddiameteren ma du skifte bade rullen og
kontaktspissen.

Skru av enden av brenneren (dysen) og kontaktspissen for & lette
passasjen av ledningen.
Lukk dgren. Sla pa sveisemaskinen.

Trykk pa MIG-brenneren

Juster sveisingen med den synergiske knappen (2) (regulerer tradspenningen
og hastigheten samtidig).

TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen brukes til hard arbeidssyklus, vil den termiske
beskyttelsesanordningen beskytte maskinen mot overoppheting. Den gule
LED PA indikerer at termisk beskyttelse er pa. (4).

VEDLIKEHOLD
Alle vedlikeholdstjenester ma utfares fra kvalifisert
personell i samsvar med normen (IEC 60974-4).

GRUNNER

MIDDEL

Wiren gar ikke frem nar °
drivhjulet gar rundt

Smuss pa tuppen av
tradferingsmunnstykket
. Friksjonen til decoileren er

e  Blas med luft
e Lgsne
e  Sjekk tradferingshylsen

Fure pa det slitte drivhjulet

overdreven
° Defekt lommelykt
e  Tradmating: e D o  Erstatte
. . efekt kontaktdyse
Sller miormitioronds »  Bronner i kontaktdysen s Avesle
Smuss pa sporet pa drivhjulet
: 1SS pdl Sp pa drivhju ° Erstatte

Stram klemmen og kontroller
o Rengjgr eller skift ut kontakt- og styredyser

e Bueav e  Darlig kontakt mellom jordklemme
og arbeidsstykke
*  Porgs sveiseledning e  Darlig kontakt mellom jordklemme
og arbeidsstykke
e  Feil avstand eller helling av
fakkelen
. For lite gass
e  Vate deler

e  Rengjer beslagene

e  Avstanden mellom fakkelen og stykket ma veere
5-10 mm;

e  Hellingen ikke mindre enn 60 ° i forhold til stykket.

e Ok mengden

e  Toark med varmluftspistol eller andre midler

° Maskinen slutter °

plutselig & fungere
etter langvarig bruk

Maskinen har blitt overopphetet
pa grunn av overdreven bruk og
termisk beskyttelse har grepet inn

e  La maskinen avkjgles i minst 20-30 minutter
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SVENSKA

PRODUKTBESKRIVNING

Denna enhet &r en likstrdm (DC) invertergenerator som &r l&mplig for svetsning av
MIG NO GAS. Tack vare véxelriktarteknologin som tillater hdg prestanda med
bibehallen reducerade dimensioner och vikt, ar svetsaren portabel och Iatt att
hantera. Genom frontpanelen &r det méjligt att justera svetsparametrarna och i
MIG-funktionen gors justeringen pa ett synergiskt sétt. Svetsmaskinen har en
skyddskrets mot éverspénning, dverstrom och dverhettning. N&r maskinens
spanning, utstrém och temperatur verstiger standarden slutar svetsmaskinen
automatiskt att fungera.

INSTALLATION

Installationen maste utforas av kvalificerad personal i enlighet med IEC 60974-9
och nationella och lokala foreskrifter. Maskinen maste lyftas med hjalp av
handtaget placerat pa toppen av produkten. Denna operation maste utféras med
maskinen avstangd och med svetskablarna frankopplade. Matningsspanningen
maste motsvara den spanning som anges pa markskylten for de tekniska data
som finns pa produkten. Anvand maskinen pa ett system vars effekt- och
skyddsegenskaper (sakring och/eller differential) &r kompatibla med den strém
som kravs for drift, for ytterligare detaljer se data som visas pa skylten som &r
fast pa maskinen. Svetsmaskinen ar utrustad med en
matningsspénningskompensationsanordning som gor att maskinen fungerar
normalt &ven nér matningsspanningen fluktuerar med + 15 % i férhallande till
maérkspanningen. Overdriven drift i handelse av dverspénning, dverstrdm eller
Overhettning kan skada maskinen.

HUR ANVANDER DEN
Varning: Anvand alla forsiktighetsatgarder som kravs i sakerhetshandboken innan

du anvénder svetsaren, I&s noggrant igenom riskerna kopplade till svetsprocessen.

Symbolen indikerar att maskinen inte &r utrustad med PFC-
anordning. Kom éverens med operatdren och i enlighet med
standarden IEC 60974-9 aft svetsmaskinen kan anslutas till
allmén lagspanning.

L

Denna svetsmaskin &r endast for
professionell anvandning och &r reserverad

A voree |

BESKRIVNING .(FIG B-1):

1. Pa/ Av knapp

2. Synergisk justeringsratt

3. Termiskt skydd LED-indikator

4. LED PA/AV-indikator

5. LED-indikatorkabel @ 0,9

6. LED-indikatortrad @ 0,8

7. Tradvalsknapp (9 0,8 - @ 0,9)

8. Stromsladd
MOG

INSTALLATION (INGEN GAS) (FIG B-2):

1. Sténg av svetsmaskinen
2. Oppna locket och montera tradrullen pa rullhallaren.

3. Séttin traden i trollingtraden sa att den faster pa rullen
spar (OBS: rullen har tva spar; genom att vrida rullen kan du valja ratt spar
for traddiametern). Nar du dndrar traddiametern maste du byta bade rullen
och kontaktspetsen.

4. Skruva loss anden av brénnaren (munstycket) och kontaktspetsen for att
underlétta passagen av traden.

5.  Stang dorren. Sla pa svetsmaskinen.
6.  Tryck pa MIG-brannarens avtryckare

7. Justera svetsningen med hjatp av den synergiska knappen (2) (regterar
samtidigt tradspanning och hastighet).

TERMISKT SKYDD

Om maskinen anvénds for hart arbete kommer termisk skyddsanordning att
skydda maskinen fran dverhettning. Den gula lysdioden PA indikerar att det
termiska skyddet &r pa. (3).

UNDERHALL
Alla underhallstjanster maste utféras av kvalificerad

for industrin. o
personal i enlighet med normen (IEC 60974-4).
FELSOKNING
REASONS REMEDY
e  Vajern gér inte framat e  Smuts pa spetsen av o  Blas med luft
nar drivhjulet svanger trédstyrmunstycket e Lossa

overdriven
° Defekt ficklampa

° Friktionen hos decoilern ar

e  Kontrollera tradstyrningsmanteln

Tradmatning: férekomst o Defekt kontaktmunstycke e Bytaut
av klick eller intermittens o Branner i kontaktmunstycket e Bytaut
e Smuts pa drivhjulets spar e Atftrengora
o Far pa det slitna drivhjulet S L
Bage av o  Dalig kontakt mellan jordklamma e  Dra at klamman och kontrollera
och arbetsstycke o Rengdr eller byt ut kontakt- och styrmunstycken
Pords svetslina : : = e  Rengdr belaggningarna
Dalig kontakt mell dkl
° ochlgr;er:sastyglq(: an jordkdamma e  Avstandet mellan brannaren och stycket maste vara
e  Fel avstand eller lutning for SAllulub . ) R
brannaren e  Lutningen inte mindre an 60 ° med avseende pa
e Forlite gas LG
e  Vatadelar o Okaméngden

e  Torka med en varmluftspistol eller pa annat satt

Maskinen slutar plétsligt att ° Maskinen har éverhettats pa
fungera efter langvarig grund av éverdriven anvandning e Lat maskinen svalna i minst 20-30 minuter
anvéndning och termiskt skydd har ingripit
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DANSK

PRODUKT BESKRIVELSE

Denne enhed er en jeevnstrgm (DC) invertergenerator, der er egnet til svejsning af
MIG NO GAS. Takket veere inverterteknologien, der tillader hgj ydeevne og
samtidig bevare reducerede dimensioner og vaegt, er svejseren baerbar og nem at
handtere. Gennem frontpanelet er det muligt at justere svejseparametrene og i
MIG-funktionen foretages justeringen pa en synergisk made. Svejsemaskinen har
et beskyttelseskredslab mod overspaending, overstram og overophedning. Nar
maskinens spaending, udgangsstrem og temperatur overstiger standarden,
stopper svejsemaskinen automatisk med at arbejde.

INSTALLATION

Installationen skal udfares af kvalificeret personale i overensstemmelse med IEC
60974-9 og nationale og lokale forskrifter. Maskinen skal lgftes ved hjeelp af
handtaget placeret pa toppen af produktet. Denne operation skal udfgres med
maskinen slukket og med svejsekablerne afbrudt. Forsyningsspaendingen skal
svare til den speending, der er angivet pa maerkepladen med de tekniske data,
der er placeret pa produktet. Brug maskinen pa et system, hvis effekt- og
beskyttelsesegenskaber (sikring og/eller differentiale) er kompatible med den
strem, der kraeves til drift, for yderligere detaljer se dataene vist pa pladen, der er
pasat maskinen. Svejsemaskinen er udstyret med en
forsyningsspaendingskompensationsanordning, der gar det muligt for maskinen
at fungere normalt, selv nar forsyningsspzendingen svinger med + 15 % i forhold
til den nominelle speending. Overdreven drift i tilfeelde af overspaending,
overstrgm eller overophedning kan beskadige maskinen.

HVORDAN BRUGER DET

Advarsel: Brug alle de forholdsregler, der kraeves i den generelle
sikkerhedsmanual, far du betjener svejseren, og lees omhyggeligt de risici, der er
forbundet med svejseprocessen.

Aftal med operataren og i overensstemmelse med standarden
IEC 60974-9, at svejsemaskinen kan tilsluttes offentlig
lavspaending.

Symbolet angiver, at maskinen ikke er udstyret med PFC-enhed.

Denne svejsemaskine er kun til professionel
brug og er forbeholdt industrien.

Awe

BESKRIVELSE (FIG B-1):

0O NG AWM

ONJ/OFF kontakt

Synergisk justeringsknap

Ternisk beskyttelse LED-indikator
LED ON/OFF-indikator
LED-indikatorledning @ 0,9
LED-indikatorledning @ 0,8

Knap til valg af ledning (¢ 0,8 - @ 0,9)
Strg:nkabel

MOG INSTALLATION (INGEN GAS) (FIG B-2):

1.
2.
3.

Sluk for svejsemaskinen.
Abn daekslet og monter tradrullen pa rulleholderen.

Indseet traden i trollingtraden, s& den klaeber til rullen

rille (OBS: rullen har to riller; ved at dreje rullen kan du veelge den rigtige
rille til traddiameteren). Nar du aendrer traddiameteren, skal du udskifte
bade rullen og kontaktspidsen.

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

Luk deren. Taend for svejsemaskinen.
Tryk pa MIG-breenderens aftraekker

Juster svejsningen med den synergiske knap (2) (reguterer samtidig
tradspaending og hastighed).

TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen bruges til hard arbejdscyklus, vil den termiske
beskyttelsesanordning beskytte maskinen mod overophedning. Den gule
LED ON indikerer, at den termiske beskyttelse er teendt. (3).
VEDLIGEHOLDELSE

Al vedligeholdelse skal udfares fra kvalificeret personale i
overensstemmelse med normen (IEC 60974-4).

FEJLFINDING
REASONS REMEDY
e  Wiren gar ikke frem, nar e  Snavs pa spidsen af ° Blaes med luft
drivhjulet drejer tradfaringsmundstykket e Lgsne

° Friktionen af decoileren er

e  Tjek tradfgringshylsteret

for stor
° Defekt lommelygte
e  Tradfremfaering: o  Erstatte
Tilstedevaerelse af kiik *  Defekt kontaktdyse .  Erstatte
eller intermitterende ° Breender i kontaktdysen At
e Snavs pa rillen pa drivhjulet ° = r;er:tgrare
o Fure pa det slidte drivhjul ° 1l
e Bueaf e  Darlig kontakt mellem jordklemme e  Spaend klemmen og kontroller
0og emne e Renggr eller udskift kontakt- og styredyser
e  Porgs svejsesnor e  Darlig kontakt mellem jordklemme e Renger belegningeme
0g emne . e  Afstanden mellem breenderen og stykket skal vaere
e  Forkert afstand eller hzeldning 5.10 mm:
. Iigffgt";:;e” e Haeldningen ikke mindre end 60 ° i forhold til stykket.
e Vade dele S lienocen

e  Ter med en varmluftpistol eller andre midler

e  Maskinen holder pludselig
op med at fungere efter
lzengere tids brug

Maskinen er overophedet pa
grund af overdreven brug, og
termisk beskyttelse har grebet ind

° Lad maskinen kgle af i mindst 20-30 minutter
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SUOMALAINEN

TUOTTEEN KUVAUS

Tama laite on tasavirta (DC) invertterigeneraattori, joka soveltuu MIG NO GAS -
hitsaukseen. Invertteriteknologian ansiosta, joka mahdollistaa korkean
suorituskyvyn séilyttden samalla pienet mitat ja painon, hitsauskone on
kannettava ja helppo késitelld. Etupaneelin kautta on mahdollista séétaa
hitsausparametreja ja MIG-toiminnossa saato tapahtuu synergisesti.
Hitsauskoneessa on suojapiiri ylijannitetta, ylivirtaa ja ylikuumenemista vastaan.
Kun koneen jénnite, lahtdvirta ja lampdtila ylittavat standardin, hitsauskone lakkaa
toimimasta automaattisesti.

ASENNUS

Asennuksen saa suorittaa pateva henkildstd standardin IEC 60974-9 seka
kansallisten ja paikallisten ma&raysten mukaisesti. Kone on nostettava tuotteen
paalla olevan kahvan avulla. Tdma toimenpide on suoritettava koneen ollessa
pois paalta ja hitsauskaapelit irrotettuina. Sydttéjannitteen tulee vastata
tuotteeseen kiinnitetyssa arvokilvessa ilmoitettua jénnitettd. Kayta konetta
jarjestelmassa, jonka teho- ja suojausominaisuudet (sulake ja/tai tasauspyorésto)
ovat yhteensopivia toiminnan vaatiman virran kanssa, katso tarkemmat tiedot
koneeseen kiinnitetyssé kilvessa. Hitsauskoneessa on sydttojannitteen
kompensointilaite, joka mahdollistaa koneen normaalin toiminnan myds silloin,
kun syottojénnite vaihtelee + 15 % nimellisjénnitteeseen nahden. Liiallinen kaytto
ylijénnitteen, ylivirran tai ylikuumenemisen yhteydessé voi vahingoittaa konetta.

MITEN SITA KAYTETAAN
Varoitus: Noudata kaikkia yleisen turvallisuusoppaan edellyttdmié varotoimia ennen
hitsauskoneen kayttoa ja lue huolellisesti hitsausprosessiin liittyvat riskit.

Symboli osoittaa, ettd koneessa ei ole PFC-laitetta. Sovi kéyttéjan
kanssa ja standardin IEC 60974-9 mukaisesti, etté hitsauskone
voidaan liittaa yleiseen pienjanniteverkkoon.

KUVAUS .(KUVA B-1):

O O O S

On / off kytkin

Synerginen saatonuppi
Lamposuojan LED-merkkivalo

LED ON/OFF merkkivalo
LED-merkkivalon johto @ 0,9
LED-merkkivalon johto @ 0,8
Johdon valintapainike (2 0,8 - @ 0,9)
Virtajohto

MOGIN ASENNUS (EI KAASUA) (KUVA B-2):

1.
2.
3.

Sammuta hitsauskone.
Avaa kansi ja asenna lankakela kelan pidikkeeseen.

Ty6nna lanka uistelulankaan niin, etté se kiinnittyy rullaan

ura (HUOM: telassa on kaksi uraa; rullaa kaéntamalla voit valita langan
halkaisijalle sopivan uran). Kun vaihdat langan halkaisijaa, sinun on
vaihdettava seka rulla ettd kosketinkérki.

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

Sulje ovi. Kytke hitsauskone paélle.
Paina MIG-polttimen liipaisinta

Saada hitsaus synergisen nupin (2) avulla (samalla saatelee langan
kireytta ja nopeutta).

LAMPOSUOJAUS
Jos konetta kéytetaan kovaan tydjaksoon, ldmpdsuojalaite suojaa konetta
ylikuumenemiselta. Keltainen LED PAALLA osoittaa, ettd ldmpdsuoja on

—— . . paalla. (3).
A “0-"'“ Téma hlﬁ.alfsk!.)_l.l.e on tarkoitettu vain HUOLTO
ammattikéyttéon, ja se on varattu
teollisuudelle. Kaikki huoltopalvelut on suoritettava patevan henkildston
toimesta normin (IEC 60974-4) mukaisesti.
ONGELMIEN KARTTOITTAMINEN
SYYT KORJAUSAINE
e  Vaijeri ei kulje e  Lika vaijeriohjaimen suuttimen
eteenpain, kun kérjessa e  Puhallailmalla
vetopydré pyorii e  Decoilerin kitka on liian e  Ldysad
suuri e  Tarkista vaijeriohjaimen vaippa
° Viallinen taskulamppu
e  Langansyotto: e  Viallinen kontaktisuutin e Korvata
napsautuksia tai e  Palaa kosketussuuttimessa e Korvata
katkonaista e Lika vetopy6ran urassa e Siivota
. Korvata
° Kuluneessa vetopyodrassa uurretta
e  Kaaripois ° Huono kosketus maadoituspuristimen ° Kirista puristin ja tarkista
ja tybkappaleen vélilla e Puhdista tai vaihda kosketus- ja ohjaussuuttimet
° Huokoinen hitsauslanka ° Huono kosketus maadoituspuristimen

ja tydkappaleen valilla

e  Vaara polttimen etaisyys tai
kaltevuus

° Liian vahan kaasua

. Marat osat

° Puhdista ruhjeet

e  Polttimen ja kappaleen vélisen etdisyyden tulee olla
5-10 mm;

e  Kaltevuus on vahintdan 60° kappaleeseen nahden.

o Lisda maaraa

° Kuivaa kuumailmapistoolilla tai muulla tavalla

toimimasta pitkan
kayton jalkeen

o  Kone lakkaa yhtakkia .

Kone on ylikuumentunut liiallisen
kaytén vuoksi ja lampdsuoja on
puuttunut

Anna koneen jaahtya vahintdan 20-30 minuuttia
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PYCCKWHX

OMUCAHUME NPOAYKTA
370 yCTPOIACTBO NpeLCTaBnseT coboil MHBEPTOPHbIV reHepaTop NOCTOSIHHOMO
Toka (DC), nogxoaswmit ans ceapkn MIG NO GAS. Bnarogaps uHeepTopHom

TEXHOMOMK, 0BECTeUMBAIOLLE BbICOKYH MPOU3BOAUTENBHOCTb NPU COXPAHEHN

MEHbLUNX rabapuToB 11 BeCa, CBapOYHbIil annapaT nopTaTuBHbIA U MPOCTON B

obpalyeHnn. Yepes nepeaHiol naHemnb MOXHO HACTPOUTL NapaMeTpbl CBApKM, a

B (yHKUMM MIG HacTpoiika BbINOMHSETCS CUHEPreTUYECKUM 0Bpa3oM.

CBapoyHblil annapar UMeeT CXeMy 3aLUnTbl OT NePEHanpsKEHNs, Neperpy3ki no
TOKy 1 neperpesa. Koraa HanpskeHue, BbIXOAHOM TOK 1 TeMnepaTypa annapata

MpeBbILLAIOT CTaHAAPTHbIE, CBAPOYHbI annapaT aBToMaTU4ecki NpekpaLyaeT
pabory.
MOHTAX

¢ IEC 60974-9 n HaumoHamnbHbLIMK 1 MECTHBIMM HopMamu. MalwuvHy cnegyet
MOAHMMATb 38 PYYKY, PACTIONOKEHHYHO B BEPXHEN YacTV uafenms. 3ta onepauus
[BOIMKHA BbIMOMHATLCA MPY BbIKIKOHYEHHOM arnapaTe U 0TCOEANHEHHbIX CBapOUHbIX

kabensix. HanpshxeHne n1TaHns JOSMKHO COOTBETCTBOBATH HAMPSHKEHMIO, yKa3aHHOMY

Ha NacropTHOI Tabrnyke C TEXHNYECKMI aHHbIMM, PACTIONOXEHHON Ha M3AenM.
Vicronbayiite MaLLMHY B CUCTEME, XapaKTEPUCTVKA MOLLHOCTM W 3aLLMThI KOTOPOW

(MpegoxpanuTens Wi auddepeHLman) COBMECTMbI C TOKOM, HE0BX0AMMbIM ANs
paboThl, NS NOMyYEHIst AONONHATENBHOM MHOPMALIM CM. JaHHbIE, YKa3aHHbIe Ha

Tabrnuke, MPYKPENIEHHON K MalLHe. CBapOYHbIiA annapaT OCHaLLEH YCTPOMCTBOM
KOMMEHCaLWN HAMPSHKEHIS MTaHIS, KOTOPOE MO3BONAET MalLLHE HOpMarbHO
paboTaTh faxe npu KoneGaHnsX HanpsikeHUs MUTaHUS Ha = 15 % Mo OTHOLLIEHNIO K
HOMMHITBHOMY HarpsikeHuio. Upe3amepHas paboTa B Criyyae nepeHanpsikeHus,
MepErpy3ky Mo TOKY WIu Neperpesa MOXET NPYBECTY K MOBPEXIEHIO MaLLMHbI.

OMUCAHMUE .(PUC. B-1):

1. Nepexntoyatens BKIN/BbIKN

2. PerynupoBka CBapoOYHOro HanpsxeHus
3. PerynupoBka CKOpoCTH NPOBOMOKU

4. CBeToamnoA TennoBow 3awuThbl

5. MUHAMKaTOp BKNIOYEHUS NUTaHMUA

6. CHe3p0 nonoxutenbHoro nontoca (+)
7. WHyp nutanua

YCTAHOBKA MOG (BE3 [A3A) (PUC. B-2):
YcraHoBka [OIMKHa BbIMONHATLCA KBaﬂM(bMLLMpOBaHHbIM NnepcoHarnom B COOTBETCTBUN 1.

2,

KAK UCMNOJb30BATb

Mpeaynpexaerue: Mepen Hayanom paGoTbl CO CBAPOYHbIM annapaTom
cobnitofaiiTe BCe Mepbl NPEAOCTOPOKHOCTH, YkasaHHbIe B 0BLIEeM PYKOBOACTBE Mo
TeXHUKe GE30NAacHOCTM, BHAMATENBHO 3Y4MB PUCKU, CBA3AHHbIE C MPOLIECCOM

CBapky.

CvMBON yKa3bIBaeT Ha To, YTO annapar He OCHaLLeH
yctporictBom PFC. Cornacyiite ¢ onepatopom 1 B
COOTBETCTBUM CO cTaHaapToM [EC 60974-9, uto cBapouHbIi
annapar MOXHO MOAKITYaTh K CETV HU3KOTO HaNPsiKeHMS.

A\ vomice

Jror CBapO‘lelﬁ annapar npeaHasHa4eH TONbKO AnsA
npocheccHoHansLHOro UCMNosb30BaHUA 1
3ape3epBUpPOBaH Ans NPOMbILLNEHHOCTU.

WUCNPABJIEHVE NPOBNEM

BbIKItoumnTE CBApOYHbIN annapar.

OTKpOWTE KPbILLUKY M YCTAHOBWTE KaTYLUKY C MPOBOSOKOM Ha AepXaTesb
KaTyLLK.

BcraBbTe NPOBOMOKY B TPOMMMHIOBYO NPOBOOKY Tak, YTo6bl OHa NpuUnunna K
PYIOHY.

kaHaBka (BHUMAHWE: ponuk umeeT fBe kaHaBky; NOBOPa4vBast POMuK, Bbl
MOXeTe BblbpaTb kaHaBKy, COOTBETCTBYHLLYK) AMaMeTpy NpoBonoku). Mpw
M3MEHEeHU AnameTpa NPOBOMOKN HEOOXOAMMO 3aMEHNTb KaK POrMK, TakK 1
KOHTaKTHbIN HAKOHEYHMUK.

OTBWHTITE KOHEL| FOPEnK (CONMO) W KOHTAKTHBIA HAKOHEYHMK, YTOObI
00nerynTb NPOXOXAEHNE NMPOBONOKM.
3akpbITb Bepb. BkntounTe cBapoYHbIN annapar.

HaxwmuTe kHonky ropenkv MIG

OtperynupyiiTe CBapKy ¢ MOMOLLbIO CUHEPrETUYECKON PYYKM (2)
(0BHOBPEMEHHO PerynupyeT HaTsHKEeHNE 1 CKOPOCTb MPOBOITOKN).

TENJIOBAA 3ALLUUTA

Ecnu malwmHa ncnonb3yeTcs Ans TshKenbIx pabounx LMKIoB, yCTPOMCTBO
TENNOBOW 3aLNThI 3ALUUTUT MALLMHY OT neperpesa. [opsLLMA KenTbIi
CBETOAMON YKa3bIBAET Ha TO, YTO TeNnoBas 3aluTa BkoyeHa (3).

TEXHUYECKOE OBCNYXXUBAHUE

Bce paboTbl Mo TexHU4YeckoMy 06CIyXMBaHMIO AOMKHbI BbINOMHATLCS
KBanuULMPOBaHHbIM NEPCOHANOM B COOTBETCTBUM C HopMoli (IEC
60974-4).

NPUYUHBI

CPEACTBO

o [MpoBonoka He
npoasuraeTcs npu
BpaLleHunn BeayLLlero
koneca

ps3b Ha KOHYMKe conna
HanpasnsioLLel NPOBOMOKN
TpeHve pasmatbiBaTens
YpesmepHoe
HewvcnpasHbivi daken

e [lpoayTb BO3OyXOM
e 0ocnabutb
e [lpoBepbTe 060M04Ky HanpaBnsoLLEN NPOBOOKM.

e [logaya NpoOBOSOKMK:
Hanunyue Lwen4ykoB nnn
NpepbIBUCTOCTb

HewncnpaBHOCTb KOHTaKTHOWM (hOPCYHKM
Oxo0run B KOHTAKTHOM conne

['pA3b Ha kaHaBKe BeayLLero Koneca
Boposaa Ha M3HoLLEeHHOM BeayLlem
konece

3ameHsTb
3amMeHsTb
Yuetutb

3amMeHsTb

o [lyra BblkntoyeHa

[noxoM KOHTaKT MeXAy 3aXMMOM
3a3eMI1eHNs 1 3aroTOBKOM

3aTaHute XOMYT U npoBepbTe
e OyMcTUTE UNW 3aMEHUTE KOHTaKTHbIE U Hanpasngwuine conna

o [lOpUCTBIV CBapOYHbIii
LUHYp

[noxoM KOHTaKT MeXAy 3aXMMOM
3a3eMI1eHNs 1 3aroTOBKOM
HenpasunbHoe paccTosiHne

WIN HaKMOH roperku

Cnuwkom mano rasa

BnaxHble yactn

e OuyunCTWTE MHKpyCTauum

e PaccrosiHne mexay ropenkon u 3arotToBKowm
[OIMKHO ObITb 5-10 MM;

e HaknoH He meHee 60° No OTHOLLEHUIO K AeTanu.

e YBenu4bTe KONMYecTBO
e [lpocywnTtb heHOM mUnm apyrum cnocobom.

¢ MawwmHa BHe3anHo nepecraet
paboTaTb nocne ANUTEnNbHOro
NCMOJ1Ib30BaHUA

MatuvmHa neperpenacb us-3a
4YpEe3MepHOro NCMOoSb30BaHUs, 1
cpaboTtana Tennosas 3awimTa

o [laiiTe MalUMHe OCTbITb B TeyeHne He meHee 20-30
MUHYT.
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POLSKIE

OPIS PRODUKTU

Urzadzenie to jest inwertorowym pradnica pradu statego (DC) przystosowang do
spawania metoda MIG NO GAS. Dzigki technologii inwertorowej, ktéra pozwala
na wysoka wydajno$¢ przy zachowaniu zmniejszonych wymiaréw i wagi,
spawarka jest przeno$na i tatwa w obstudze. Poprzez panel przedni mozliwa jest
regulacja parametréw spawania, a w funkcji MIG regulacja odbywa sig w sposdb
synergiczny. Spawarka posiada obwdd zabezpieczajacy przed przepigciem,
przetezeniem i przegrzaniem. Gdy napigcie, prad wyjsciowy i temperatura
spawarki przekroczg norme, spawarka automatycznie przestanie dziatac.
INSTALLATION

Instalacja musi by¢ przeprowadzona przez wykwalifikowany personel zgodnie z
norma |EC 60974-9 oraz przepisami krajowymi i lokalnymi. Maszyne nalezy
podnosi¢ za pomocg uchwytu umieszczonego na gorze produktu. Czynnos¢ te
nalezy wykonywa¢ przy wytaczonej maszynie i odtaczonych przewodach
spawalniczych. Napiecie zasilania musi odpowiadaé napieciu wskazanemu na
tabliczce znamionowej danych technicznych umieszczonych na produkcie.
Uzywaj maszyny w systemie, ktérego charakterystyka zasilania i zabezpieczenia
(bezpiecznik i / lub mechanizm réznicowy) jest kompatybilne z pradem
wymaganym do dziafania, w celu uzyskania dalszych szczegtéw patrz dane
pokazane na tabliczce przymocowanej do maszyny. Spawarka wyposazona jest
w urzadzenie do kompensaciji napiecia zasilania, ktére umozliwia normaing prace
urzadzenia nawet przy wahaniach napigcia zasilania o + 15% w stosunku do
napiecia znamionowego. Nadmierna praca w przypadku przepiecia, przetezenia
lub przegrzania moze uszkodzi¢ maszyne.

JAK UZYWAC

Ostrzezenie: Przed przystapieniem do obstugi spawarki nalezy zastosowaé
wszystkie $rodki ostroznosci wymagane w ogéinej instrukcji bezpieczenstwa,
uwaznie czytajac zagrozenia zwigzane z procesem spawania.

Symbol wskazuje, Ze spawarka nie jest wyposazona w
urzadzenie PFC. Uzgodnij z operatorem i zgodnie z nomma IEC
60974-9, ze spawarke mozna podiaczy¢ do publicznego niskiego
napiecia.

Ta spawarka jest przeznaczona wytacznie do
uzytku profesjonalnego i jest
zarezerwowana dla przemystu.

A voree |

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

OPIS (RYS. B-1):

PrzetacznZk wiacz t wytacz

Pokretto regulacjZ synerchzne]

WskaznZk LED zabeszeczenZa terchznego
WskaznZk wiqczenZa{wyiqczenZa dZody LED
Przewéd wskaznZka LED @ 0,9

Przewad wskaznZka LED ¢ 0,8

PrzycZsk wyboru drutu (R0,8-R0,9)

Kabel zasZlajacy

INSTALACJA MOG (BEZ GAZU) (RYS. B-2):

ONOARWN A

Wylaczy€ spawarke.
Otwdrz pokrywe i zamontuj szpule drutu na uchwycie szpuli.

Wt6z drut do drutu do trollingu, aby przylegat do rolki

rowek (UWAGA: rolka posiada dwa rowki; obracajac rolke mozna wybra¢
odpowiedni rowek do $rednicy drutu). Po zmianie $rednicy drutu nalezy
wymieni¢ zaréwno rolke, jak i koricowke kontaktowa,

4. Odkrec koncowke palnika (dysze) i korcowke pradowa, aby utatwic
przejécie drutu.

5. Zamkna¢ drzwi. Wiacz spawarke.

6. Naciénij spust palnika MIG

7. Regulacja zgrzewania za pomoca pokretta synergicznego (2) (jednoczesnie
reguluje naprezenie i predkos¢ drutu).

OCHRONA TERMICZNA

Jesli maszyna jest uzywana do cigzkiego cyklu pracy, zabezpieczenie
termiczne ochroni maszyne przed przegrzaniem. Zapalona zétta dioda LED
wskazuje, ze zabezpieczenie termiczne jest wigczone. (3).
KONSERWACJA

Wszystkie ustugi konserwacyjne musza by¢ wykonywane przez
wykwalifikowany personel zgodnie z norma (IEC 60974-4).

o Niewfasciwa odlegtos¢ lub
nachylenie latarki

e  Zamalo gazu

e  Mokre czegsci

REASONS REMEDY
e Drut nie przesuwa sig, e  Brud na koncéwce dyszy Dmuchnij powietrzem
gdy koto napedowe sie prowadzacej drut Poluzowac
obraca e  Tarcie rozwijaka jest Sprawdz ostong prowadnicy drutu
nadmierne
e Uszkodzona latarka
e Podawanie drutu: e  Wadliwa dysza kontaktowa e  Zastgpowac
obecnosc kliknig¢ lub e  Oparzenia w dyszy kontaktowej e  Zastepowaé
przerwy e  Brud na rowku kota e  Czysci¢
napedowego e  Zastgpowac
o  Bruzda na zuzytym kole napedowym
e Arc off e  Zly kontakt miedzy zaciskiem ° Dokre¢ zacisk i sprawdz
uziemienia a przedmiotem obrabianym | e  Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze kontaktowe i prowadzace
e Porowaty sznur spawalniczy | e  Zly kontakt miedzy zaciskiem e Oczys¢ inkrustacje
uziemienia a przedmiotem obrabianym |e  Odlegto$¢ miedzy palnikiem a elementem musi

wynosi¢ 5-10 mm;

Nachylenie nie mniejsze niz 60 ° w stosunku do kawatka.

o Zwieksz ilosé

e  Osusz za pomoca pistoletu na gorgce powietrze lub w inny
sposéb

e Maszyna nagle °
przestaje dziata¢ po
dtuzszym uzytkowaniu

nadmiernego uzytkowania i
zadziatata ochrona termiczna

Maszyna przegrzata sie z powodu

e Pozwdl urzagdzeniu ostygngé przez co najmniej 20-30 minut




EAAHNIKA

NEPIFPA®H NPOIONTOZ NEPIFPA®H .(EIKONA B-1):

AuTi n GUOKeUN €ival i yevvATpIa PeTaTpotréa auvexoUg pedpatog (DC)

karéAnAn yia auykéMnon MIG NO GAS. Xapn aTnv Texvoloyia inverter Trou 1. Aiak6TrTng Evapgng / AMigng

EMTPETTEI UYPNAEG €MIBOOEIG diatnpwvTag TTapdAANAa pelwpéveg BI0O0TATEIS Kal 2. P4Buion g téiong ouykoAAnong

Bdpog, 0 auykoAANTAG €ival eopnTdG Kal EUKOAog aTov Xelpiopd. Méow Tou 3. PuBpion Tax0tnTag kaAwdiou

ptpoaTivou Trivaka eival duvath n pUBUIoN Twv TapapéTpwy GUyKOAANONG Kal 4, LED Beppikng TpooTagiag

o Aerroupyia MIG n plBpion yiveral ye auvepyikd Tpéo. H pnyavn 5. Evepyomoinon LED

oUykOAANang diaBétel KUKAwpa TTpoaTaTiag ammd UTEPTACT, UTTEPROAIKG pelpa 6. Yrodoxn BeTikol ToAou (+)

kai urepBéppavan. Otav n Taon, 10 pelua e€6d0U kal n Beplokpagia Tou 7. KaAwdio 1pogodoaiag

pnxavAauarog utrepBolv To TPOTUTIO, N PNXavA cuykGAnang Ba oTapathael

QuUTOHATO Va AEITOUPYEI. EFKATAZTAZH MOG (XQPIZ AEPIO) (EIK B-2):

EFKATAZTAZH . . )

H eykatdoTaon TEETEN val TIPAYUATOTIOIEITAI OTTO EEEIBIKEUPEVO TIPOCWTTIKG 1. Amevepyomroifate T pnxavi guykoMnang.

oUugwva e 1o IEC 60974-9 kai Toug £BVIKOUG Kal TOTTKOUG KavoviapoUs. To 2. Avoire 10 kGAUa Kal TOTIOBETATTE TO GUPHATIVO KAPOUAI o Béon Tou
pNX@vnUa TTPETTEN VA AVUWWVETAI PEow TG AaBRG TTou BpigkeTal aTo Mavw KapouAioU.

HEpog Tou TrpoidvTog. AUTA N AeIToupyia TpETEl va ekTeAEITal HE TO pnxavnHa 3. Eioaydyere 10 aUppa oo alppa aupTig KAVOVIGg To va TpoakoAndei aTo
0pnoTo kai pe amoouvdedepiéva Ta kahwdia guykoMnang. H Téan Tpogodoaiag poAG auAdki (TPOZOXH: To pohd £xel BU0 QUATKWOEIC, TIEPIGTPEPOVTAC TO
TIPETTEN VO QVTIOTOIXEN GTNV TAON TIOU AvayPAGETal GTNV TIVOKIdA TEXVIKWY POAS pTopeite va emAEEETe TO kataAAnAo auAdki yia Tn SIGPETPO TOU
XGpGKTI']pIOT'IK(bV Twv Tsxvn«bv 010|'X£iwv ou Bpicr[(owm OTO TTPOI6V. ' oUpparog). Otav alalete Tn SIAETPO TOU TUPHATOC, TIPETTE! Vel
XpnoIUOTIOICTE TO PNXAVNUA G€ CUCTNHA TOU OTTOIOU T XAPAKTNPIOTIKG QUTIKATOOTAOETE TO00 T0 POAG GO0 Kall TO AKPO ETTAQAC.

10x00g kal TTpoaTaciag (ao@aAeia kai/f d1agopIko) eival GUMBATA e TO PEUA 4. ZePiBOTE T0 AKPO TOU PAKOU (OTBHIO) Kal TO GKPO ETTAPAC YIa Va

TIOU aTTaITeTal yia Tn A€IToupyia, yia TepiocoTEPEG AETITOpEPEIES OEiTE T

dieukoAUveTE T BIEAEUON TOU GUPPATOG.

dedopéva TTou eugavicovral oTny Tvakida ou eival TotmoBeTnuévn 01O Khei sota. E : . SM
pnxavnua. H unxavr) auykdAAnong eivar EOTAIoUEVN pE PIo CUOKEUN - IOt TV TIOPTA. EVERYOTIONOTE T HIXAVT GUYKOAMNGNS.
avTIoTaBPIoNG TAoNG TPOYOS0TIag TTOU ETITPETEI OTN UNXAVH Va AEITOUPYE 6. MamoTe T okavdaAn Tou gakol MIG

KaVOVIKG aKkoun kai 6Tav n Ton Tpogodoaiag Kupaivetal katd + 15% ae oxéon
e TNV ovopaaTikA Taon. H utrepPBoAikr Aeitoupyia o€ mepimTwon umépraong,
uTiEPPBOAIKOU PEUPATOG 1) UTTEPBEPUavVANG UTTOPET va PAGWEI TO pnxavnpa.

NQx TO XPHZIMOMNOIEITE

Mpogidotoinan: XpnaipotoIaTe OAES TIG TIPOPUAAEEIS TTOU aTTaiTolvTal OTO
VEVIKO yxeIpidlo aopdAeiag Tpiv BEaeTe o€ AsiToupyia T ouakeury cuykOAAnang,
SlapadovTag TPOCEKTIKA TOUG KIVOUVOUG TTou auvdEovTal We T diadikaaia

7. PubpioTte TN GUYKOAANON XPNOIYOTIOIWVTAG TO GUVEPYIKO KOUUTTI (2)
(puBpicel TauTdxpOVa TNV TGN Kal TNV TaxUTnTa TOou oUPPATOG).

OUYKOMNOTIG. OEPMIKH MPOZTAZIA
To aGpBoAo uTrodeikviel 611 To pnxavnpa Sev gival e§oTTAIgEVO Edv 1o pnxavnpa xpnaipoToleitar yia okAnpd kikho epyaaiag, n cuokeun
JE ouoKeur PFC. ZUPQWVEITE PIE TOV XEIPIOTH KOl GUMQWVA HE TO BeppikAG TTpoaTaaiag Ba TPoaTaTEUaEl TO UNXAvnua amoé utrepBEpuavan.
mpérutro IEC 60974-9 611 n pnxavij ouykoMnorg pmropi va To kitpivo LED ON utrodeikvUel 0TI n Beppikr| TpooTaaia eival
— ouvdelei otn Snuodaia XapnAn Taon. EVEPYOTIOINKEVN. (3).
Autf n pnxavi) 6uyK6AAnaTg poopiCeral ZYNTHPHZH
NOTICGE Hovoyla e TrayVEApiarmikey Xpnor kat O\eg o1 utmpeaieg ouvtApnang TPETTEN va yivovTal oo CEIDIKEUPEVO
TpoopileTal yia T Biopnyavia. o ,
TIPOCWTTIKG GUUQWVA e Tov kavova (IEC 60974-4).

ANTIMETQMIZH MPOBAHMATQN

REASONS REMEDY
e To kaAwdio dev e  AkaBapoieg oTnV GKPN TOU ° duongre Ye aépa
TTpowdeiTal étav aKpo@uaiou 0dnyou cUPUATOG e ApoAdw
TIEPIOTPEPETAI O e  H 1pIr Tou decoiler givai e EAéyEre Tn Brikn 0dnyou kaAwdiou
KIVATAPIOG TPOXOG UTTEPROAIKN
o EAarTwparikég @okdg
o Tpo@odoaia KaAwdiwv: ° EAOTTwATIKO aKpOo@UOIO ETTAPNG . AVTIKOBIOTW
TTAPOUCIa KPOTWV 1 e  Eykalpara oTo akpo@uaoio TTaPrg e AvTIKaBIoTW
SiaAeipewy e AkoBapaieg aTo AUAGKI TOU e Na KkaBapiow
KIVNTHpIou TpoxoU . AVTIKOBIOTW
° AUAGKI aTov @Bapuévo KIVNTAPIO TPOXO
e XBRAoiIuo T6gou . Kakn eagn uetagy Tou oQIyKThpa o X PigTe TOV OPIYKTHPQ Kal EAEYETE
YEiWONG Kal TOU TEPaYioU epyaciag o KaBapioTe 1 avTIKOTAOTAGTE Ta aKPOQUOIa ETTOPAG Kal kaBodAynong
e [Mopwdeg kopdOVI . Kakr) eTagn yeTagu Tou oQIyKThpa o KaBapioTe TIG TTIKAAUWEIG
OUYKOAANONG yeiwang kai Tou Tepayiou epyaciag e HaméoTtaon petagl Tou @akou Kal Tou Tepayiou
e  AavBaopévn améoTacn r kKAion mpémel va gival 5-10 mm.
TOU pakou e H kAion Ox1 pikpoTEPN aTT6 60 ° O€E OXEON ME TO TEPAXIO.
e [oAU Aiyo aépio o AuEnoTE TNV TTOCATNTA
e Yypd pépn o TTEYVWOTE UE TIOTON BEpUOU aépa r GAAO PEGO
e To pnxdvnua oTapatd ° To avnua éxel uttePBepuavOEi . i . .
EaQVIKa va AeIToupyei HeTa Aéy%]ﬁmg%o)\l)l((r']g xpr%)on?lj(m Exel ° A‘P”‘?Ts TO MNXAVNHA VO KPUWGE! Yia TouAGxioTov 20-30
ard TTopateTapévn Xpron TTapEPPEl N BepUIKN TTpOCTACIO hetrié
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MAGYAR

TERMEKLEIRAS

Ez a késziilék MIG NO GAS hegesztésére alkalmas egyenarami (DC) inverteres
generator. Az inverteres technolégianak készonhetéen, amely nagy teljesitményt
tesz lehetdvé, mikzben megtartja a kisebb méreteket és sulyt, a hegeszté
hordozhatd és kénnyen kezelhetd. Az elélapon keresztiil lehetdség van a
hegesztési paraméterek bedllitasara, a MIG funkciéban pedig szinergikus médon
torténik a beallitas. A hegesztdgép tllfesziiltség, talaram és tlimelegedés elleni
védelmi dramkérrel rendelkezik. Ha a gép fesziiltsége, kimeneti &rama és
hémérséklete meghaladja a szabvanyt, a hegesztégép automatikusan leall.
TELEPITES

A telepitést szakképzett személyzetnek kell elvégeznie az IEC 60974-9
szabvanynak és a nemzeti és helyi eldirasoknak megfeleléen. A gépet a termék
tetején elhelyezett fogantyaval kell felemelni. Ezt a miveletet kikapcsolt géppel
és levalasztott hegesztékabelekkel kell végrehajtani. A tapfesziiltségnek meg kell
egyeznie a terméken elhelyezett miiszaki adatok adattabljan feltiintetett
fesziiltséggel. Hasznalja a gépet olyan rendszeren, amelynek teljesitménye és
védelmi jellemzéi (biztositék és/vagy differencidlmii) kompatibilisek a
miikddéshez sziikséges aramerdsséggel, tovabbi részletekért lasd a gépre
erfsitett tablan feltiintetett adatokat. A hegesztdgép tapfesziiltség-kiegyenlitd
berendezéssel van ellatva, amely lehet6vé teszi a gép normal miikédését akkor
is, ha a tapfeszliltség a névleges fesziiltséghez képest + 15%-kal ingadozik.
Tulfesziiltség, talaram vagy tlimelegedés esetén a tllzott miikddés karosithatja
a gépet.

HOGYAN HASZNALJA

Figyelmeztetés: A hegesztdgép hasznalata el6tt tegye meg az altalanos biztonségi
kézikdnyvben eldirt dsszes dvintézkedést, figyelmesen olvassa el a hegesztési
folyamattal kapcsolatos kockazatokat.

A szimbdlum azt jelzi, hogy a gép nincs felszerelve PFC
eszkozel. Egyezzen meg az iizemeltetovel és az IEC 609749
szabvanynak megfelelGen, hogy a hegesztogép csatlakoztathato
a koziizemi kisfesziiltségre.

Ez a hegesztdgép csak professzionalis
hasznalatra késziilt, és az ipar szamara van
fenntartva.

A vonce

HIBAELHARITAS

LEIRAS (B-1. ABRA):

O NG REWON =

ON/OFF kapcsold

Szinergikus beallité gomb
Hévédelmi LED jelzéfény

LED BE/KI jelz6

LED-jelz6 vezeték @ 0,9

LED-jelz6 vezeték @ 0,8
Vezetékvalaszté gomb (9 0,8 - @ 0,9)
Tapkabel

MOG TELEPITESE (NINCS GAZ) (B-2. ABRA):

-

Kapcsolja ki a hegesztdgépet.
Nyissa ki a fedelet, és szerelje fel a huzaltekercset az orsétartéra.

lllessze be a huzalt a pergetddrétba gy, hogy az a tekercshez tapadjon
horony (FIGYELEM: a tekercsnek két hornya van; a tekercs forgatasaval
kivalaszthatja a huzalatmérének megfeleld hornyot). A huzalatmérd

megvaltoztatasakor a tekercset és az érintkez8csucsot is ki kell cserélni.

Csavarja le a pisztoly végét (fuvoka) és az érintkezd hegyét, hogy
megkonnyitse a huzal athaladasat.
Csukd be az ajtét. Kapcsolja be a hegesztégépet.

Nyomja meg a MIG pisztoly kiolddjat

Allitsa be a hegesztést a szinergikiis gombbal (2) (egyidejiileg
szabalyozza a hiizal feszességét és sebességét).

HGVEDELEM

Ha a gépet kemény munkaciklusra hasznaljak, a hévédé berendezés
megvédi a gépet a tiimelegedéstdl. A sarga LED BE azt jelzi, hogy a
hévédelem be van kapcsolva. (3).

KARBANTARTAS

Az Gsszes karbantartasi szolgaltatast szakképzett személyzetnek kell
elvégeznie a szabvanynak (IEC 60974-4) megfelelGen.

OKOK JOGORVOSLAT
e A huzal nem halad e  Szenny a huzalvezet6 favoka o Fujj levegbvel
el6re, amikor a hegyén e Lazitsa meg
meghaijtd kerék forog e A decoiler surlédasa tulzott o Ellenérizze a huzalvezetd hiivelyt
° Hibas zseblampa
e  Huzaladagolas: e Hibas érintkez6 fuvoka o Cserélie ki
kattanasok jelenléte vagy e  Egés az érintkez6 fuvokaban o Cserélje ki
szaggatottsag e  Szenny a hajtékerék hornyan o Tisztitani
e Cserélje ki
e  Barazda a kopott hajtokeréken
e  Arcoff e  Rossz érintkezés a foldel6 bilincs |¢ HUzza meg a bilincset és ellenérizze
és a munkadarab k6z6tt o Tisztitsa meg vagy cserélje ki az érintkez6- és vezetéfuvokakat
e Porézus hegesztézsinor e  Rossz érintkezés aféllqelé bilincs | Tisztitsd meg a berakédasokat
és a munkadarab kozott o Afaklya és a darab kézétti tavolsagnak 5-10 mm-
e  Afaklya helytelen tavolsaga nek kell lennie:
vagy ddléssz0ge « A d6lésszog legalabb 60° a darabhoz képest.
*  Tulkevés gaz o Novelje a mennyiséget
N k
‘ edves része e Szaritsa meg forr6 leveg6s pisztollyal vagy mas médon
e A gép hosszan tartd e A gép tilmelegedett a tulzott ) . . o
hasznalat utan hirtelen hasznalat miatt, és a hévédelem | Hagyja a gépet legalabb 20-30 percig hdlni
ledll beavatkozott




CESTINA

POPIS VYROBKU

Toto zafizeni je stejnosmérny (DC) invertorovy generator vhodny pro svafovani
MIG NO GAS. Diky invertorové technologii, ktera umozriuje vysoky vykon pfi
zachovani zmen3enych rozmérd a hmotnosti, je svarecka pienosna a snadno se
s ni manipuluje. Pfes pfedni panel je mozZné nastavovat parametry svafovani a ve
funkci MIG se nastaveni provadi synergickym zptisobem. Svarecka ma ochranny
obvod proti prepéti, nadproudu a prehrati. Kdyz napéti, vystupni proud a teplota
stroje prekroCi normu, svarecka automaticky prestane pracovat.

INSTALACE

Instalaci musi provést kvalifikovany personal v souladu s IEC 60974-9 a
narodnimi a mistnimi predpisy. Stroj je nutné zvedat pomoci rukojeti umisténé na
homi strané produktu. Tato operace musi byt provedena pfi vypnutém stroji a s
odpojenymi svafovacimi kabely. Napajeci napéti musi odpovidat napéti
uvedenému na typovém Stitku technickych Udajt umisténych na vyrobku.
Pouzivejte stroj na systému, jehoz vykonové a ochranné charakteristiky (pojistka
alnebo diferenciél) jsou kompatibilni s proudem pozadovanym pro provoz, dalsi
podrobnosti viz idaje uvedené na Stitku pfipevnéném ke stroji. Svarecka je
vybavena kompenzacénim zafizenim napéjeciho napéti, které umoZiiuje normalni
provoz stroje i pfi kolisani napajeciho napéti o + 15 % vaci jmenovitému napéti.
Nadmérny provoz v pfipadé prepéti, nadproudu nebo prehrati miize poskodit
stroj.

JAK TO POUZIVAT

Varovani: Pied pouZitim svarecky dodrzujte vSechna bezpe€nostni opatieni
pozadovana v obecné bezpecnostni pfirucce a peclivé si prectéte rizika spojena s
procesem svafovani.

Symbol oznacuije, Ze stroj neni vybaven zaiizenim PFC.
Dohodnéte se s obsluhou a v souladu s normou IEC 60974-9, ze
svarecku Ize pfipojit k verejnému nizkému napéti.

Tato svarecka je urcena pouze pro
profesionalni poutziti a je vyhrazena pro

A vonce

POPIS (OBR. B-1):

1. vypina¢ ON/OFF

Synergicky nastavovaci knoflik

LED indikator tepelné ochrany

LED indikator ON/OFF

LED indikacni vodic @ 0,9

LED indikaéni vodi¢ @ 0,8

Tlacitko pro vybér dratu (2 0,8 - @ 0,9)
8. Napajeci kabel

MOG INSTALACE (BEZ PLYNU) (OBR. B-2):

NooakkowobdN

1. Vypnéte svarecku.
2. Oteviete kryt a namontuijte civku s dratem na drzak civky.

3. Vlozte drat do vleného dratu tak, aby pfilnul k roli
drazka (POZOR: role ma dvé drazky; otacenim role mizete zvolit spravnou
drazku pro pr0imér dratu). Kdyz zménite pramér dratu, musite vyménit
véle€ek i kontaktni hrot.

4. Odsroubuijte konec horaku (trysku) a kontaktni hrot pro usnadnéni
priichodu dratu.
5. ZAVIREJTE DVERE. Zapnéte svarecku.

6.  Stisknéte spoust horfaku MIG

7. Nastaveni svafovani pomoci synergického knofiku (2) (soucasné reguiuje
napéti dratu a rychiost).

TEPELNA OCHRANA

Pokud je stroj pouzivan pro naro€ny pracovni cyklus, zafizeni tepelné
ochrany ochrani stroj pred prehFatim. Zluta LED SVITi znamena, Ze je
zapnuta tepelna ochrana. (3).

UDRZBA

primysl. Vechny tdrzbafské sluzby musi provadst kvalifikovany
persondl v souladu s normou (IEC 60974-4).
RESENI PROBLEMU
DUVODY LEK
e  P¥iotaCeni hnaciho kola Negistot Epik dici
se drat neposouva * tr::lz?jétr:;a Spicce vodict e  Foukat vzduchem

e  Treni odvijece je nadmérné
e  Vadna svitilna

e  Uvolnéte
e  Zkontrolujte vodici plast dratu

e  Podavani dratu: e  Vadna kontaktni tryska
pritomnost cvakani nebo e  Popéleniny v kontaktni trysce
prerudovani e  Nedcistoty na draZce hnaciho

kola

e  Brazda na opotfebovaném hnacim kole

Nahradit
Nahradit
Cistit

Nahradit

e Arcoff .
svorkou a obrobkem

Spatny kontakt mezi uzemfiovaci

° Utahnéte svorku a zkontrolujte
e Vycistéte nebo vymérite kontaktni a vodici trysky

e  Porézni svareci Snilira
svorkou a obrobkem

° Spatna vzdalenost nebo sklon
horaku

e  P¥ili§ malo plynu

° Mokré ¢asti

e Spatny kontakt mezi uzemfiovaci

e  Vycistéte inkrustace

e Vzdalenost mezi horakem a kusem musi byt 5-10
mm;

e  Sklon ne mensi nez 60° vzhledem k dilu.

e  ZvySte mnozstvi

e  Vysuste horkovzdus$nou pistoli nebo jinym zplisobem

e  Stroj po delS§im °
pouzivani nahle
prestane fungovat

Stroj se prehral v dusledku

tepelna ochrana

nadmeérného pouzivani a zasahla

o  Nechte stroj vychladnout alespori 20-30 minut
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SLOVENSKY

POPIS PRODUKTU

Toto zariadenie je jednosmerny (DC) invertorovy generator vhodny na zvéranie
MIG NO GAS. Vdaka invertorovej technoldgii, ktora umoZzriuje vysoky vykon pri
zachovani znizenych rozmerov a hmotnosti, je zvaracka prenosna a fahko sa s
fiou manipuluje. Cez predny panel je mozné nastavovat parametre zvarania a vo
funkcii MIG sa nastavenie uskutofiuje synergickym spdsobom. Zvaracka ma
ochranny obvod proti prepatiu, nadpridu a prehriatiu. Ked napatie, vystupny prad
a teplota stroja prekrocia normu, zvaracka automaticky prestane pracovat.
INSTALACIA

InStalaciu musi vykonat kvalifikovany personal v stlade s IEC 60974-9 a
narodnymi a miestnymi predpismi. Stroj sa musi zdvihn(t pomocou rukovate
umiestnenej na hornej strane produktu. Tato operacia musi byt vykonana s
vypnutym strojom a s odpojenymi zvaracimi kablami. Napéjacie napatie musi
zodpovedat napatiu uvedenému na typovom Stitku s technickymi udajmi
umiestnenymi na produkte. Stroj pouzivajte na systéme, ktorého vykonové a
ochranné charakteristiky (poistka a/alebo diferencial) su kompatibilné s pradom
potrebnym na prevadzku, dalSie podrobnosti najdete v idajoch na Stitku
pripevnenom kK stroju. Zvaracka je vybavena kompenzaénym zariadenim
napéjacieho napétia, ktoré umozriuje normainu prevadzku stroja aj pri kolisani
napdjacieho napétia 0 + 15% vzhfadom na menovité napéatie. Nadmerna
prevadzka v pripade prepatia, nadpradu alebo prehriatia méze poskodit’ stroj.

AKO TO POUZIVAT

Upozornenie: Pred prevadzkou zvaracky pouZite vSetky bezpeénostné opatrenia
pozadované vo vSeobecnej bezpecnostnej prirucke a pozorne si pre€itajte rizika
spojené s procesom zvarania.

Symbol oznacuje, Ze stroj nie je vybaveny zariadenim PFC.

zvaraci stroj je mozné pripojit’' na verejné nizke napitie.

Dohodnite sa s operatorom av stilade s normou |EC 60974-9, ze

Tento zvaraci stroj je uréeny len na
profesionalne poutzitie a je vyhradeny pre

A vores

POPIS (OBRAZOK B-1):

1. vypinaé& ON/OFF

Synergicky nastavovaci gombik

LED indikator tepelnej ochrany

LED indikator ON/OFF

LED indikacny vodi¢ @ 0,9

LED indikacny vodic @ 0,8

Tlac¢idlo na vyber drétu (@ 0,8 - @ 0,9)
Napajaci kabel

MOG INSTALACIA (BEZ PLYNU) (OBR. B-2):

O NoaRWN

1. Vypnite zvéraci stroj.
2. Otvorte kryt a namontuijte cievku s drétom na drZiak cievky.

3. Viozte drot do viecného lana tak, aby prifnul k rolke
drazka (POZOR: kotu¢ ma dve drazky; ota¢anim kotca si mozete vybrat
spravnu drazku pre priemer drotu). Ked zmenite priemer drotu, musite
vymenit valec aj kontaktny hrot.

4. Odskrutkujte koniec horaka (trysku) a kontaktny hrot, aby ste ulahili
prechod drétu.

5.  ZATVARAJTE DVERE. Zapnite zvaraci stroj.

6.  Stlacte spUst horaka MIG

7. Nastavte zvaranie pomocol synergického gombika (2) (sucasne
regutuje ndpétie drotd & rychtost).

TEPELNA OCHRANA

Ak sa stroj pouziva na naro¢ny pracovny cyklus, tepelné ochranné
zariadenie ochrani stroj pred prehriatim. Zita LED svieti, Ze tepelna
ochrana je zapnuta. (3).

UDRZBA

VSetky udrzbarske sluzby musi vykonavat kvalifikovany

i ], -
S personal v stlade s normou (IEC 60974-4).
RIESENIE PROBLEMOV
REASONS REMEDY
e  Dr6t sa neposuva, ked’ o Nedistoty na Spicke vodiacej ]
sa hnacie koleso otaca trysky drotu e  Fukat vzduchom
e Trenie odvijaca je e  Uvolnite
nadmerné e  Skontrolujte vodiaci plast drotu
o Chybna baterka
e  Podavanie drotu: e Chybna kontaktna tryska .
. . o ) e  Nahradit
pritomnost cvakani alebo | ¢ Popaleniny v kontaktnej tryske e  Nahradit
prerusovania ¢ Nedistoty na drazke hnacieho . Qistit
kolesa e Nahradit

Brazda na opotrebovanom hnacom kolese

e  Obluk vypnuty
svorkou a obrobkom

Zly kontakt medzi uzemrovacou

e  Utiahnite svorku a skontrolujte
o  Vycistite alebo vymerite kontaktné a vodiace trysky

svorkou a obrobkom
e Nespravna vzdialenost alebo
sklon baterky
Prili§ malo plynu
Mokré Casti

e  Porézna zvaracia Snura e Zly kontakt medzi uzemriovacou

e  Vydistite inkrustacie

e  Vzdialenost medzi horakom a kusom musi byt' 5-10
mm;

e  Sklon nie mensi ako 60 ° vzhladom na kus.

e  ZvySte mnozstvo

e  Vysuste teplovzdusSnou pistolou alebo inym spdsobom

. Po dlh§om pouzivani e Stroj sa prehrial v dosledku
stroj nahle prestane nadmerného pouzivania a
fungovat’ zasiahla tepelna ochrana

. Nechajte stroj vychladnat’ asporn 20-30 minut
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SLOVENSCINA

OPIS IZDELKA

Ta naprava je inverterski generator enosmernega toka (DC), primeren za varjenje
MIG BREZ PLIN. Zahvaljujo¢ inverterski tehnologiji, ki omogoca visoko
zmogljivost ob ohranjanju zmanjSanih dimenzij in teze, je varilnik prenosljiv in
enostaven za uporabo. Preko sprednje plos¢e je mozno prilagajati variline
parametre, pri MIG funkciji pa je nastavitev izvedena sinergi¢no. Varilni aparat
ima za$c¢itno vezje proti prenapetosti, prevelikemu toku in pregrevanju. Ko
napetost, izhodni tok in temperatura stroja presezejo standard, varilni stroj
samodejno preneha delovati.

NAMESTITEV

Namestitev mora izvesti usposobljeno osebje v skladu z IEC 60974-9 ter
nacionalnimi in lokalnimi predpisi. Stroj je treba dvigniti s pomocjo ro¢aja,
names¢enega na vrhu izdelka. To operacijo je treba izvesti pri izkloplienem stroju
in z odklopljenimi varilnimi kabli. Napajalna napetost mora ustrezati napetosti,
navedeni na plogici s tehniénimi podatki na izdelku. Stroj uporabljajte v sistemu,
katerega mo¢ in zas€itne lastnosti (varovalka in/ali diferencial) so zdruZljive s
tokom, ki je potreben za delovanje, za nadaljnje podrobnosti glejte podatke,
prikazane na tablici, pritrjeni na stroj. Varilni aparat je opremljen z napravo za
kompenzacijo napajalne napetosti, ki omogo¢a normalno delovanje aparata tudi
pri nihanju napajaine napetosti za + 15% glede na nazivno napetost.
Prekomerno delovanje v primeru prenapetosti, prevelikega toka ali pregrevanja
lahko poskoduije stroj.

KAKO GA UPORABLJATI

Opozorilo: Pred uporabo varilnega stroja upostevajte vse previdnostne ukrepe,
zahtevane v sploSnem varnostnem priro¢niku, in natanéno preberite tveganja,
povezana s postopkom varjenja.

Simbol oznacuje, da stroj ni opremljen s PFC napravo.
Dogovorite se z operaterjem in v skladu s standardom IEC
60974-9, da je varilni stroj mogoce prikljuciti na javno nizko
napetost.

Ta varilni stroj je samo za profesionalno
uporabo in je rezerviran za industrijo.

A vores

OPIS (SLIKA B-1):

Stikalo za VKLOP/IZKLOP
Sinergicni nastavitveni gumb
LED indikator toplotne zascite
LED indikator VKLOP/IZKLOP
Zica LED indikatorja @ 0,9

Zica LED indikatorja @ 0,8

Gumb za izbiro zice (9 0,8 - 9 0,9)
8. Napajalni kabel

NAMESTITEV MOG (BREZ PLINA) (SLIKA B-2):

SOV O g o

1. lzklopite varilni stroj.
Odprite pokrov in namestite kolut z Zico na drzalo za kolut.

3. Vstavite Zico v Zico za panulo, da se prilepi na zvitek
utor (POZOR: zvitek ima dva utora; z vrtenjem zvitka lahko izberete
ustrezen utor za premer zice). Ko spremenite premer Zice, morate
zamenijati zvitek in kontaktno konico.

4. Qdvijte konec gorilnika ($obe) in kontaktno konico, da olaj$ate prehod
Zice.
5.  Zapri vrata. Vklopite varilni stroj.

6. Pritisnite na sprozilec gorilnika MIG

7. Varjenje nastavite s pomogjo sinergijskega gumba (2) (hkrati regulirate
napetost in hitrost Zice).

TOPLOTNA ZASCITA

Ce se stroj uporablja za tezke delovne cikle, bo toplotna zasgitna naprava
zaScitila stroj pred pregrevanjem. Rumena LED ON pomeni, da je toplotna
zaSCita vkljuCena. (3).

VZDRZEVANJE
Vse vzdrZevalne storitve mora opraviti usposobljeno
osebje v skladu z normo (IEC 60974-4).

ODPRAVLJANJE TEZAV
RAZLOGI SREDSTVO
e  Zica se ne premika ¢ Umazanija na konici Sobe
naprej, ko se pogonsko vodila zice . Pihajte z zrakom
kolo vrti ¢ Trenje odvijalnika je e  Zrahljajte
prekomerno e  Preverite ovoj za vodilo Zice

Okvarjena svetilka

e  Podajanje Zice: prisotnost
klikov ali prekinitev

Okvarjena kontaktna Soba
Opekline v kontaktni Sobi
Umazanija na utoru
pogonskega kolesa

Brazde na obrabljenem pogonskem kolesu

Zamenjati
Zamenjati
Cistiti

Zamenjati

e  Oblok izkloplien o Slab stik med ozemljitveno
objemko in obdelovancem

e  Zategnite objemko in preverite
e Ocistite ali zamenjajte kontaktne in vodilne Sobe

e  Porozna varilna vrvica . -
o Slab stik med ozemljitveno

objemko in obdelovancem
o Napacna razdalja ali naklon

e  Ocistite obloge
e  Razdalja med gorilnikom in kosom mora biti 5-10
mm;

uporabi nenadoma
preneha delovati

toplotna zaScita

gorilnika e  Naklon najmanj 60 ° glede na kos.
e Premalo plina e  Povecaijte koli¢ino
o Mokri deli e  Posusite s piStolo za vro€ zrak ali kako drugace
e  Stroj po dolgotrajni e Stroj se je zaradi prekomerne

uporabe pregrel in posredovala je

e  Pustite, da se stroj ohladi vsaj 20-30 minut
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LATVIESU

PRODUKTA APRAKSTS

St ierfce ir lidzstravas (DC) invertora generators, kas piemérots MIG NO GAS
metinaanai. Pateicoties invertora tehnologijai, kas nodrosina augstu veiktspéju,
vienlaikus saglabajot samazinatus izmérus un svaru, metinatajs ir parnésajams un
viegli apstradajams. Caur priek$gjo paneli iespéjams regulét metina$anas
parametrus un MIG funkcija regulé$ana notiek sinergiska veida. Metinasanas
iekartai ir aizsardzibas kede pret parspriegumu, parstravu un parkarsanu. Kad
iekartas spriegums, izejas strava un temperatira parsniedz standartu,
metinaSanas iekarta automatiski partrauks darboties.

UZSTADISANA

Uzstadisana javeic kvalificétam personalam saskana ar IEC 60974-9 un valsts
un vietéjiem noteikumiem. Masina ir japacel, izmantojot rokturi, kas atrodas
izstradajuma augSpusé. ST darbiba javeic, kad iekarta ir izslégta un metina$anas
kabeli ir atvienoti. BaroSanas spriegumam jaatbilst spriegumam, kas noradits uz
izstradajuma eso3o tehnisko datu plaksnites. [zmantojiet iekartu sistéma, kuras
jauda un aizsardzibas raksturlielumi (droSinatajs un/vai diferencialis) ir saderigi ar
darbibai nepiecie$amo stravu; stkaku informaciju skatiet datos, kas noraditi uz
masinas piestiprinatas plaksnites. MetinaSanas iekarta ir aprikota ar baro$anas
sprieguma kompensacijas ierici, kas |auj iekartai normali darboties pat tad, ja
baroSanas spriegums svarstas par + 15% attieciba pret nominalo spriegumu.
Parmériga darbiba parsprieguma, parstravas vai parkarSanas gadijuma var
sabojat iekartu.

KA TO LIETOT

Bridinajums: Pirms metinataja lietoSanas ievérojiet visus droSibas visparigaja
rokasgramata noteiktos piesardzibas pasakumus, rlipigi izlasiet ar metinaSanas
procesu saistitos riskus.

Simbols norada, ka iekarta nav aprikota ar PFC ierici.Saskanojiet
ar operatoru un saskana ar standartu IEC 60974-9, ka
metinaSanas iekartu var pieslégt publiskajam zemspriegumam.

§7 metinasanas iekarta ir paredzéta tikai
profesionalai lietoSanai un ir paredzéta
nozarei.

A vore |

PROBLEMU NOVERSANA

APRAKSTS (B-1. ATTELS):

. ON/OFF slédzis

. Sinergiska regulé$anas poga

. Termiskas aizsardzibas LED indikators
. LED ON/OFF indikators

. LED indikatora vads @ 0,9

. LED indikatora vads @ 0,8

. Vada izvéles poga (9 0,8 - @ 0,9)

. Stravas vads

MOG UZSTADISANA (BEZ GAZES) (ATTELS B-2):

O~NONDWN=-

1. Izsledziet metina$anas iekartu.

2.  Atveriet vaku un uzstadiet stieples spoli uz spoles turétaja.

3. levietojiet stiepli velcéSanas stieplé, lai ta piellp pie rulla
rieva (UZMANIBU: rullim ir divas rievas; pagrieot rulltti, varat izvéléties
stieples diametram atbilstoSu rievu). Mainot stieples diametru, ir janomaina
gan rullis, gan kontakta uzgalis.

4. Atskriveéjiet degla galu (sprauslu) un kontakta galu, lai atvieglotu stieples
pareju.

5.  Aizver durvis. lesledziet metinaSanas iekartu.

6. Nospiediet MIG degla spradu

7. Noregul&jiet metinasanu, izmantojot sinergisko pogu (2) (vienlaikus
regulé stieples spriegojumu un atrumu).

TERMALA AIZSARDZIBA

Ja iekarta tiek izmantota smaga darba ciklam, termiskas aizsardzibas
ierice pasargas iekartu no parkarSanas. Dzeltena gaismas diode ON
norada, ka ir ieslégta termiska aizsardziba. (3).

APKOPE

Visi apkopes pakalpojumi javeic kvalificétam personalam

atbilstosi normai (IEC 60974-4).

slipums
e  Parak maz gazes
e  Mitras dajas

REASONS REMEDY
e  Vads nevirzas uz o  Netirumi uz stieples vadotnes ° Pdtiet ar gaisu
priekSu, kad piedzinas uzgala gala e  Atbrivojiet
ritenis griezas ° Dekoilera berze ir ° Parbaudiet stieples vadotnes apvalku
parmériga
° Bojats lukturitis
o  Stieples padeve: klikSku o  Bojata kontakta sprausla o Aizvietot
klatbatne vai partraukumi e  Apdegumi kontakta sprausla e Aizvietot
e  Nefirumi uz piedzinas ritena e Tt
rievas e Aizvietot
e Vaga uz nolietota piedzinas ritena
e  Lokanost e  Slikts kontakts starp zemé&juma ° Pievelciet skavu un parbaudiet
skavu un sagatavi e Nofiriet vai nomainiet kontaktu un vados$as sprauslas
e  Poraina metinaSanas aukla e  Slikts kontakts starp zeméjuma e  Nofiriet inkrustacijas
skavu un sagatavi e Attalumam starp degli un detaju jabdt 5-10 mm;

e  Nepareizs lapas attalums vai

e  Slipums nav mazaks par 60 ° attieciba pret gabalu.

° I?alieliniet daudzumu
e Zave ar karsta gaisa pistoli vai citiem Ilidzekliem

° Allow the machine to cool for at least 20-30 minutes

iekarta peksni parstaj
darboties

e  Pécilgstosas lietoSanas °

lekarta ir parkarsusi parmérigas
lietoSanas dé|, un ir iejaukusies
termiska aizsardziba
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EESTLANE

TOOTEKIRJELDUS

See seade on alalisvoolu (DC) invertergeneraator, mis sobib MIG NO GAS
keevitamiseks. Tanu invertertehnoloogiale, mis véimaldab suurt joudlust,
sailitades samal ajal véiksemad md6tmed ja kaalu, on keevitaja kaasaskantav ja
holpsasti késitsetav. Labi esipaneeli on voimalik reguleerida keevitusparameetreid
ning MIG funktsioonis toimub reguleerimine siinergiliselt. Keevitusmasinal on
kaitseahel lepinge, liigvoolu ja dlekuumenemise eest. Kui masina pinge,
véljundvool ja temperatuur tletavad normi, I5petab keevitusmasin automaatselt
t60.

PAIGALDAMINE

Paigaldamise peab labi vima kvalifitseeritud personal vastavalt standardile IEC
60974-9 ning riiklikele ja kohalikele eeskirjadele. Masinat tuleb tdsta toote
llaosas asuva k&epideme abil. Seda toimingut tuleb teha valjalilitatud masinaga
ja lahti ihendatud keevituskaablitega. Toitepinge peab vastama tootele
paigutatud tehniliste andmete andmesildil margitud pingele. Kasutage masinat
stisteemis, mille véimsus- ja kaitseomadused (kaitse ja/véi diferentsiaal)
Uhilduvad t66ks vajaliku vooluga, lisateabe saamiseks vaadake masinale
kinnitatud plaadil olevaid andmeid. Keevitusmasin on varustatud toitepinge
kompenseerimisseadmega, mis véimaldab masinal normaalselt td6tada ka siis,
kui toitepinge kdikub + 15% nimipinge suhtes. Liigne kasutamine (lepinge,
liigvoolu voi dlekuumenemise korral vdib masinat kahjustada.

KUIDAS SEDA KASUTADA

Hoiatus: Enne keevitusseadme kasutamist kasutage kdiki ildises ohutusjuhendis
ndutud ettevaatusabindusid, lugedes hoolikalt I&bi keevitusprotsessiga seotud
riskid.

Siimbol néitab, et masin ei ole varustatud PFC-seadmega.
Leppige operaatoriga kokku ja kooskélas standardiga IEC
60974-9, et keevitusmasinat saab iihendada avaliku
madalpingega.

See keevitusmasin on méeldud ainult
professionaalseks kasutamiseks ja on

A vore |

KIRJELDUS (JOON B-1):

ON/OFF liiliti

Siinergiline reguleerimisnupp
Termokaitse LED indikaator

LED ON/OFF indikaator
LED-indikaatori juhe @ 0,9
LED-indikaatori juhe @ 0,8

Juhtme valimise nupp (9 0,8 - @ 0,9)
Voolujuhe

MOGI PAIGALDAMINE (GAASITAA) (JOON B-2):

O NS AN

Lilitage keevitusmasin vélja.
Avage kaas ja paigaldage traadirull rullihoidja kiilge.

Sisestage traat trollimise traadi sisse, nii et see kleepuks rulli kiilge soon

(TAHELEPANU: rullil on kaks soont; rulli keerates saate valida traadi
labimdddule sobiva soone). Traadi labimdddu muutmisel tuleb vélja
vahetada nii rull kui ka kontaktots.

4. Traadi labimise holbustamiseks keerake pdleti ots (diiiis) ja kontaktotsik

lahti.
5.  Sulge uks. Liilitage keevitusmasin sisse.
Vajutage MIG-pdleti paéstikut

7. Reguleerige keevitust stinergilise nupu (2) abil (reguleerib samaaegselt

traadi pinget ja kiirust).

SOOJUSKAITSE

Kui masinat kasutatakse raske to6tstikli jaoks, kaitseb termokaitseseade
masinat llekuumenemise eest. Kollane LED ON néitab, et termokaitse
on sisse lilitatud. (3).

HOOLDUS
Koik hooldusteenused peavad olema tehtud kvalifitseeritud

reserveeritud todstusele. ) )
personali poolt vastavalt normile (IEC 60974-4).
VEAOTSING
POHJUSED LAHENDUS
e  Traat ei ligu edasi, kui e  Mustus traadijuhiku otsas e Puhudhuga

veoratas po6rieb

° Decoileri h66rdumine on
liigne

° Defektne taskulamp

e  Vabastage
o  Kontrollige traadi juhtkest

tooriku vahel

° Ilr_aadldettea_ndmllne: . o  Defektne kontaktotsik e Asenda
k;ﬁzlsjtuiesmemme vol e  Pdleb kontaktdiiusis : Qﬁﬁzgtaama
e  Mustus veoratta soonel
e  Kulunud veorattal vagu O G
e Kaaréra e  Halb kontakt maandusklambri ja e  Pingutage klamber ja kontrollige

e Puhastage vbi vahetage kontakt- ja juhtdiiisid

° Poorne keevitusnéor

tooriku vahel
o  Pdleti vale kaugus voi kalle
e Liiga vahe gaasi
e  Marjad osad

e  Halb kontakt maandusklambri ja

e  Puhastage koorikud

e  Podleti ja detaili vaheline kaugus peab olema 5-10
mm;

e  Kalde tiiki suhtes vahemalt 60°.

e  Suurendage kogust

o  Kuivatage kuumadhupustoliga v6i muul viisil

e  Masin lakkab parast
pikaajalist kasutamist
ootamatult té6tamast

Masin on liigse kasutamise tdttu
tle kuumenenud ja vahele on
sekkunud termokaitse

e  Laske masinal vdhemalt 20-30 minutit jahtuda
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LIETUVA

PREKES APRASYMAS

Sis prietaisas yra nuolatings srovés (DC) inverterinis generatorius, tinkamas
suvirinti MIG NO GAS. Dél inverterio technologijos, kuri uztikrina aukSta naSuma,
iSlaikant mazesnius matmenis ir svorj, suvirinimo aparatas yra neSiojamas ir
lengvaivaldomas. Per priekinj skydelj galima reguliuoti suvirinimo parametrus, o
MIG funkcijoje reguliavimas atliekamas sinergiskai. Suvirinimo aparatas turi
apsaugine grandine nuo virsjtampio, virSsroviy ir perkaitimo. Kai jrenginio jtampa,
iSéjimo srové ir temperatra virSija standarta, suvirinimo aparatas automatiskai
nustos veikti.

MONTAVIMAS

Montavima turi atlikti kvalifikuotas personalas, laikydamasis IEC 60974-9 ir
nacionaliniy bei vietiniy taisykliy. Maina turi bati pakelta uz rankenos, esancios
gaminio virduje. Si operacija turi bti atliekama i§jungus aparatg ir atjungus
suvirinimo laidus. Maitinimo jtampa turi atitikti {tampa, nurodytg ant gaminio
pateiktoje techniniy duomeny lenteléje. Naudokite maSing sistemoje, kurios galia
ir apsaugos charakteristikos (saugiklis ir (arba) diferencialas) yra suderinamos su
darbui reikalinga srove. Daugiau informacijos rasite prie masinos pritvirtintoje
ploksteléje pateiktuose duomenyse. Suvirinimo aparatas turi maitinimo jtampos
kompensavimo jtaisa, kuris leidZia jrenginiui normaliai veikti net tada, kai
maitinimo {tampa svyruoja + 15 % vardinés jtampos atzvilgiu. Pernelyg didelis
veikimas esant vir§jtampai, virSsrovei ar perkaitimui gali sugadinti ma3ina.

KAIP NAUDOTI

|spéjimas: prie§ pradédami dirbti su suvirintuvu, naudokite visas atsargumo
priemones, nurodytas bendrajame saugos vadove, atidZiai perskaitykite su
suvirinimo procesu susijusius pavojus.

Simbolis rodo, kad jrenginyje néra PFC jtaiso. Sutikite su
operatoriumi ir pagal standarta IEC 60974-9, kad suvirinimo
aparatg galima prijungti prie vieSosios Zemos jtampos.

APRASYMAS (B-1 pav.):

ON/OFF jungiklis

Sinerginé reguliavimo rankenélé
Siluminés apsaugos LED indikatorius

LED ON/OFF indikatorius

LED indikatoriaus laidas @ 0,9

LED indikatoriaus laidas @ 0,8

Laido pasirinkimo mygtukas (9 0,8 - @ 0,9)
Maitinimo laidas

MOG [RENGIMAS (BE DUJ) (B-2 pav.):

NN

1. I18junkite suvirinimo aparata,

2. Atidarykite dangtelj ir pritvirtinkite vielos rite ant rités laikiklio.

3. |kiskite vielq i velkamaja viela, kad ji prilipty prie ritinio
griovelis (DEMESIO: ritinys turi du griovelius; sukdami ritinj galite pasirinkti
tinkama vielos skersmens griovelj). Kai keiCiate vielos skersmenj, turite
pakeisti ir ritinj, ir kontaktinj antgal.

4.  Atsukite degiklio galg (purkstuka) ir kontaktinj antgalj, kad

palengvintuméte laido praéjima,
5.  Uzdaryk duris. |junkite suvirinimo aparata.

6.  Paspauskite MIG degiklio gaidukg

7.  Sureguijiuokite suvirinimg naudodami sinergine rankenéje (2) (tuo paciu
metu regujiuoja viejos jtempima ir greit]).

TERMINE APSAUGA

Jei masina naudojama sunkiam darbui, Siluminés apsaugos jtaisas
apsaugo masing nuo perkaitimo. Geltona Sviesos diodas ON rodo, kad
Siluminé apsauga jjungta. (3).

$is suvirinimo aparatas skirtas tik PRIEZIURA
A NOTICE profesionaliam ’::”md;{:?“' ir yra skirtas Visas techninés priezidros paslaugas turi atlikti
P ) kvalifikuotas personalas, laikantis normos (IEC 60974-4).
PROBLEMUY SPRENDIMAS
PRIEZASTYS GYNIMO PRIEMONE
e  Viela nejuda j priekj, kai e  NeSvarumai ant vielos e  Paskite oru

sukasi varomasis ratas kreipiklio antgalio
. Dekaoilerio trintis yra per

didelé

e Atlaisvinti
. Patikrinkite vielos kreipiklio apvalkalg

e Netinkamas degiklio atstumas
arba polinkis

e  Per mazai dujy

e  Slapios dalys

e  Sugedes Zibintuvélis
e Vielos padavimas: e  Sugedes kontaktinis antgalis e  Pakeiskite
spragteléjimai arba e Nudegina kontaktinis antgalis e  Pakeiskite
pertrakiai e Nesvarumai ant varanciojo e Valyti
rato griovelio e  Pakeiskite
e Ant susidéveéjusio varanciojo rato vagelé
e |3jungtas lankas ° Blogas kontaktas tarp jZeminimo . Priverzkite spaustuka ir patikrinkite
gnybto ir ruoSinio e I8valykite arba pakeiskite kontaktinius ir kreipiamuosius purk$tukus
e  Porétas suvirinimo laidas e  Blogas kontaktas tarp jZeminimo e Nuvalykite inkrustacijas
gnybto ir ruoSinio e  Atstumas tarp degiklio ir detalés turi bati 5-10 mm;

e  Nuolydis ne mazesnis kaip 60° gabalo atzvilgiu.

e  Padidinkite kiekj
° I1SdZiovinkite karsto oro pistoletu ar kitomis priemonémis

e  Poilgo naudojimo e  Masina perkaito dél pernelyg
masina staiga nustoja didelio naudojimo ir jsijungé
veikti Siluminé apsauga

. Leiskite maSinai atvésti bent 20-30 minuciy
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TURK

URUN AGIKLAMASI

AGIKLAMA .(SEKIL B-1):

Bu cihaz, MIG NO GAS kaynagina uygun bir dogru akim (DC) inverter
jeneratoridur. Azaltilmig boyutlari ve agirigi korurken ytiksek performans
saglayan inverter teknolojisi sayesinde, kaynak makinesi taginabilir ve kullanimi
kolaydir. On panelden kaynak parametrelerinin ayarlanmasi miimkiindiir ve MIG
fonksiyonunda ayar sinerjik bir sekilde yapilir. Kaynak makinesi agiri gerilim, agiri
akim ve asiri Isinmaya karsl koruma devresine sahiptir. Makinenin voltaji, ¢ikis
akimi ve sicakligi standardi agtiginda kaynak makinesi otomatik olarak galismayi

durduracaktir.
KURULUM

Kurulum, IEC 60974-9 ve ulusal ve yerel ydnetmeliklere uygun olarak kalifiye
personel tarafindan gergeklestiriimelidir. Makine, trliniin dst kisminda bulunan

NoahhoN

8.
MOG KURULUMU (GAZSIZ) (SEKIL B-2):

Agma / kapama diigmesi
Sinerjik ayar diigmesi

Termal koruma LED gostergesi
LED ACIK/KAPALI gostergesi
LED gosterge kablosu @ 0,9
LED gosterge kablosu @ 0,8

Tel se¢me butonu (20,8 - @ 0,9)
Giig kablosu

tutamak vasitasiyla kaldirimalidir. Bu islem makine kapaliyken ve kaynak 1. Kaynak makinesini kapatin.
kablolari gikariimig halde yapilmalidir. Besleme gerilimi, driin (izerinde yer alan 2. Kapagi agin ve tel makaray! makara tutucusuna monte edin.
tekn?k vgrilerin anma dege?'ri pngas_md_a belirtilen gerili_me uygun qlma!ldlr._ 3. Teli ruloya yapisacak sekilde trolling teline yerlegtirin
Makineyi, giig ve koruma Gzellikleri (sigorta ve/veya diferansiyel) igletim igin oluk(DIKKAT: rulonun iki olugu vardir; ruloyu gevirerek tel api igin uygun
gerekli akimla uyumlu t3|r S|§temde ‘kuIIanln, daha fazla ayrl_ntl igin makineye o oludu segebilirsiniz). Tel gapini degistirdiginizde hem ruloyu hem de kontak
yapistiriimig plakada gésterilen verilere bakin. Kaynak makinesi, besleme gerilimi ucunu degistirmeniz gerekir
anma gerilimine gére * %15 dalgalandiginda bile makinenin normal ¢alismasina . - o
izin veren bir besleme gerilimi dengeleme cihazi ile donatilmistir. Agiri gerilim, 4. Telin gegisini kolaylagtirmak igin torcun (meme) ucunu ve kontak ucunu
asiri akim veya asiri 1sinma durumunda asiri ¢alistirma makineye zarar verebilir. sokin.

5. Kapiyi kapatin. Kaynak makinesini agin.

6. MIG torg tetigine basin

Sinerjik dugmeyi (2) kullanarak kaynagi ayarlayin (ayni anda tel

NASIL KULLANILIR gerginligini ve luzini diizenler).
Uyari: Kaynak makinesini calistirmadan énce genel giivenlik kilavuzunda gerekli
olan tim énlemleri alin ve kaynak iglemiyle baglantil riskleri dikkatlice okuyun.

TERMAL KORUMA

The symbol indicates that the machine is not equipped with PFC
device.Agree with the operator and in accordance with the
standard [EC 60974-9 that the welding machine can be connected
to the public low voltage.

A vonce

This welding machine is for professional use
only and is reserved for the industry.

Makine zor is dongusti iin kullaniliyorsa, termal koruma cihazi makineyi
asir 1sinmaya kars! koruyacaktir. Sari LED AGIK, termal korumanin
acik oldugunu gésterir. (3).

BAKIM
Tiim bakim hizmetleri, (IEC 60974-4) normuna uygun
kalifiye personel tarafindan yapiimalidir.

SORUN GIDERME
SEBEPLER CARE
e  Tahrik tekerlegi e  Tel kilavuz memesinin o
donduginde tel ucundaki kir e  Havalile Ufleyin

ilerlemiyor

Cozlcundn sirtinmesi agir

o  Gevsetmek
° Tel kilavuz kilifini kontrol edin

arasinda kétu temas

° arizall mesale
e Tel _bgslemg: tiklama veya e Arnizal kontak nozulu e Yerdegistirmek
kesinti varligi e  Temas memesinde yaniklar e Yerdegistirmek
. 'I[.ahrik tekerleg@inin olugundaki e Temizlemek
ir S
o Asinmis tahrik tekerleginde karik Gt s
o ark kapall o  Toprak kelepgesi ve is pargasi ° Kelepgeyi sikin ve kontrol edin

e  Temas ve kilavuz nozullar temizleyin veya degistirin

e  Gozenekli kaynak kordonu

Toprak kelepgesi ve is pargasi
arasinda kotu temas

Torcun yanlis mesafesi veya
egimi

Cok az gaz

Islak pargalar

e  Kabuklar temizleyin

e  Torg ile parga arasindaki mesafe 5-10 mm
olmalidir;

e  Pargaya gbre egim 60 ° 'den az olmamalidir.

. Miktar artirin
e  Sicak hava tabancasi veya bagska yollarla kurutun

° Uzun sdreli kullanimdan
sonra makine aniden
calismayi durdurur

Asiri kullanim nedeniyle makine
asir iIsinmig ve termal koruma
devreye girmistir.

e  Makineyi en az 20-30 dakika sogumaya birakin
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BOSANSKI

OPIS PROIZVODA

Ovaj uredaj je jednosmjerni (DC) inverter generator pogodan za zavarivanje MIG
NO GAS. Zahvaljuju¢iinverterskoj tehnologiji koja omogucava visoke
performanse uz zadrzavanje smanjenih dimenzija i tezine, zavarivac je prenosiv i
lak za rukovanje. Preko prednjeg panela moguce je podesiti parametre
zavarivanja, au MIG funkciji podeSavanie se vrsi na sinergijski nacin. Aparat za
zavarivanje ima zastitni krug od prenapona, prenapona i pregrijavanja. Kada
napon, izlazna struja i temperatura masine predu standard, aparat za zavarivanje
¢e automatski prestati da radi.

INSTALACIJA

Instalaciju mora izvesti kvalifikovano osoblje u skladu sa IEC 60974-9 i
nacionalnim i lokalnim propisima. Masina se mora podi¢i pomo¢u rucke
postavljene na vrhu proizvoda. Ova radnja se mora izvesti sa iskljuéenom
masinom i odspojenim kablovima za zavarivanje. Napon napajanja mora
odgovarati naponu navedenom na natpisnoj plo€ici tehnickih podataka koji se
nalaze na proizvodu. Koristite masinu na sistemu €ije su karakteristike snage i
zastite (osigurac ifili diferencijal) kompatibilne sa strujom potrebnom za rad, za
viSe detalja pogledajte podatke prikazane na plo€ici priévrSéenoj na masinu.
Aparat za zavarivanije je opremljen uredajem za kompenzaciju napona napajanja
koji omogucava da maSina radi normalno ¢ak i kada napon napajanja varira za +
15% u odnosu na nazivni napon. Prekomjeran rad u slu¢aju prenapona,
prekomjerne struje ili pregrijavanja moZze ostetiti stroj.

KAKO GA KORISTITI

Upozorenje: Koristite sve mjere predostroznosti koje se zahtijevaju u opéem
priruéniku za sigurnost prije rukovanja aparatom za zavarivanje, paZzljivo pro€itajte
rizike povezane s procesom zavarivanja.

Simbol oznacava da masina nije opremljena PFC uredajem.
Dogovorite se sa operaterom iu skladu sa standardom IEC
60974-9 da se aparat za zavarivanje moze prikljuciti na javni niski
napon.

Ovaj aparat za zavarivanje je samo za
profesionalnu upotrebu i rezervisan je za
industriju.

A vores

RJESAVANJE PROBLEMA

OPIS .(SLIKA B-1):

. ON/OFF prekidac¢

. Dugme za sinergijsko podesavanje
. LED indikator toplotne zastite

. LED ON/OFF indikator

LED indikatorska zica @ 0,9

LED indikatorska zica @ 0,8

. Dugme za odabir zice (9 0,8 - @ 0,9)
. Kabl za napajanje

MOG INSTALACIJA (BEZ PLINA) (SLIKA B-2):

ONOUAWN=S

1.  Iskljucite aparat za zavarivanje.

2. Otvorite poklopac i montirajte kolut Zice na drzaé koluta.

3. Umetnite Zicu u Zicu za trolling tako da se prilijepi za rolnu
7leb (PAZNJA: rola ima dva Zleba; okretanjem rolne mozete odabrati
odgovarajuci Zleb za precnik Zice). Kada promijenite pre¢nik Zice, morate
zamijeniti i rolnu i kontaktni vrh.

4. Odvrnite kraj gorionika (mlaznicu) i kontaktni vrh kako biste olakSali
prolaz zice.

5.  Zatvori vrata. Ukljugite aparat za zavarivanje.

Pritisnite okida¢ MIG gorionika

7. Podesite zavarivanje pomocu sinergijskog dugmeta (2)
(istovremeno reguliSe napetost i brzinu Zice).

TERMICKA ZASTITA

Ako se masina koristi za teZak radni ciklus, uredaj za termicku zastitu ¢e
zastititi masinu od pregrevanja. Zuta LED dioda ON oznadava da je
termicka zastita ukljucena. (3).

ODRZAVANJE
Sve usluge odrzavanja moraju se obavljati od
kvalifikovanog osoblja u skladu sa normom (IEC 60974-4).

RAZLOZI

PRAVNI LIJEK

e  Prljavstina na vrhu mlaznice za

e  Zica ne napreduje kada vodenje Zice

e Duvajte vazduhom

se pogonski toGak e  Trenje odmotaca je e  Olabavi se
okrece pretjerano e  Provjerite omotac vodica Zice
o  Neispravna lampa
. Nei§pravna kontgktna rr}le'aznica e Zamijenite
+  Dodavanje Zice: prisustvo | * GOl u kontaktnoj miaznici ) e Zamijenite
Klikova ili isprekidanost *  Prjavstina na utoru pogonskog tocka o Oistiti
e  Zamijenite

Brazda na istro§enom pogonskom tocku

e uzemljenje i obratka

Lo$ kontakt izmedu stezaljke za

e  Zategnite stezaljku i provjerite
e Ocistite ili zamijenite kontaktne i vodeée mlaznice

uzemljenje i obratka
. | e Pogresna udaljenost ili nagib
e  Porozni kabl za zavarivanje baklje
e  Premalo gasa
e Mokri dijelovi

e  Los kontakt izmedu stezaljke za

e  QOcistite inkrustacije

. Udaljenost izmedu baklje i komada mora biti 5-10
mm;

e  Nagib ne manji od 60° u odnosu na komad.

° Povecaijte koli¢inu

e  Osusite pistoliem za vruéi zrak ili na neki drugi nacin

e  Masinaiznenada °
prestaje da radi nakon
duze upotrebe

Masina se pregrejala zbog
prekomerne upotrebe i
intervenisala je termicka zastita

e  Ostavite maSinu da se hladi najmanje 20-30 minuta




HRVATSKI

OPIS PROIZVODA

Ovaj uredaj je inverterski generator istosmjerne struje (DC) pogodan za MIG
zavarivanje bez plina. Zahvaljujuéi inverterskoj tehnologiji koja omogucuje visoku
ucinkovitost uz zadrzavanje smanjenih dimenzija i tezine, aparat za zavarivanje je
prenosiv i jednostavan za rukovanje. Preko prednje plo¢e moguce je podesiti
parametre zavarivanja, au MIG funkciji pode$avanje se vrsi na sinergijski nacin.
Aparat za zavarivanje ima zastitni krug od prenapona, prekostruje i pregrijavanja.
Kada napon, izlazna struja i temperatura stroja prijedu standard, aparat za
zavarivanje ¢e automatski prestati raditi.

MONTAZA

Instalaciju mora izvrSiti kvalificirano osoblje u skladu s IEC 60974-9 te
nacionalnim i lokalnim propisima. Stroj se mora podi¢i pomocu rucke koja se
nalazi na vrhu proizvoda. Ovaj postupak se mora izvesti s iskljuenim strojemis
odspojenim kabelima za zavarivanje. Napon napajanja mora odgovarati naponu
navedenom na plo€ici tehnickih podataka koja se nalazi na proizvodu. Koristite
stroj na sustavu Cije su karakteristike snage i zastite (osigura ifili diferencijal)
kompatibilne sa strujom potrebnom za rad, za daljnje detalje pogledajte podatke
prikazane na plo€ici pri€vrS¢enoj na stroj. Aparat za zavarivanje opremljen je
uredajem za kompenzaciju napona napajanja koji omogucuje normalan rad stroja
¢ak i kada napon napajanja fluktuira za + 15% u odnosu na nazivni napon.
Pretjerani rad u slu¢aju prenapona, prekomjerne struje ili pregrijavanja moze
oStetiti stroj.

KAKO SE KORISTITI

Upozorenje: Primijenite sve mjere opreza potrebne u opéem sigurnosnom
prirucniku prije rada s aparatom za zavarivanje, pazljivo procitajte rizike povezane s
postupkom zavarivanja.

Simbol oznacava da stroj nije opremljen PFC uredajem.
Dogovorite se s operaterom iu skladu sa standardom IEC
60974-9 da se aparat za zavarivanje moze spojiti na javni
niskonaponski napon.

Ovaj aparat za zavarivanje samo je za
profesionalnu upotrebu i rezerviran je za

A s

OPIS .(SLIKA B-1):

. ON/OFF prekidac¢

. Sinergijski gumb za podesSavanje
. LED indikator toplinske zaStite

. LED ON/OFF indikator

. Zica LED indikatora @ 0,9

. Zica LED indikatora @ 0,8

. Tipka za odabir zice (9 0,8 - @ 0,9)
. Kabel za napajanje

MOG INSTALACIJA (BEZ PLINA) (SLIKA B-2):

ONOGOBAWN-=

1.  Iskljucite aparat za zavarivanje.
2. Otvorite poklopac i montirajte kolut Zice na drza¢ koluta.

3. Umetnite Zicu u Zicu za trolling tako da prianja uz smotuljak
utor (PAZNJA: rola ima dva utora; okretanjem role mozete izabrati

odgovarajuci utor za promijer Zice). Kada promijenite promjer Zice, morate

zamijeniti i rolu i kontaktni vrh.

4.  Qdvijte kraj gorionika (mlaznice) i kontaktni vrh kako biste olak3ali prolaz

Zice.
5.  Zatvori vrata. Ukljucite aparat za zavarivanje.
6.  Pritisnite okidac MIG plamenika

7. PodeSavanje zavarivanja pomocu sinergijskog gumba (2) (istoviemeno

regulira napetost i brzinu Zice).

TOPLINSKA ZASTITA
Ako se stroj koristi za teSke radne cikluse, uredaj za toplinsku zastitu ¢e

zaétititi stroj od pregrijavanja. Zuti LED ON oznagava da je toplinska zastita

ukljucena. (3).

ODRZAVANJE
Sve usluge odrzavanja mora obavljati kvalificirano osoblje skladu s

industriju.
: normom (IEC 60974-4).
RJESAVANJE PROBLEMA
RAZLOZI LIJEK
e  Prljavstina na vrhu mlaznice .
e Zica ne napreduje kada vodilice Zice e  Puhati .zrakom
se pogonski kotaé o Trenje odmotavaga je ¢  Olabaviti R
okreée pretjerano e  Provjerite omotac vodi€a Zice
° Neispravna svjetilika
° Neispravna kontaktna mlaznica «  Zamijenit
e  Dodavanje zice: e  Opekline u kontaktnoj mlaznici «  Zamienit
prisutnost klikova ili e  Prljavstina na utoru e CGistiti
isprekidanosti pogonskog kotaca e Zamijenit

Brazde na istro§enom pogonskom kotacu

Lo$ kontakt izmedu stezaljke za

O L uzemljenje i obratka

e  Zategnite stezaljku i provjerite
e Ocistite ili zamijenite kontaktne i vodeée mlaznice

e  Los kontakt izmedu stezaljke za
uzemljenje i obratka

e  Ocistite naslage
e  Razmak izmedu plamenika i komada mora biti 5-10

Porozni kabel za e  Pogresna udaljenost ili nagib mm;
zavarivanje gorionika e Nagib ne manji od 60 ° u odnosu na komad.
Prem'altl:.) pIin_a e  Povecajte koli¢inu
Mokri dijelovi e  Osusite pistoliem za vruéi zrak ili na neki drugi nagin
e  Stroj iznenada prestaje e  Stroj se pregrijao zbog
raditi nakon dulje prekomjerne upotrebe i e  Ostavite stroj da se ohladi najmanje 20-30 minuta
upotrebe intervenirala je toplinska zastita
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MAKE[JOHCKW

Oonuc HA MPOU3BOAOT

OBoj ypen e reHepatop Ha MHBepTep €o avpekTHa cTpyja (DC) noroaeH 3a
3aBapyeatbe MIG NO GAS. bnarogapeHue Ha TexHonorvjata Ha UHBEpTep koja
0BO3MOXyBa BUCOKV NnepciopMaHCy JOAEeKa OApKyBa HaManeH! AMMEH3UN 1
TEXWHa, 3aBapyBayoT € NPEHOCTIMB W NECEH 3a paKyBakbe. Mpeky npeaHarta
nroya ce OBO3MOXYBa NpUNarofyBarse Ha napaMeTpuTe 3a 3aBapyBarse W BO
dyHkumjata MIG npunarogyBareTO Ce BPLUM Ha CMHEPrAYeH HauuH. MawuHata
3a 3aBapyBatbe UMa 3aLUTUTHO KONO 0f MPEHanNoH, NPeKkyMepHa CTpyja v
nperpeBatse. Kora HanoHoT, n3nesHara cTpyja v Temneparypara Ha MaluvHata rm
HaMWHyBaaT CTaHAApAHUTE, MalLMHaTa 3a 3aBapyBatbe aBTOMATCKM ke
npecraHe aa pabotu.

MHCTANALIMJA

WHcTanvpatbeto Mopa fia ro M3BpLum kBanudukyBaH nepcoHan Bo COrMacHoCT
co |EC 60974-9 n HaumoHanH1Te v nokanHuTe perynatven. MawmHarta mopa aa
Ce MoaurHe co MOMOLL Ha paykaTa NocTaBeHa Ha BPBOT Ha npouasogoT. Oeaa
onepauvja Mopa Aa Ce U3BPLUM CO MUCKITy4eHa MaLLMHA W CO CKNYy4eHW kabnu 3a
3aBapyBatbe. HanoHoT 3a HanojyBate Mopa A4a OfroBapa Ha HamnoHOT HaBefeH
Ha nnoykaTa co creuyuduKaLmi Ha TEXHUYKUTE NOAATOLM NOCTaBEHU Ha
npou3eogoT. KopucTeTe ja MalMHaTa Ha CUCTEM YUK KapaKTEpUCTUKW Ha
MOKHOCT 1 3awwTuTa (ocurypysay nvnu audepeHumjan) ce koMmnatubunHm co
cTpyjata notpebHa 3a paboTa, 3a noBeke feTanu BUOETE v nogaTtoumte
npuKaxaHu Ha nnovara 3arneneHa Ha MalumHaTa. MalwnHaTa 3a 3aBapyBarse e
OnpemeHa Co ypef 3a KOMMeH3aLuja Ha HamoHOT 3a HarnojyBatbe Koj OBO3MOXYyBa
MaluvHaTa fa paboTy HopMarnHo AypW W KOra HamoHOT 3a HarojyBatbe Bapupa 3a
+ 15% BO 0AHOC Ha HOMMHAMHMOT HanoH. MpekymepHOTO paboTere BO Cnyyaj
Ha NpeHarnoH, NpekyMepHa CTpyja unv nperpeBatbe MOXe Aa ja OLTeTH
MalunHaTa.

KAKO JA KOPUCTETE

MNpenynpenysatbe: KopucTeTe rv cute Mepku Ha NpeTnasnuBocT LWTo ce GapaaT Bo
OMLUTHOT NpupaYHuKk 3a 6e3BeHoCT npep Aa paboTuTe co 3aBapyBavoT,
BHMMATETHO YMTajkM T PUNLMTE NOBP3AHN CO MPOLIECOT Ha 3aBapyBatbe.

CumBonoT nokaxyBa fieka MalumHarta He e onpemeHa co PFC
ypen. Ce cornacyBam O OnepaTopoT W BO COrNacHoCT Co
cranaappor IEC 60974-9 nexa MalmHara 3a 3aBapyBatbe MoXe

[ia ce NoBp3e Ha jaBeH HU30K HamMoH.

OBaa MaluMHa 3a 3aBapyBatbe € CaMo 3a
m IIOTIIEE npodpecuoHanHa ynotpedau e
— pesepBupaHa 3a MHAYCTpHjaTa.

PELWABAHKE HA NPOBIEMU

OfUC .(CTUKA B-1):

. MpeknHyBay 3a BKNy4YyBate/UCKIyvyBaHe

. CuHepruyHo Konye 3a npunarogyBawe
Tepmuuka 3awtuta LED nHgukartop

LED uHaukaTop 3a BKIy4YyBaHle/McknyvyBawe
LED uHpukaTopcka xuua @ 0,9

LED nHaukaTopcka xuua @ 0,8

. Konue 3a ns6op Ha xuua (3 0,8 - 3 0,9)

. Kaben 3a HanojyBamwe

WHCTANALIMJA HA MOT (BE3 AC) (CITUKA B-2):

PNOGRWN S

1. Wcknyuete ja MalumHaTa 3a 3aBapyBatse.

2. (QrBopere ro kanakoT 1 MOHTMpA]Te ja Xu4aHaTa Makapa Ha ApXadoT Ha Makapa.
BmeTHeTe ja xuuata BO XuuaTa 3a Tponake npaeejkui ja Aa ce Npunenu Ha

3. ponwara
xneb (BHUIMAHWE: ponHata uma ABa xneboBu; CO BpTEHE Ha ponHaTa
MoXeTe fAa ro usbepeTe COOABETHUOT Xneb 3a AnjameTapoT Ha xuuarta). Kora ro
MeHyBaTe ujaMeTapoT Ha xuuata, Tpeba aa rv 3ameHuTe 1 ponHaTa v
KOHTaKTHWOT BpB.

4. Opsprete ro kpajoT Ha hakenoT (MnasHMLaTa) U KOHTAKTHUOT BpB 3a
[a 10 ONeCH!TE MOMUHYBAHETO Ha XuLaTa.
5. 3arBopv ja Bpatara. BrnyueTe ja MalumMHaTa 3a 3aBapyBatbe.

6. [putncHete ro akTeupareTo Ha dakenot MIG

7. MpunarofeTe ro 3aBapyBaH-ETO CO MOMOLL HA CUHEPTUCKOTO Komnye (2)
(ncToBpemeHo rv perynupa saterHatocta u 6pavHaTa Ha xuuaTa).
TEPMUINHA 3ALUTUTA

AKo MalLvHaTa ce KOpUCTY 3a HanopeH paboTeH LMKNyc, ypesoT 3a
TEpMKYKa 3aLLTUTa Ke ja 3alTUTW MaluMHaTa oA nperpesate. XXontata
NEA BKNYYEHO nokaxysa Aeka TepMu4KaTa 3aliTvTa e BknyyeHa. (3).

OfPXXYBAHE

CvTe ycnyrv 3a ofpXyBate Mopa fia ce BpLuaT of
KBan1cuKyBaH nepcoHan Bo COrMacHOCT Co HopMata
(IEC 60974-4).

NMPUYUHU JNEK
e  Xuuara He Hanpeaysa e HeuuctoTuja Ha BPBOT Ha .
Kora ce BpTH MnasHuuarta 3a Boaud 3a Xuum e [lysaj co BO3ayX
NMOrOHCKOTO TpKano e TpueweTo Ha AeKojnepoT e o OnabaBeTe

o [poBepeTe ja o6BMBKaTa 3a BOAWY 32 XWLK

e [lorpeluHo pactojaHue unu
HaKMoH Ha dpakenoT

e [Ipemanky rac

e BnaxHu genosun

npekymepHo
o HewucnpaseH daken
. HanojyBame co xuua: e HewucnpaBHa KOHTaKTHa MnasHuua * 3ameHeTe
NPUCYCTBO Ha KMUKOBU e /3ropeHunum Bo KOHTaKTHaTa MnasHuua « 3ameHeTe
VI NpeknHn e HeuncroTuja Ha xneboT Ha o [la unctn
MOrOHCKOTO TPKano o 3aMeneTe
e Bpasga Ha UCTPOLLEHOTO NMOTrOHCKO TPKano
e WcknyyeH nak o Jlow KOHTaKT nomery e 3aTerHeTe ja cTeradoT U NpoBepeTe
3a3eijBaq0T 7] paGOTHOTO napye e McuucteTte rm unu aameHeTe rv KOHTaKTHUTE U BOAEYKUTE MnasHumuu
e [loposeH kaben 3a e Jlow KOHTaKT nomery o VicuncTeTe m obrorute
3aBapyBah-e 3a3emjyBayoT 1 paboTHOTO napye

o PacrtojaHneTo nomery cakenoT u napyeTo Mopa Aa
6uge 5-10 mm;
e HaknoHoT He nomarn of 60 ° Bo 04HOC Ha nap4eTo.
e 3ronemeTe ja konMunHaTa
e VcyweTe Co NULITON 3a TOMOM BO3AYX UMK CO APYrv CPeacTBa

*  Mawnnara HeanejHo * Mawmnara ce nperpea nopaau o OcTtaBerTe ja MalmHaTa Aa ce usnagu Hajmvanky 20-30
npecraHyBa ga pabotu no npekymepHa ynotpeba un MUHYTH
gonrotpajHa ynotpeba MHTEPBEHMpaLlEe TeEpMMYKA 3aLUTUTa
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ROMANA

DESCRIERE PRODUS

Acest dispozitiv este un generator invertor de curent continuu (DC) potrivit pentru
sudarea MIG FARA GAZ. Datorita tehnologiei inverter care permite performante
ridicate mentinand in acelasi timp dimensiuni si greutate reduse, sudorul este
portabil si usor de manevrat. Prin panoul frontal se pot regla parametrii de sudare
iar in functia MIG reglarea se face in mod sinergic. Aparatul de sudura are un
circuit de protectie impotriva supratensiunii, supracurentului si supraincalzirii.
Cand tensiunea, curentul de iesire si temperatura masinii depasesc standardul,
aparatul de sudura va inceta automat sa functioneze.

INSTALARE

Instalarea trebuie efectuata de personal calificat in conformitate cu IEC 60974-9
si cu reglementarile nationale si locale. Masina trebuie ridicaté cu ajutorul
manerului pozitionat in partea superioard a produsului. Aceasta operatiune
trebuie efectuaté cu masina oprité si cu cablurile de sudura deconectate.
Tensiunea de alimentare trebuie s& corespunda tensiunii indicate pe placuta cu
date tehnice pozitionate pe produs. Utilizati masina pe un sistem ale carui
caracteristici de putere si protectie (siguranta si/sau diferentiald) sunt compatibile
cu curentul necesar functionarii, pentru mai multe detalii consultati datele
prezentate pe placuta aplicata pe masina. Aparatul de sudura este echipat cu un
dispozitiv de compensare a tensiunii de alimentare care permite masinii sa
functioneze normal chiar si atunci cand tensiunea de alimentare fluctueaza cu +
15% fata de tensiunea nominald. Functionarea excesiva in caz de
supratensiune, supracurent sau supraincalzire poate deteriora masina.

CUM SE FOLOSESTE

Atentie: Utilizati toate masurile de precautie cerute in manualul general de
siguranta inainte de a utiliza aparatul de suduré, citind cu atentie riscurile legate de
procesul de sudare.

Simbolul indica faptul cd masina nu este echipaté cu dispozitiv
PFC. De acord cu operatorul si in conformitate cu standardul IEC
60974-9 ca aparatul de sudura poate fi conectat la tensiunea
publica joasa.

Acest aparat de sudura este doar pentru uz
profesional si este rezervat industriei.

A vores

DESCRIERE .(FIG B-1):

. Comutator ON/OFF

. Buton de reglare sinergica

. Indicator LED de protectie termica

. Indicator LED ON/OFF

. Fir indicator LED @ 0,9

. Fir indicator LED @ 0,8

. Buton de selectare a firului (3 0,8 - @ 0,9)
. Cablu de alimentare

INSTALARE MOG (FARA GAZ) (FIG B-2):

O~NONHAWN-=

Opriti aparatul de sudura.
Deschideti capacul si montati bobina de s&rma pe suportul bobinei.

Introduceti firul in firul de trolling, facandu-I s& adere la rola

canelura (ATENTIE: rola are doua caneluri; prin rotirea rolei puteti alege
canelura potrivita pentru diametrul firului). Cand schimbati diametrul sdrmei,
trebuie s& inlocuiti atat rola, cat si vérful de contact.

4.  Desurubati capatul pistoletului (duza) si varful de contact pentru a
facilita trecerea firului.

Tnchidetj usa. Pomiti aparatul de sudura.
Apésati declansatorul pistoletului MIG

7. Reglati sudarea folosind butonul sinergic (2) (regleaza simultan tensiunea
si viteza firului).

PROTECTIE TERMALA

Dacé masina este utilizata pentru un ciclu de lucru greu, dispozitivul de
protectie termicd va proteja masina de supraincalzire. LED-ul galben aprins
indica faptul ca protectia termica este activata. (3).

INTRETINERE

Toate serviciile de intretinere trebuie efectuate de

personal calificat in conformitate cu norma (IEC 60974-4).

DEPANARE
MOTIVE REMEDIU
° Firul nu avanseaza e  Murdarie pe varful duzei de )
cand roata motoare se ghidare a sarmei e  Suflati cu aer
roteste e Frecarea decoilerului este e Slabiti

excesiva

e  Verificati mantaua ghidajului firului

impaméntare si piesa de prelucrat

e Lanterna defecta
e  Alimentare cu sarma: e  Duza de contact defecta e Ainlocui
prezenta clic;urilor saua e Arsuri in duza de contact e Ainlocui
intermitentei ° mu:da:f pe canelura rotji e Acurata
—— 3 e Ainlocui
o  Brazda pe roata motoare uzata
e Arcul oprit e  Contact prost intre clema de e  Strangeti clema si verificati

Curatati sau inlocuiti duzele de contact si de ghidare

e  Cordon poros de sudura

Contact prost intre clema de
Tmpamantare si piesa de prelucrat
Distanta sau inclinarea tortei
gresite

Prea putin gaz

Piese umede

Curatati incrustatiile

Distanta dintre torta si piesa trebuie sa fie de 5-10
mm;

inclinarea nu mai mica de 60 ° fata de piesa.
Mériti cantitatea

Uscati cu un pistol cu aer cald sau cu alte mijloace

e  Masina se opreste brusc
sa functioneze dupa o
utilizare prelungita

The machine has overheated due
to excessive use and thermal
protection has intervened

Lasati magina s& se raceascé timp de cel putin 20-30
de minute
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BBITAPCKHA

OMUCAHME HA MPOAYKTA

ToBa yCTpOWCTBO € MHBEPTOPEH reHepatop 3a noctosHeH Tok (DC), noaxoasiy 3a
3aBapsiBaHe MIG NO GAS. bBnarogapeHue Ha HBEpTOpHaTa TEXHOMOTWS, KOSITO
MO3BONISIBA BICOKA MPOWU3BOAMTENHOCT, KaTo ChLUEBPEMEHHO NOALbPXA
HamaneHu pasmepw 1 Terso, 3aBapuMKbT € MPEHOCKM U neceH 3a pabota. Ypes
npeaHus NaHen e Bb3MOXHO Aa Ce perynupar napameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe, a
BbB (pyHkumsTa MIG HacTpoikaTa ce M3BbpLUBA MO CUHEPTUYEH HAYMH.
3aBapbyHUAT anapaT MMa CxeMa 3a 3aluuTa CpeLLy NpeHanpexeHne, CBPbXTOK U
nperpsBaHe. Korato HanpeXeHWeTo, U3XOAHWST TOK WU TeMnepaTypara Ha
MalLMHaTa HafBULLIAT CTaHAApTa, 3aBapbyHaTa MallMHa aBTOMATUYHO L crpe
Aa paboty.

WHCTANALIUA

MHcTanupaHeTo TpsbBa fa ce M3BbpLUM OT kBanuuLmpaH nepcoHan B
cvoteetcTaue ¢ IEC 60974-9 1 HaUMOHANHUTE U MECTHUTE pasnopeadtu.
MalumHata TpsibBa aa ce NoBAUTHE Cbe cpefcTea MHcTanupaHeTo Tpsibea fa ce
U3BBLPLLK OT KBanudmumpaH nepcoHan B cboTeeTcTame ¢ [EC 60974-9 u
HaLWOHanH1Te U MeCTHUTE pa3nopeadbu. MawwuHata Tpsbea aa ce noBaurHe ¢
noMoLyTa Ha ApbXkKaTa, pa3nonoXeHa B ropHaTa YacT Ha npogykTa. Tasu
onepauysi TpsibBa Aa ce U3BBLPLLM NPY U3KIIOYEHA MaLLIMHA U C U3KITIOYEHN
3aBapbyHK kabenu. 3axpaHBaLoTo HanpexeHue TpsibBa Aa CbOTBETCTBA HA
HanpeXeHWeTo, NOCO4EHO Ha TabenkaTa C TEXHUYECKU AaHHU Ha NpoayKTa.
V3non3BaiiTe MalmMHaTa B CUCTEMA, YUUTO MOLLHOCT W 3aLUUTHM
XapaKTepucTukM (Npeanasuten unu audepeHuman) ca CbBMECTUMM C TOKa,
Heobxoaum 3a pabota, 3a noeye NoAPOBHOCTM BUXTE AaHHUTE, NOKA3aHM Ha
Tabenara, npukpeneHa KbM MalLMHaTa. 3aBapbyHaTa MalwuHa e obopyaBaHa ¢
YCTPOWCTBO 32 KOMMEHCHUPAHE Ha 3aXPaHBaLLOTO HanpeXeHue, KOeTo No3BoMsiBa
Ha MalumMHaTa Aa paboTi HOPManHo JOPY KOraTo 3axpaHBaLLOTO HanpeXeHue
Bapupa ¢ + 15% no oTHOLLEHWE Ha HOMMHANHOTO Hanpexerue. MpekomepHaTa
paboTa B cnyyait Ha CBPbXHaNpeXeH1e, CBPbXTOK UMW NPerpsiBaHe Moxe Aa
noBpeAu MaluHaTa.

KAK 1A CE U3MON3BA

Mpenynpexaexue: anon3saiite BCUYKM NpeanasHiA MepKki, U3UCKkBaHu B 06LL0TO
PBLKOBOACTBO 3a 6e3onacHocT, npean Aa paboTuTe ChbC 3aBapbyHUA anapar, kato
npoyeTeTe BHUMATENHO PUCKOBETE, CBbP3aHm C npoLeca Ha 3aBapsiBaHe.

OMUCAHHUE (®Ur. B-1):

. Knrou BKIN./U3KN

. CMHepru4Ho Konye 3a perynupaHe

. TepmunyHa 3awmta LED ungukaTtop

. LED ON/OFF nHpgukatop

LED nHaukaTop npoBoaHuk & 0,9

LED unHgukaTop npoBoaHuk @ 0,8

. ByToH 3a n36op Ha npoBoaHuk (3 0,8 - @ 0,9)
. 3axpaHBaly kaben

MOG MHCTATNALIUSA (BE3 [A3) (U B-2):

ONOGAWN=

1. MsknioyeTe mawmHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

2. OrtBoperTe kanaka u MOHTMpaiTe Makapara C Ten BbpXy Abpxaya Ha
makapara.

3. ToctaseTe TenTa B TeNnTa 3a TPOMMWHN, kATO S MPUIENUTE KbM porkaTa
xned (BHUMAHUE: ponkata uma ase xneboBe; Ypes 3aBbpTaHe Ha
Eom(ara MoxeTe Aa u3bepeTe npaBunHuA xneb 3a auameTbpa Ha Tenta).

orato NPOMEHUTE AMaMeTbpa Ha TenTa, Tpsbea 4a CMEHUTE KakTo
porkata, Taka U KOHTaKTHWUS BPbX.

4. Pas3suiiTe Kpasi Ha ropenkata (HakpaiHIKa) U KOHTaKTHUA HaKPaiHWK, 38
[a yNecHUTe NPeMMHABAHETO Ha MPOBOAHMKA.

5. 3ateopwu Bpatata. Bknioyete mMawwmHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

HatucHete cnycbka Ha ropenkata MIG

6. Perynupaiite 3aBapsABaHETO C NOMOLLTA HA CUHEPTUYHUA

7. 6yTOH (2) (eAHOBPEMEHHO peryanpa HanpesKeHneTo u
CKOPOCTTa Ha TenTa).

TEPMO3ALLMTA

CuvMBONLT NOKa3Ba, Ye MallMHaTa He e obopyasaHa ¢ PFC
ycTpoiicTBO. Chrnacere ce ¢ onepaTopa v B CbOTBETCTBME ChC
cranpaapra IEC 60974-9, ye 3aBapb4HaTa MalwMHa MoXe fa 6bae
CBbP3aHa KbM 06LeCTBEHa Mpema C HUCKO HanpexeHue.

AKo MalLMHaTa Ce W3MOoN3Ba 3a Texbk paboTeH LMKbI, YCTPOHCTBOTO 3a
TepPMUYHa 3aluyTa LLe Npeanasu MaluMHaTa oT nperpsisaHe. CeeTewmaT

XXbIT CBETOAMOA, MOKA3Ba, Ye TepMUYHaTa 3aluuTa e BKMoyeHa. (3).

Ta3u MalmHa 3a 3aBapsiBaHe e Camo 3a
npochecroHanHa ynotpeba v e 3anaseHa 3a
MHAYCTPHST.

A vores

MOAAPBXKKA
Bewukm yenyr no nopapbxkara Tpsbea aa ce
W3BBLPLUBAT OT KBANUMLMPaH NepcoHan B CbOTBETCTBUE

¢ Hopmara (IEC 60974-4).

OTCTPAHABAHE HA HEM3NMPABHOCTH

NPUYUHU

JIEYHEHUE

XXunoto He ce
npuaBMXBa Hanpea,
KoraTo 3a[BUXKBaLLOTO

Mp'bCOTVIﬂ Ha BbpXa Ha Aio3aTta 3a
BOAaAY Ha Ten

TpueHeTo Ha pa3moTarens e

MpopyxBaHe ¢ BBL3AYyX
Pasxnabete
MpoBepeTe o6BMBKaTa Ha NPOBOAHUKA

I'pelHO pa3cTosiHWe UNK HaKIOH Ha
eHepa

TebpAe manko ra3

Moxpu yactu

KOnerno ce BbpTu npekomepHo
o [ledekreH beHep
e [opasaHe Ha Ten: o [ledrekTHa KOHTaKTHa Ato3a e CwmeHeTe
Hanuuve Ha WpakaHe unu o Wa3raps B koHTakTHaTa Ato3a o CwMeHeTe
npexksLceaHe e MpucoTusi no xneba Ha e Yucra
3aBWXBALLOTO Koneno ° CMeHeTe
o bBpa3an Ha M3HOCEHOTO 3aABWKBALLO KOMENo
e  W3knioyeHa gbra o Jloww KOHTaKT Mexay 3asemuTenHara e 3arterHeTe ckobara u npoeepeTe
ckoba u feraiina o [oyncTeTe UM CMEHETE KOHTAKTHUTE U BOAELUMTE [103U
e [Mopecr WHyp 3a o Jlow KOHTaKT Mexay 3asemuTenHara e [louncteTe UHKpycTauuuTe
3aBapsiBaHe ckoba v petaiina o PascTosHMeTO Mexay ropenkara u napyeTo Tpsibea

na 6bae 5-10 mm;

HaknoHbT He e no-manbk oT 60 ° No OTHOLLIEHUE Ha
nertanna.

YBenuyete KonmM4yecTBoTO

W3cywweTe ¢ nucToneT 3a ropeLy Bb3AyX UK Mo APYr HAYUH

MawwuHata e nperpsina nopaau
npekomepHa ynotpeba u ce e
Hamecuna TepMUYHaTa 3awmTa

MawwuHaTta BHe3anHo
cnupa ga pabotu cneg
npoabkuTenHa ynotpeba

OcraBeTe malumHaTta fga ce oxnaau noHe 20-30 MUHYTH
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GB - EU Ecodesign Information

Critical raw materials possibly present in indicative amounts higher than 1 gram at component level

Component

Critical Raw Material

Printed circuit boards

Baryte, Bismuth, Cobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare
Earth, Niobium, Platinum Group Metals, Scandium, Silicon Metal, Tantalum, Vanadium

Plastic components

Antimony, Baryte

Electrical and electronic components

Antimony, Beryllium, Magnesium

Metal components

Beryllium, Cobalt, Magnesium, Tungsten, Vanadium

Cables and cable assemblies

Borate, Antimony, Baryte, Beryllium, Magnesium

Display panels

Gallium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth,Niobium, Platinum Group Metals, Scandium

Batteries

Fluorspar, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Magnesium

IT - Informazioni sulla progettazione ecocompatibile in UE

Materie prime essenziali potenzialmente presenti in quantita indicative superiori a 1 grammo a livello di componenti

Componente

Materia prima essenziale

Schede a circuito stampato

Barite, bismuto, cobalto, gallio, germanio, afnio, indio, terre rare pesanti, terre rare leggere, niobio,
metalli del gruppo del platino, scandio, silicio metallico, tantalio, vanadio

Componenti plastiche

Antimonio, barite

Componenti elettriche ed elettroniche

Antimonio, berillio, magnesio

Componenti metalliche

Berillio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio

Cavi e cavi assemblati

Borato, antimonio, barite, berillio, magnesio

Pannelli di visualizzazione

Gallio, indio, terre rare pesanti, terre rare leggere, niobio, metalli del gruppo del platino, scandio

Batterie

Fluorite, terre rare pesanti, terre rare leggere, magnesio

F - Informations sur I’écoconception de ’'UE

Matiéres premiéres critiques éventuellement présentes en quantités indicatives supérieures a 1 gramme au niveau des composants

Composant

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 - Informagdes 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




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




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 skogusamHe EC

Kputunyeckoe cbipbe MoxeT npucyTcTBoBaTb B OPUEHTUPOBOYHOM Kornun4vecTtee 6onee 1 rpamMmMa Ha ypoBHe KOMMNOHeHTa.

KomnoHeHT

KpuTuueckoe cbipbe

MevaTHble nnaTbl

BapwuT, BUCMyT, K0BanbT, rannui, repmMmaHunin, radoHWiA, UHOUNA, TshKenble peako3eMenbHble, Nerkve peakue
3emns, HUOBWI, MeTanmbl NAaTUHOBOW MPYNMbl, CKAHAWIA, METaNIMYECKUiA 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

MaHenu 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 - MAnpo@opieg oikoAoyikoU oxediaopou EE

Kpioipeg mpwreg UAEG TTOU TIOAVWG UTTAPXOUV O€ EVSEIKTIKI) TTOOOTNTA HEYAAUTEPN a1rd 1 YpOUpdpPIO O€ ETTITTESO GUOTATIKOU

ZUOTATIKO

Kpioiun wpwtn UAn

TuTTwpéva KUKAWPATA

Baputng, Biopoubio, KoBdATio, FaANo, Mepudvio, Agvio, 1vdio, Bapid Zmrdvia ', EAagpid Zmavia
I'n, viéBio, pétaAda opdadag TAativag, okavoio, JETAAAO TTupITiou, TavTAaAlo, Bavadio

MAaoTIKG e€apTApOTa

AvTipovio, BaplTn

HAeKTPIKG KOl NAEKTPOVIKA EapTANATA

AvTipévio, BnpUAAio, Mayviaio

MeTaAAIKG eCapTrApaTa

BnpuAAio, KoBdaATio, MayvAaio, BoA@pauio, Bavadio

KaAwdia kal cuykpoTApaTa KaAwdiwv

Bopiko, Avtipovio, Baputng, BnpuAAio, Mayvicio

Mivakeg TTpoBoARg

[&AAIo, ivdio, Bapid oTTdvia yn, eEAa@pid oTTavia yn, viopio, pétaAAa opddag TTAativag, okdavdio

Mmarapieg

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

HU - EU kornyezetbarat 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, kdnny ritkaféldfém, niébium, platinacsoport fémei, szkandium

Elemek

Fluorpat, nehéz ritkaféldfém, kénnyd ritkaféldfém, magnézium




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 spojl

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, téZzka 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, plaatinarihma metallid, skandium

Patareid

Fluorpar, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid, magneesium




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

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

Ekrano plokstés 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 akagbi3aHe EC

BaxHbIfA cbipaBiHHbISA MaTapbIAnNbl, MarybimMa, npblcyTHi‘-IalOle Y apbleHTbIpOBa4HbIX KONMbKacusXx 3a 1 rpam Ha yspoyui KaMI'IaHeHTay

KamnaHeHT KpbITbIYHbI CbipaBiHy

BapsbIT, BicmyT, KOGanbT, ranin, repmaHin, racHin, iHAbIA, LsKKiSA paakassamenbHbIs, NErkisa pajakis

[OpykaBaHbis nnatbl ) X . b ! . .
3amnis, HioGii, MeTarbl NaLiHaBai rpynbl, CKaHabI, MeTaniuyHbl KPAMHIi, TaHTas, BaHaabIi

lMnacTmacaBblst KAMMNAHEHTbI Cypwma, 6apbIT

OnNeKTPbIYHbISA | ANEKTPOHHbIS MeTaniyHbls KamnaHeHTbl

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

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

[ObicnnenHels naHani A 7 2
MeTarbl nnawiHaBai rpynbl, CkaHabl

Barapai MnaBikoBbI WNAT, LXK paaKa3sMernbHbl, NErki paakassiMenbHbl, MarHin

HR - EU informacije o ekoloSkom dizajnu

Kriticne 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 elektronicke 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




MAK - UHdopmauum 3a ekoausajH Ha EY

Kputnynure CYpPOBUHU BepOjaTHO NPUCYTHU BO MHOUKAaTUBHU KOJIMMMHU NOBUCOKU O 1 rpamM Ha HUBO Ha KOMMOHEHTa

KomnoHeHTa

KpuTuyHa cypoBuHa

MevaTeHu kona

Bapwut, BuamyT, KobanTt, Manuym, N'epmanuym, XadHuym, MHanym, Teluka peTka 3emja, JlecHa
peTka 3emja, HIOOMYM, MeTanu oA rpynaTa nnaTuHa, CKaHaMyM, CUMKOH MeTan, TaHTan, BaHaamym

[nacTnyHM KOMMOHEHTH

AHTUMOH, Baput

EJ'IeKTpI/NHVI EJN1eKTPOHCKN KOMIMOHEHTU

AHTUMOH, 6epunmym, marHeamym

MeTanHn KOMMOHEHTH

Bepunuym, kobanT, marHeaunym, Borndpam, BaHaanym

Kabnv u ckrnonosu Ha kabnu

Bopat, AHTUMOH, BapuTt, Bepunuym, MarHeanym

Mpukaxun naHenu

Fanuym, uHAWMyM, Tellka peTka 3emja, fiecHa peTka 3emja, HUoBUyM,
MeTanu of rpynara nniaTtuHa, ckaHamym

BaTtepun

dnyopcnap, Tellka 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

KomMmnoHeHT

KpuTuyHa cypoBuHa

MeyaTHn nnatku

Baput, 6ucmyT, K06anT, ranuii, repMmaHun, xacHuUn, HOWA, TEXKa peaKa 3emsi, Neka psgka
3ems, HMObuWIN, MeTanu OT NNaTuHeHaTa rpyna, ckaHauu, CUNUUMEB MeTarl, TaHTar, BaHagun

lMnacTtmacoBu KOMMOHEHTM

AHTUMOH, BGaput

EJ'IeKTpI/ILIeCKI/I €JTeKTPOHHU KOMMOHEHTH

AHTUMOH, 6epunuin, marHesui

MeTanHn KOMMOHEHTH

Bepunuii, kobanT, marHeaun, Bondpam, BaHagui

Kabenu n kabenHyn KoMnmnektu

Bopat, aHTMMOH, GapuT, 6epunuin, marHeaunmn

OucnneiHn naHenun

[anuii, nHaWN, Texka peaKko3eMHa 3eMsi, Nieka peako3emMHa 3eMsl, HMobuin, metanu
OT NnaTuHeHaTa rpyna, ckaHaum

Batepumn

(DJ'IyOpVIT, TexKa pefKo3eMHa 3eMsl, fieka pefKosemMHa 3eMsl, MarHesui
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I - Informazioni sulla protezione ambientale.
GB - Information on environmental protection.

E - Informacion sobre la proteccion del medio ambiente.
PT - Informagdes sobre a protegao ambiental.

D - Informationen zum Umweltschutz
NL - Informatie over milieubescherming. PAP
NO - Informasjon om miljgvern.
SE - Information om miljoskydd.
DK - Information om miljgbeskyttelse.
FIN - Tietoa ymparistonsuojelusta.
GR - TIAnpo@opigg yia TNV TpooTagia Tou EPIBAAAOVTOG.
TR - GCevre koruma hakkinda bilgi.

F - Informations sur la protection de I'environnement.

_ REPRISE A DEPOSER A DEPOSER
ALALIVRAISON  EN MAGASIN  EN DECHETERIE

Cet appareil o

se recycle

Lz [}
ELEMENTS [T
D’EMBALLAGE i‘

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