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ITALIANO

DESCRIZIONE DEL PRODOTTO

Questo apparecchio & un generatore inverter di corrente continua (DC) adatto
per effettuare la saldatura MIG/IMAG/MOG, ad elettrodo MMA e TIG LIFT. Gra-
zie alla tecnologia inverter, che consente di ottenere prestazioni elevate man-
tenendo dimensioni e peso ridotti, la saldatrice risulta portatile e maneggevole.
Tramite il pannello frontale & possibile effettuare la regolazione dei parametri
di saldatura. La saldatrice ha un circuito di protezione da sovratensione, so-
vracorrente 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. I sollevamento della
macchina deve avvenire tramite la maniglia posizionata sulla parte superiore
del prodotto. Tale operazione deve avvenire a macchina spenta e con i cavi
di saldatura scollegati. La tensione di alimentazione deve corrispondere alla
tensione indicata sulla targa dei dati tecnici posizionata sul prodotto. Utilizzare
la macchina su un impianto le cui caratteristiche di alimentazione e protezio-
ni (fusibile e/o differenziale) siano compatibili con la corrente necessaria al
funzionamento, per maggiori dettagli vedere i dati riportati sulla targa apposta
sulla macchina. La saldatrice & dotata di un dispositivo di compensazione della
tensione di alimentazione che permette alla macchina di funzionare normal-
mente anche quando la tensione di alimentazione oscilla di £ 15% rispettolla
tensione nominale. Un funzionamento eccessivo in caso di sovratensione, so-
vracorrente o surriscaldamento pud danneggiare la macchina.

IMPIEGO

Avvertenza: usare le precauzioni previste nel manuale generale prima di met-
tere in funzione la saldatrice leggendo attentamente i rischi connessi al proces-
so di saldatura.

o\t

DESCRIZIONE. (FIG B-1):

P1. Led di accensione ON

P2. Led di protezione termica

P3. Pulsante di selezione modalita [MMA/TIG LIFT/MIG]

P4. Manopola P4:

- Regolazione della velocita del filo in modalita MIG

- Regolazione della corrente di saldatura in modalita MMA-TIG LIFT
P5. Manopola P5: Regolazione della tensione (U) in modalita MIG
P6. Manopola P6:Regolazione induttanza

P7. Interruttore On-Off. (0-1)

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

Questa saldatrice € esclusivamente per uso
professionale ed é riservata per I'industria.

Installazione MIG/MAG (FIG B-2):

1. Spegnere la saldatrice.

2. Collegare la bombola del gas (A).

3. Collegare il connettore della pinza massa (B) alla presa negativa “-“ ed il
cavo gas/ no gas (C) alla presa positivo “+”.

4. Inserire il connettore della torcia MIG (D) nella presa centralizzata euro (euro
connettore) (E) e avvitare la ghiera. (Solo per modelli predisposti)

5. Aprire il pannello laterale/superiore e inserire il filo nel comparto della mac-
china, quindi inserire la bobina nel porta bobina e serrare.

6. Inserire il filo nel traina-filo facendolo aderire alla gola del rullo
(ATTENZIONE: il rullo ha due gole: ruotando il rullo € possibile scegliere la gola
appropriata in base al diametro del filo che si vuole utilizzare). Quando si cam-
bia 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).

7. Svitare I'estremita della torcia (ugello) e la punta di contatto per facilitare il
passaggio del filo.

8. Chiudere lo sportello. Accendere la saldatrice.

9. Selezionare MIG tramite il tasto

10. Regolare la tensione di saldatura mediante la manopola (P5) e la velocita
del filo mediante la manopola (P4).

Installazione MOG (NO GAS) (FIG B-3):

1. Spegnere la saldatrice.

2. Collegare il cavo gas/nogas (C) alla presa negativa “-“ ed il connettore della
pinza massa (B) alla presa positiva “+”.

3. Eseguire i passi 5-13 come da Installazione MIG/MAG.

MIG ALLUMINIO: (Modelli previsti di Euro connettore)

Per la saldatura MIG con il filo di alluminio & necessario predisporre la mac-
china con I'apposito KIT PER SALDATURA ALLUMINIO composto da guaina
in teflon, punta, rullino. Procedere ora come presentato nel paragrafo “ MIG”.
Installazione MMA (FIG B-5):

1. Spegnere la saldatrice

2. Collegare il connettore della pinza massa (B) alla presa negativa “-“ ed il con-
nettore della pinza porta- elettrodo (1) alla presa positivo “+” della saldatrice. In-
serire I'elettrodo nella pinza porta elettrodo (1); il diametro ed il tipo va scelto in
funzione della corrente di saldatura e dello spessore e tipo di pezzo da saldare.
3. Accendere la saldatrice.

4. Selezionare MMA tramite il tasto

5. Per utilizzare | vari tipi di elettrodi attenersi alle polarita indicate sulla
confezione contenente gli elettrodi.

Attenzione. In questo momento sulle pinze di saldatura sara presente una
tensione.

Installazione TIG LIFT Automatic (FIG B-6):

1. Spegnere la saldatrice

2. Collegare il connettore della pinza massa (B) alla presa positivo “+” ed il
connettore della torcia (H) alla presa negativo “-“ della saldatrice.

3. Collegare il connettore del tubo gas della torcia alla bombola (A).

4. Accendere la saldatrice.

5. Selezionare TIG LIFT tramite il tasto. Ruotando la manopola (10) per impo-
stare la corrente durante il processo di saldatura.

Touch f : |
t . Soll I’ elettrodo di circa 2 dal d Id
A LTJ ollevare I’ elettrodo di circa 2-5 mm dal pezzo da saldare

PROTEZIONE TERMICA

Se la macchina viene utilizzata per un ciclo di lavoro molto faticoso, un dispo-
sitivo di sicurezza provvede a proteggere la macchina da un eventuale sovra-
temperatura. L'intervento del dispositivo & segnalato dall’accensione del
led giallo (P2).

MANUTENZIONE

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

Toccare con I'elettrodo il pezzo da saldare.

RICERCA DEL GUASTO
RAGIONI RIMEDIO
JNE « Sporco sulla punta dell'ugello guidafilo « Soffiare con aria
ll filo non avanza quando la ruota « La frizione dell’'aspo svolgitore € eccessiva « Allentare

motrice gira « Torcia difettosa

« Controllare guaina guidafilo

+ Ugello di contatto difettoso
« Alimentazione del filo: presenza di * Bruciature nell’'ugello di contatto

scatti o intermittenza

* Sporco sul solco della ruota motrice
* Solco sulla ruota motrice consumato

« Sostituire
« Sostituire
* Pulire

* Sostituire

« Arco spento

« Cattivo contatto tra pinza di massa e pezzo

« Stringere la pinza e controllare
« Pulire o sostituire ugelli di contatto e guidagas

« Cordone di saldatura poroso - Troppo poco gas

* Pezzi umidi

« Cattivo contatto tra pinza di massa e pezzo
« Distanza o inclinazione sbagliata della torcia

« Pulire dalle incrostazioni

« La distanza fra la torcia e il pezzo deve essere di 5-10 mm;
« L'inclinazione non meno di 60° rispetto al pezzo.

* Aumentare la quantita

« Asciugare con una pistola ad aria calda o altro mezzo

» 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 appliance is a direct current (DC) inverter generator suitable for MIG/
MAG/MOG, MMA electrode and TIG LIFT welding. Thanks to the inverter
technology, which allows to obtain high performance while maintaining
reduced dimensions and weight, the welding machine is portable and easy to
handle. The welding parameters can be adjusted using the front panel. The
welding machine has an overvoltage, overcurrent and overheating protection
circuit. When the voltage, output current and temperature of the machine
exceed the standard, the welding machine will automatically stop working.

INSTALLATION
Installation must be performed by qualified personnel in compliance with the

IEC 60974-9 standard and national and local regulations. The machine must be

lifted using the handle positioned on the upper part of the product. This
operation must take place with the machine off and with the welding cables
disconnected. The power supply voltage must correspond to the voltage
indicated on the technical data plate positioned on the product. Use the
machine on a system whose power supply and protection characteristics (fuse

and/or differential) are compatible with the current required for operation, for

more details see the data on the plate affixed to the machine. The welding
machine is equipped with a supply voltage compensation device which allows

the machine to operate normally even when the supply voltage fluctuates by +

15% with respect to the nominal voltage. Excessive operation in the event of
overvoltage, overcurrent or overheating may damage the machine.

USE

Warning: use the precautions provided in the general manual before starting
up the welding machine, carefully reading the risks associated with the
welding process.

The presence of the symbol indicates that the machine is not
equipped with a pfc. Ensure with the installer and in
accordance with IEC 60974-9 that the welding machine can be
connected to the public low-voltage network.

LS

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

A\ vonee

DESCRIPTION. (FIG B-1):
P1. Power LED ON

P2. Thermal protection led

P3. Mode selection button [MMA/TIG LIFT/MIG]
P4. Knob P4:

- Wire speed adjustment in MIG mode

- Adjustment of the welding current in MMA-TIG
LIFT mode P5. Knob P5: Voltage adjustment (U) in
MIG mode

P6. Knob P6: Inductance adjustment

P7. On-Off switch. (0-1)

MIG/MAG installation (FIG B-2):

1.Turn off the welding machine.

2.Connect the gas bottle (A).

3. Connect the ground clamp connector (B) to the negative socket "-" and the gas/
no gas cable (C) to the positive socket "+".

4. Insert the MIG torch connector (D) into the centralized euro socket (euro
connector) (E) and screw the ring nut. (Only for predisposed models)

5. Open the side/top panel and insert the thread into the machine compartment,
then insert the bobbin into the bobbin holder and tighten.

6. Insert the wire into the wire feeder making it adhere to the groove of the roller
(ATTENTION: the roller has two grooves: by rotating the roller it is possible to choose the
appropriate groove based on the diameter of the wire to be used). When changing the
diameter of the wire it is necessary to change both the roller and the contact tip

(end part of the torch from which the wire can be seen emerging).

7. Unscrew the torch end (nozzle) and contact tip to make it easier to pass
the wire.

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

9. Select MIG using the key

10.Adjust the welding voltage using the knob (P5) and the wire speed using
the knob (P4).

MOG installation (NO GAS) (FIG B-3):

1. Turn off the welding machine.

2. Connect the gas/nogas cable (C) to the negative socket "-
ground clamp (B) to the positive socket "+".

3. Perform steps 5-13 as per MIG/MAG Installation. MIG

ALUMINUM: (Expected models of Euro connector)

For MIG welding with aluminum wire it is necessary to set up the machine with
the special KIT FOR ALUMINUM WELDING consisting of a Teflon sheath, tip,
roller. Now proceed as presented in the "MIG" paragraph. MMA installation
(FIG B-5):

1.Turn off the welding machine

2. Connect the connector of the earth clamp (B) to the negative socket "-" and the
connector of the electrode holder (I) to the positive socket "+" of the welding machine.
Insert the electrode in the electrode holder (I); the diameter and type must be chosen
according to the welding current and the thickness and type of piece to be welded. 3. Turn
on the welding machine.

4. Select MMA using the key

5. To use the various types of electrodes, follow the polarities indicated on the

package containing the electrodes.

Attention.At this time there will be voltage on the welding clamps.

and the connector of the

TIG LIFT Automatic installation (FIG B-6):

1.Turn off the welding machine

2. Connect the ground clamp connector (B) to the positive "+" socket and the torch
connector (H) to the negative "-" socket of the welding machine.

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

4. Turn on the welding machine.

5. Select TIG LIFT using the key. Turning the knob (10) to set the current during
the welding process.

Touch ! : I
jLif i
N7 TJ Lift the electrode about 2-5 mm from the piece to be welded

THERMAL PROTECTION

If the machine is used for a very tiring work cycle, a safety device protects the
machine from any overheating. The intervention of the device is signaled by
the turning on of the yellow LED (P2).

MAINTENANCE

All maintenance operations must be carried out by qualified personnel in
compliance with the standard (IEC 60974-4).

Touch the piece to be welded with the electrode.

TROUBLESHOOTING

REASONS

REMEDY

+ Dirt on tip of wire guide nozzle
* The decoiler friction is excessive
* Faulty torch

* Wire does not feed when drive
wheel rotates

+ Blow with air
* Loosen
* Check wire guide sheath

* Faulty contact nozzle

* Burns in the contact nozzle

« Dirt on the drive wheel groove
* Rut on drive wheel worn

+ Wire feeding: presence of clicks or
intermittence

* Substitute
+ Substitute
+ Clean

* Substitute

* Arc off

*Bad contact between the work clamp and the piece

« Tighten the caliper and check
+ Clean or replace contact nozzles and gas guides

« Incorrect torch angle or distance
* Too little gas
* Wet pieces

* Porous weld bead

« Bad contact between the work clamp and the piece

+ Clean from incrustations

* The distance between the torch and the piece must be 5-10 mm;
« Inclination not less than 60° with respect to the piece.

« Increase quantity

* Dry with a heat gun or other means

* The machine suddenly stops working
after prolonged use

+ The machine has overheated due to excessive
use and the thermal protection has tripped

* Let the machine cool down for at least 20-30 minutes




FRANGAIS

DESCRIPTION DU PRODUIT

Cet appareil est un générateur a onduleur a courant continu (CC) adapté au soudage
MIG/MAG/MOG, a I'électrode MMA et au soudage TIG LIFT. Grace a la technologie
Inverter, qui permet d'obtenir des performances élevées tout en conservant des
dimensions et un poids réduits, la machine a souder est portable et facile a
manipuler. Les paramétres de soudage peuvent étre réglés a I'aide du panneau
avant. Le poste a souder est équipé d'un circuit de protection contre les surtensions,
les surintensités et les surchauffes. Lorsque la tension, le courant de sortie et la
température de la machine dépassent la norme, la machine a souder s'arréte
automatiquement de fonctionner.

INSTALLATION

L'installation doit étre effectuée par du personnel qualifié conformément a la norme
CEI 60974-9 et aux réglementations nationales et locales. La machine doit étre
soulevée a l'aide de la poignée positionnée sur la partie supérieure du produit. Cette
opération doit étre effectuée avec la machine éteinte et avec les cables de soudage
débranchés. La tension d'alimentation doit correspondre a la tension indiquée sur la
plaque signalétique placée sur le produit. Utiliser la machine sur un systéme dont
les caractéristiques d'alimentation et de protection (fusible et/ou différentiel) sont
compatibles avec le courant nécessaire au fonctionnement, pour plus de détails voir
les données sur la plaque apposée sur la machine. Le poste a souder est équipé d'un
dispositif de compensation de la tension d'alimentation qui permet a la machine de
fonctionner normalement méme lorsque la tension d'alimentation fluctue de + 15%
par rapport a la tension nominale. Un fonctionnement excessif en cas de surtension,
de surintensité ou de surchauffe peut endommager la machine.

UTILISER

Avertissement : utilisez les précautions fournies dans le manuel général avant de
démarrer le poste a souder, en lisant attentivement les risques associés au
processus de soudage.

La présence du symbole indique que la machine n'est pas
équipée d'un pfc. S'assurer aupres de l'installateur et
conformément a la norme CEI 60974-9 que le poste a souder
peut étre raccordé au réseau public basse tension.

Ce poste a souder est a usage professionnel
uniquement et est réservé a l'industrie.

A vorer |

DESCRIPTION. (FIGURE B-1):

P1. Voyant d'alimentation allumé

P2. Led protection thermique

P3. Bouton de sélection de mode [MMA/TIG LIFT/
MIG] P4. Bouton P4 :

- Réglage de la vitesse du fil en mode MIG

- Réglage du courant de soudage en mode MMA-TIG
LIFT P5. Bouton P5 : Réglage de la tension (U) en
mode MIG P6. Bouton P6: Réglage de l'inductance
P7. Bouton ON / OFF. (0-1)

Installation MIG/MAG (FIG B-2) :

1. Eteignez la machine & souder.

2. Connectez la bouteille de gaz (A).

3. Connectez le connecteur de la pince de masse (B) a la prise négative "-" et le cable
gaz/pas de gaz (C) a la prise positive "+".

DEPANNAGE

4.Insérez le connecteur de la torche MIG (D) dans la prise euro centralisée (connecteur
euro) (E) et vissez la bague. (Uniquement pour les modeles prédisposés)

5. Ouvrez le panneau latéral/supérieur et insérez le fil dans le compartiment de la machine,
puis insérez la canette dans le porte-canette et serrez.

6. Insérez le fil dans le dévidoir en le faisant adhérer a la gorge du galet (ATTENTION : le
galet a deux gorges : en faisant tourner le galet il est possible de choisir la gorge
appropriée en fonction du diamétre du fil a utiliser) . Lors du changement de diamétre du
fil, il est nécessaire de changer a la fois le rouleau et la pointe de contact

(partie terminale de la torche d'ou I'on voit sortir le fil).

7. Dévisser I'extrémité de la torche (buse) et le tube contact pour faciliter le
passage du fil.

8. Fermez la porte. Allumez la machine a souder.

9.Sélectionnez MIG a l'aide de la touche

10.Réglez la tension de soudage a |'aide du bouton (P5) et la vitesse du fil a l'aide

du bouton (P4).

Installation MOG (SANS GAZ) (FIG B-3) :

1 Eteignez la machine & souder.

2. Connectez le cable gaz/nogas (C) a la prise négative "-" et le connecteur de la
pince de masse (B) a la prise positive "+".

3. Effectuez les étapes 5 a 13 conformément a I'installation MIG/MAG.

MIG ALUMINIUM : (Modéles attendus de connecteur Euro)

Pour le soudage MIG avec du fil d'aluminium, il est nécessaire de configurer la machine
avec le KIT spécial POUR LE SOUDAGE DE L'ALUMINIUM composé d'une gaine en téflon,
d'une pointe, d'un rouleau. Procédez maintenant comme présenté dans le paragraphe
"MIG". Installation MMA (FIG B-5) :

1 Eteignez la machine & souder

2. Branchez le connecteur de la pince de masse (B) sur la prise négative "-" et le
connecteur du porte-électrode (I) sur la prise positive "+" du poste a souder. Insérez
I'électrode dans le porte-électrode (I); le diametre et le type doivent étre choisis en
fonction du courant de soudage et de I'épaisseur et du type de piece a souder. 3.
Allumez la machine a souder.

4. Sélectionnez MMA a l'aide de la touche

5. Pour utiliser les différents types d'électrodes, respectez les polarités indiquées sur
I'emballage contenant les électrodes.

Attention.A ce moment, il y aura une tension sur les pinces de soudage.

Installation automatique TIG LIFT (FIG B-6) :

1 Eteignez la machine & souder

2. Connectez le connecteur de la pince de masse (B) a la prise positive "+" et le
connecteur de la torche (H) a la prise négative "-" de la machine a souder.

3. Branchez le connecteur du tuyau de gaz du chalumeau a la bouteille (A).

4. Allumez la machine a souder.

5. Sélectionnez TIG LIFT a I'aide de la touche . Tourner le bouton (10) pour
régler le courant pendant le processus de soudage.

Touch f : |
Lift :
Soulevez I'électrode a environ 2-5 mm de la piéce a souder
N TJ P

PROTECTION THERMIQUE

Si la machine est utilisée pour un cycle de travail trés fatigant, un dispositif de
sécurité protege la machine de toute surchauffe. L'intervention du dispositif
est signalée par l'allumage de la led jaune (P2).

Touchez la piece a souder avec I'électrode.

ENTRETIEN
Toutes les opérations de maintenance doivent étre effectuées par du personnel qualifié
conformément a la norme (CEI 60974-4).

LES RAISONS

REMEDE

«Le fil n'avance pas lorsque la roue
motrice tourne

+Le frottement du dérouleur est excessif
*Torche défectueuse

+Saleté sur la pointe de la buse du guide-fil

*Souffler avec de I'air
*Desserrer
«Vérifiez la gaine du guide-fil

*Buse de contact défectueuse

*Brilures dans la buse de contact
+Saleté sur la rainure de la roue motrice
*Orniére sur la roue motrice usée

+Dévidage du fil : présence de clics
ou d'intermittence

*Remplagant
*Remplagant
*Nettoyer

*Remplagant

*Arc désactivé

*Mauvais contact entre la pince de travail et la piece

+Serrez I'étrier et vérifiez
*Nettoyer ou remplacer les buses de contact et les guides de gaz

*Angle ou distance de la torche incorrects
*Trop peu de gaz

+Pieces humides

*Cordon de soudure poreux

*Mauvais contact entre la pince de travail et la piéce

*Nettoyer des incrustations

« La distance entre la torche et la piece doit étre de 5-10 mm;
+Inclinaison pas moins de 60° par rapport a la piéce.
*Augmenter la quantité

*Sécher avec un pistolet thermique ou d'autres moyens

*La machine s'arréte soudainement de
fonctionner apreés une utilisation prolongée

*La machine a surchauffé en raison d'une utilisation
excessive et la protection thermique s'est déclenchée

+Laissez la machine refroidir pendant au moins 20-30 minutes
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DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Este aparato es un generador inverter de corriente continua (DC) apto para
soldadura MIG/MAG/MOG, MMA electrodo y TIG LIFT. Gracias a la tecnologia
inverter, que permite obtener un alto rendimiento manteniendo dimensiones
y peso reducidos, la soldadora es portétil y facil de manejar. Los pardmetros
de soldadura se pueden ajustar mediante el panel frontal. La maquina de
soldar tiene un circuito de proteccién contra sobretensién, 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 automéaticamente.

INSTALACION

La instalacién debe ser realizada por personal calificado de acuerdo con la
norma IEC 60974-9 y las reglamentaciones nacionales y locales. La maquina
debe levantarse utilizando el 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 alimentacién debe corresponder a la
tension indicada en la placa de datos técnicos colocada en el producto. Utilizar
la maquina en un sistema cuyas caracteristicas de alimentacién y proteccién
(fusible y/o diferencial) sean compatibles con la corriente requerida para el
funcionamiento, para mas detalles ver los datos de la placa adherida a la
maquina. La soldadora esta equipada con un dispositivo de compensacién de
tensién de alimentacién que permite que la maquina funcione normalmente
incluso cuando la tension de alimentacion fluctda en + 15% con respecto a la
tensién nominal. Un funcionamiento excesivo en caso de sobretension,
sobrecorriente o sobrecalentamiento puede dafiar la maquina.

USAR

Advertencia: utilice las precauciones proporcionadas en el manual general antes de poner
en marcha la soldadora, leyendo atentamente los riesgos asociados al proceso de
soldadura.

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

Esta maquina de soldar es solo para uso
profesional y estd reservada para la industria.

A NOTICE

DESCRIPCION. (FIGURA B-1):
P1. LED de encendido ENCENDIDO

P2. Led de proteccion térmica

P3. Botdn de seleccion de modo [MMA/TIG LIFT/MIG]
P4. Perilla P4:

- Ajuste de la velocidad del hilo en modo MIG

- Ajuste de la corriente de soldadura en modo MMA-TIG
LIFT P5. Perilla P5: ajuste de voltaje (U) en modo MIG
P6. Perilla P6: Ajuste de inductancia

P7. Interruptor encendido / apagado. (0-1)

Instalacion MIG/MAG (FIG B-2):

1.Apague la maquina de soldar.

2. Conecte la botella de gas (A).

3. Conecte el conector de abrazadera de tierra (B) al enchufe negativo "-"y el cable
de gas/sin gas (C) al enchufe positivo "+".

4. Inserte el conector de la antorcha MIG (D) en el euroconector centralizado
(euroconector) (E) y atornille la tuerca anular. (Solo para modelos predispuestos)

5. Abra el panel lateral/superior e inserte el hilo en el compartimiento de la maquina, luego
inserte la bobina en el soporte de la bobina y apriete.

6. Introduzca el alambre en el alimentador de alambre haciéndolo adherir a la ranura del rodillo
(ATENCION: el rodillo tiene dos ranuras: girando el rodillo es posible elegir la ranura adecuada en
funcién del didmetro del alambre que se utilizard) . Al cambiar el didmetro del alambre es
necesario cambiar tanto el rodillo como la punta de contacto

(parte final de la antorcha de la que se ve salir el hilo).

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

8. Cierre la puerta. Encienda la maquina de soldar.

9. Seleccione MIG con la tecla

10.Ajuste el voltaje de soldadura con la perilla (P5) y la velocidad del hilo con la
perilla (P4).

Instalacion MOG (SIN GAS) (FIG B-3):

1. Apague la maquina de soldar.

2. Conectar el cable gas/nogas (C) al z6calo negativo "-" y el conector de la
pinza de tierra (B) al zécalo positivo "+".

3. Realice los pasos 5 a 13 segun la instalacién MIG/MAG. MIG

ALUMINIO: (Modelos esperados de conector Euro)

Para la soldadura MIG con hilo de aluminio es necesario equipar la maquina
con el KIT especial PARA SOLDADURA DE ALUMINIO compuesto por vaina de
teflén, punta, rodillo. Ahora proceda como se presenta en el parrafo "MIG".
Instalacion MMA (FIG B-5):

1Apague la maquina de soldar

2. Conectar el conector de la pinza de tierra (B) al zécalo negativo "-" y el conector
del portaelectrodo (I) al zécalo positivo "+" de la maquina de soldar. Introducir el
electrodo en el portaelectrodo (I); el didmetro y tipo debe elegirse en funcién de la
corriente de soldadura y del espesor y tipo de pieza a soldar. 3. Encienda la maquina
de soldar.

4. Seleccione MMA con la tecla

5. Para utilizar los distintos tipos de electrodos, siga las polaridades indicadas en

el paquete que contiene los electrodos.

Atencién.En este momento habrd voltaje en las abrazaderas de soldadura.

Instalacién automatica TIG LIFT (FIG B-6):

1.Apague la maquina de soldar

2. Conecte el conector de la abrazadera de tierra (B) al enchufe positivo "+"y el conector de
la antorcha (H) al enchufe negativo "-" de la maquina de soldar.

3. Conecte el conector de la manguera de gas del soplete al cilindro (A).

4. Encienda la maquina de soldar.

5. Seleccione TIG LIFT con la tecla . Girando la perilla (10) para configurar la
corriente durante el proceso de soldadura.

Touch g : |
| " 7 l lel d de la pi Id
A TJ Levantar el electrodo unos 2-5 mm de la pieza a soldar

PROTECCION TERMICA

Si la maquina se utiliza para un ciclo de trabajo muy agotador, un dispositivo
de seguridad protege la maquina de cualquier sobrecalentamiento. La
intervencién del dispositivo es sefialada por el encendido del led amarillo (P2).

Tocar la pieza a soldar con el electrodo.

MANTENIMIENTO
Todas las operaciones de mantenimiento deben ser realizadas por personal cualificado de
conformidad con la norma (IEC 60974-4).

SOLUCION DE PROBLEMAS

*Rodadura en la rueda motriz desgastada

RAZONES RECURSO
Suci i 1 +*Soplar con aire
+El alambre no se alimenta cuando gira la Suc|gd§t} enla punta (?ie la boquilla guia de alambre «Aflojar
: +La friccién del desbobinador es excesiva )
rueda motriz . B
*Antorcha defectuosa +Comprobar la vaina de la guia de alambre
*Boquilla de contacto defectuosa *Sustituto
+Alimentacién de hilo: presencia de *Quemaduras en la boquilla de contacto +Sustituto
clicks o intermitencia +Suciedad en la ranura de la rueda motriz +Limpio
*Sustituto

+*Arco apagado

*Mal contacto entre el prensatelas y la pieza

*Apriete la pinza y compruebe
Limpie o reemplace las boquillas de contacto y las guias de gas

+Cordén de soldadura poroso i
*Muy poca gasolina

+Piezas mojadas

*Mal contacto entre el prensatelas y la pieza
*Angulo de antorcha o distancia incorrectos

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

+Inclinacién no inferior a 60° con respecto a la pieza.
*Aumentar la cantidad

*Seque con una pistola de aire caliente u otros medios

*La maquina deja de funcionar repentinamente
después de un uso prolongado

*La maquina se ha sobrecalentado por un uso
excesivo y la proteccién térmica se ha disparado

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

DESCRICAO DO PRODUTO

Este aparelho é um gerador inversor de corrente continua (CC) adequado para
MIG/MAG/MOG, eletrodo MMA e soldagem TIG LIFT. Gracas a tecnologia
inverter, que permite obter um alto desempenho mantendo dimensées e peso
reduzidos, a maquina de solda é portatil e facil de manusear. Os pardmetros
de soldagem podem ser ajustados usando o painel frontal. A maquina de
solda possui um circuito de protecdo contra sobretensdo, sobrecorrente e
superaquecimento. Quando a tensdo, a corrente de saida e a temperatura da
maquina excederem o padrdo, a maquina de solda parara automaticamente
de funcionar.

INSTALAGAO

Ainstalagdo deve ser realizada por pessoal qualificado em conformidade com
a norma IEC 60974-9 e com os regulamentos nacionais e locais. A maquina
deve ser levantada usando a alca posicionada na parte superior do produto.
Esta operagdo deve ser realizada com a maquina desligada e com os cabos de
solda desconectados. A tensdo de alimentacdo deve corresponder a tensdo
indicada na placa de dados técnicos colocada no produto. Utilizar a maquina
em um sistema cujas caracteristicas de alimentacdo e protecdo (fusivel e/ou
diferencial) sejam compativeis com a corrente necessaria para o
funcionamento, para mais detalhes consulte os dados da placa afixada na
maquina. A maquina de solda esta equipada com um dispositivo de
compensacdo da tensdo de alimentagdo que permite que a maquina funcione
normalmente mesmo quando a tensdo de alimentacéo flutua + 15% em
relacdo a tensdo nominal. A operacdo excessiva em caso de sobretensédo,
sobrecorrente ou superaquecimento pode danificar a maquina.

USAR

Atengdo: tome as precaugdes indicadas no manual geral antes de pér em
funcionamento a maquina de soldar, lendo atentamente os riscos associados ao
processo de soldadura.

[
A v

DESCRICAO. (FIG B-1):

A presenca do simbolo indica que a maquina ndo esta
equipada com pfc. Certifique-se com o instalador e de
acordo com IEC 60974-9 que a maquina de solda pode ser
conectada a rede publica de baixa tensao.

Esta maquina de solda é apenas para uso
profissional e é reservada para a indUstria.

P1. LED de energia ligado

P2. Led de protegao térmica

P3. Botéo de sele¢do de modo [MMA/TIG LIFT/MIG]
P4. Botdo P4:

- Ajuste da velocidade do fio no modo MIG

- Ajuste da corrente de soldagem no modo MMA-TIG
LIFT P5. Botdo P5: ajuste de tensdo (U) no modo MIG
P6. Botdo P5: Ajuste de indutancia

P7. Interruptor liga-desliga. (0-1)

Instalagdo MIG/MAG (FIG B-2):

1.Desligue a maquina de solda.

2. Conecte a garrafa de gas (A).

3. Conecte o conector da bragadeira de aterramento (B) ao soquete negativo "-" e o
cabo gas/sem gas (C) ao soquete positivo "+".

4. Insira o conector da tocha MIG (D) no soquete euro centralizado (conector
euro) (E) e aperte o anel. (Somente para modelos predispostos)

5. Abra o painel lateral/superior e insira a linha no compartimento da
maquina, depois insira a bobina no porta-bobina e aperte.

6. Insira o fio no alimentador de fio fazendo-o aderir & ranhura do rolo (ATENGAO: o
rolo possui duas ranhuras: girando o rolo é possivel escolher a ranhura adequada
com base no didmetro do fio a ser utilizado) . Ao trocar o didmetro do fio é
necessario trocar tanto o rolete quanto o bico de contato

(parte final da tocha de onde se vé sair o fio).

7. Desparafuse a ponta da tocha (bico) e o bico de contato para facilitar a
passagem do fio.

8. Feche a porta. Ligue a maquina de solda.

9. Selecione MIG usando a tecla

(1P(31,)Regule a tensdo de soldagem no bot&o (P5) e a velocidade do fio no botéo
Instalagdo MOG (SEM GAS) (FIG B-3):

1. Desligue a maquina de solda.

2. Ligue o cabo gas/nogas (C) a tomada negativa "-" e o conector da pinga de
massa (B) a tomada positiva "+".

3. Execute as etapas 5 a 13 de acordo com a instalagdo MIG/MAG.

MIG ALUMINIUM: (Modelos esperados de conector Euro)

Para soldagem MIG com arame de aluminio é necessario equipar a maquina com o
KIT especial PARA SOLDAGEM DE ALUMINIO composto por bainha de Teflon, ponta,
rolete. Agora proceda conforme apresentado no paragrafo "MIG". Instalagdo do
MMA (FIG B-5):

1.Desligue a maquina de solda

2. Ligue o conector da pinga de massa (B) a tomada negativa "-" e o conector
do porta-eléctrodos (I) a tomada positiva "+" da maquina de soldar. Insira o
eletrodo no porta eletrodo (I); o diametro e tipo devem ser escolhidos de
acordo com a corrente de soldagem e a espessura e tipo de peca a ser
soldada. 3. Ligue a maquina de solda.

4. Selecione MMA usando a tecla

5. Para utilizar os diversos tipos de eletrodos, siga as polaridades indicadas na
embalagem que contém os eletrodos.

Atencdo.Neste momento, haverd tensdo nos grampos de soldagem.

Instalagdo automaética TIG LIFT (FIG B-6):

1.Desligue a maquina de solda

2. Conecte o conector da bracadeira de aterramento (B) ao soquete positivo "+" e o
conector da tocha (H) ao soquete negativo "-" da maquina de solda.

3. Conecte o conector da mangueira de gas da tocha ao cilindro (A).

4. Ligue a maquina de solda.

5. Selecione TIG LIFT com a tecla . Girando o botdo (10) para ajustar a corrente
durante o processo de soldagem.

Touch f : |

Toque a pega a ser soldada com o eletrodo.

j Lifr i
_ﬁfTJ Levante o eletrodo cerca de 2-5 mm da peca a ser soldada

PROTEGAO TERMICA

Se a maquina for utilizada para um ciclo de trabalho muito cansativo, um
dispositivo de seguranca protege a maquina de qualquer superaguecimento.
A intervencdo do dispositivo é sinalizada pelo acendimento do led amarelo
(P2).

MANUTENGAO

Todas as operagbes de manutencdo devem ser realizadas por pessoal qualificado em
conformidade com a norma (IEC 60974-4).

SOLUGAO DE PROBLEMAS

motriz gira .
*Tocha com defeito

MOTIVOS REMEDIO
vO fin N3 +Sujeira na ponta do bico guia de arame *Soprar com ar
O fio ndo avanca quando a roda A friccdo do desbobinador é excessiva *Afrouxar

+Verifique a bainha da guia do fio

*Bocal de contato com defeito
*Queimaduras no bocal de contato
+Sujeira na ranhura da roda motriz
+Sulco na roda motriz desgastada

+Alimentagdo do fio: presenca de
cliques ou intermiténcia

*Substituto
*Substituto
sLimpar

+Substituto

+Arco desligado

*Mau contato entre o grampo de trabalho e a peca

*Aperte a pinca e verifique
Limpe ou substitua os bicos de contato e guias de gas

*Angulo ou distancia da tocha incorreta
*Muito pouco gas
*Pecas molhadas

+Cord&o de solda poroso

*Mau contato entre o grampo de trabalho e a peca

Limpo de incrustagdes

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

*Seque com uma pistola de calor ou outros meios

*A maquina para de funcionar
repentinamente apds uso prolongado

*A maquina superaqueceu devido ao uso
excessivo e a prote¢do térmica disparou

+Deixe a maquina esfriar por pelo menos 20 a 30 minutos
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DEUTSCH

PRODUKTBESCHREIBUNG

Dieses Gerat ist ein Gleichstrom-(DC)-Wechselrichtergenerator, der fir MIG/MAG/
MOG-, E-Hand-Elektroden- und WIG-LIFT-SchweiRen geeignet ist. Dank der
Invertertechnologie, die es ermdglicht, eine hohe Leistung bei gleichzeitig
reduzierten Abmessungen und geringem Gewicht zu erzielen, ist das SchweiRgerat
tragbar und einfach zu handhaben. Die Schweil3parameter kénnen lber die
Frontplatte eingestellt werden. Das Schweil3gerat verfigt Uber eine
Uberspannungs-, Uberstrom- und Uberhitzungsschutzschaltung. Wenn die
Spannung, der Ausgangsstrom und die Temperatur der Maschine den Standard
Gberschreiten, hért die Schweilmaschine automatisch auf zu arbeiten.
INSTALLATION

Die Installation muss von qualifiziertem Personal in Ubereinstimmung mit der Norm IEC
60974-9 und den nationalen und lokalen Vorschriften durchgefihrt werden. Die Maschine
muss mit dem Griff am oberen Teil des Produkts angehoben werden. Dieser Vorgang
muss bei ausgeschalteter Maschine und abgeklemmten SchweiRkabeln durchgefihrt
werden. Die Versorgungsspannung muss der Spannung entsprechen, die auf dem
Typenschild des Produkts angegeben ist. Verwenden Sie die Maschine an einem System,
dessen Stromversorgung und Schutzeigenschaften (Sicherung und/oder Differential) mit
dem fur den Betrieb erforderlichen Strom kompatibel sind. Weitere Einzelheiten finden Sie
in den Daten auf dem an der Maschine angebrachten Schild. Das SchweiRgerat ist mit
einer Versorgungsspannungskompensationsvorrichtung ausgestattet, die einen normalen
Betrieb der Maschine auch dann ermdglicht, wenn die Versorgungsspannung um + 15 % in
Bezug auf die Nennspannung schwankt. Ubermé&Riger Betrieb bei Uberspannung,
Uberstrom oder Uberhitzung kann die Maschine beschadigen.

VERWENDEN

Achtung: Treffen Sie vor der Inbetriebnahme der SchweiBmaschine die im allgemeinen Handbuch
enthaltenen VorsichtsmalRnahmen und lesen Sie sorgféltig die mit dem Schweil3prozess
verbundenen Risiken.

Das Vorhandensein des Symbols weist darauf hin, dass die Maschine nicht
mit einer PFC ausgestattet ist. Stellen Sie mit dem Installateur und gemaf
IEC 60974-9 sicher, dass das SchweiBgerat an das 6ffentliche

Niederspannungsnetz angeschlossen werden kann.

Dieses SchweiRgerat ist nur fir den professionellen
Gebrauch bestimmt und der Industrie vorbehalten.

A NOTICE

BESCHREIBUNG. (ABB. B-1):
P1. Power-LED EIN

P2. Wirmeschutz gefiihrt

P3. Modusauswahltaste [MMA/TIG LIFT/MIG]

P4. Knopf P4:

- Einstellung der Drahtgeschwindigkeit im MIG-
Modus

- Einstellung des Schweifistroms im MMA-TIG LIFT-
Modus P5. Knopf P5: Spannungseinstellung (U) im
MIG-Modus P6. Knopf P6: Induktivititseinstellung
P7. Ein / Aus Schalter. (0-1)

MIG/MAG- Anlage (BILD B-2):

1. Schalten Sie das Schweil3gerat aus.
2. SchlieBen Sie die Gasflasche (A) an.

3. Verbinden Sie den Erdungsklemmenstecker (B) mit der Minusbuchse ,-“ und das
Gas/No-Gas-Kabel (C) mit der Plusbuchse ,+".

4. Stecken Sie den MIG-Brennerstecker (D) in die zentrale Eurobuchse (Eurostecker) (E) und
schrauben Sie die Ringmutter fest. (Nur fir pradisponierte Modelle)

5. Offnen Sie die seitliche/obere Abdeckung und filhren Sie den Faden in das Maschinenfach ein, setzen Sie
dann die Spule in den Spulenhalter ein und ziehen Sie sie fest.

6. Flihren Sie den Draht in den Drahtvorschub ein, sodass er an der Rille der Rolle anliegt (ACHTUNG: Die
Rolle hat zwei Rillen: Durch Drehen der Rolle ist es moglich, die geeignete Rille basierend auf dem
Durchmesser des zu verwendenden Drahtes auszuwéhlen) . Beim Andern des Drahtdurchmessers miissen
sowohl die Rolle als auch die Stromduse ausgetauscht werden

(Endteil des Brenners, aus dem der Draht hervortritt).

7. Schrauben Sie das Brennerende (Duse) und die Kontaktspitze ab, um das Durchfiihren des
Drahtes zu erleichtern.

8. Schliel3en Sie die Tur. Schalten Sie das SchweilRgerét ein.

9. MIG mit der Taste auswahlen

10.Stellen Sie die SchweiBspannung mit dem Drehknopf (P5) und die
Drahtgeschwindigkeit mit dem Drehknopf (P4) ein.

MOG-Installation (OHNE GAS) (ABB. B-3):

1Schalten Sie das SchweiBgerat aus.

2. Verbinden Sie das Gas-/Nogas-Kabel (C) mit der Minusbuchse ,-“ und den Stecker der
Masseklemme (B) mit der Plusbuchse ,+".

3. Fuhren Sie die Schritte 5-13 gemaR MIG/MAG-Installation durch.

MIG ALUMINIUM: (Erwartete Modelle des Euro-Anschlusses)

Fir das MIG-Schweien mit Aluminiumdraht ist es notwendig, die Maschine mit dem
speziellen KIT FUR ALUMINIUMSCHWEIREN, bestehend aus Teflonhiille, Spitze,
Rolle, einzurichten. Gehen Sie nun wie im Abschnitt ,MIG" beschrieben vor. MMA-
Installation (ABB. B-5):

1Schalten Sie das SchweiBgerat aus

2. Verbinden Sie den Stecker der Masseklemme (B) mit der Minusbuchse ,,-“ und den
Stecker des Elektrodenhalters (I) mit der Plusbuchse ,+" des SchweiBgerates. Legen Sie die
Elektrode in den Elektrodenhalter (I); Durchmesser und Typ missen entsprechend dem
SchweiBstrom und der Dicke und Art des zu schweiBenden Teils gewahlt werden. 3.
Schalten Sie das Schweil3gerat ein.

4. Wahlen Sie MMA mit der Taste aus

5. Um die verschiedenen Elektrodentypen zu verwenden, befolgen Sie die Polaritaten, die auf der
Verpackung der Elektroden angegeben sind.

Aufmerksamkeit.Zu diesem Zeitpunkt liegt an den Schweilsklemmen Spannung
an.

TIG LIFT Automatische Installation (ABB. B-6):

1Schalten Sie das SchweiRgerat aus

2. SchlieBen Sie den Masseklemmenanschluss (B) an die positive ,+“ Buchse und den
Brenneranschluss (H) an die negative ,-“ Buchse des SchweiBgerats an.

3. Verbinden Sie den Anschluss des Brennergasschlauchs mit der Flasche (A).
45chalten Sie das SchweiRgerat ein.

5. WIG LIFT mit der Taste auswahlen. Drehen des Knopfes (10) zum Einstellen
des Stroms wahrend des SchweiRvorgangs.

Touch ’,
i L i
Heben Sie die Elektrode ca. 2-5 mm vom zu schweiBenden Teil ab
AL TJ

WARMESCHUTZ

Wenn die Maschine fur einen sehr ermidenden Arbeitszyklus verwendet wird,
schitzt eine Sicherheitsvorrichtung die Maschine vor Uberhitzung. Das
Eingreifen der Vorrichtung wird durch das Aufleuchten der gelben Led (P2)
signalisiert.

WARTUNG

Alle Wartungsarbeiten mussen von qualifiziertem Personal gemaf der Norm
(IEC 60974-4) durchgefuhrt werden.

Ber(ihren Sie das zu schweiRende Teil mit der Elektrode.

FEHLERBEHEBUNG

GRUNDE DAFUR

ABHILFE

+Draht wird nicht zugefiihrt, wenn sich das

+Die Reibung der Haspel ist zu hoch
Antriebsrad dreht

*Brenner defekt

*Schmutz an der Spitze der Drahtfiihrungsdise

*Mit Luft blasen
*Losen
*Drahtfiihrungsmantel prifen

+Defekte Kontaktduse
*Verbrennungen in der Kontaktduse
*Schmutz in der Nut des Antriebsrads
+Spurrille am Antriebsrad verschlissen

*Drahtvorschub: Vorhandensein von Klicks
oder Unterbrechungen

*Ersatz
*Ersatz

*Sauber
*Ersatz

sLichtbogen aus

*Schlechter Kontakt zwischen der Stoffklemme und dem Werkgidickaktdisen und Gasfiihrungen reinigen oder ersetzen

*Bremssattel festziehen und prifen

+Falscher Win
*Zu wenig Gas
*Nasse Teile

*Pordse Schweilraupe

sachlechter K nf akéezyv)& csrggggglégté)rfglélﬁgnr?e und dem Werkglick bstand zwischen Brenner und Werkstiick muss 5-10 mm betragen;

+Von Verkrustungen reinigen

*Neigung nicht weniger als 60° in Bezug auf das Werkstuck.
*Menge erhéhen

*Mit einer HeiBluftpistole oder anderen Mitteln trocknen

*Die Maschine funktioniert nach
ldngerem Gebrauch plétzlich nicht mehr

+Die Maschine ist durch UbermaRigen Gebrauch
Uberhitzt und der Thermoschutz hat ausgeldst

+Lassen Sie die Maschine mindestens 20-30 Minuten abkihlen
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NEDERLANDS

PRODUCT BESCHRIJVING

Dit apparaat is een invertergenerator met gelijkstroom (DC) die geschikt is
voor MIG/MAG/MOG-, MMA-elektrode- en TIG LIFT-lassen. Dankzij de
invertertechnologie, die het mogelijk maakt om hoge prestaties te verkrijgen
met behoud van kleinere afmetingen en gewicht, is het lasapparaat draagbaar
en gemakkelijk te hanteren. De lasparameters kunnen worden aangepast met
behulp van het frontpaneel. Het lasapparaat heeft een overspannings-,
overstroom- en oververhittingsbeveiliging. Wanneer de spanning,
uitgangsstroom en temperatuur van het apparaat de norm overschrijden,
stopt het lasapparaat automatisch met werken.

INSTALLATIE

De installatie moet worden uitgevoerd door gekwalificeerd personeel in
overeenstemming met de norm IEC 60974-9 en de nationale en lokale voorschriften.
De machine moet worden opgetild met behulp van de handgreep aan de bovenkant
van het product. Deze handeling moet worden uitgevoerd met de machine uit en
met losgekoppelde laskabels. De voedingsspanning moet overeenkomen met de
spanning aangegeven op het technische gegevensplaatje op het product. Gebruik
de machine op een systeem waarvan de stroomvoorziening en
beveiligingskarakteristieken (zekering en/of differentieel) compatibel zijn met de
stroom die nodig is voor de werking, zie voor meer details de gegevens op het
plaatje dat op de machine is bevestigd. Het lasapparaat is uitgerust met een
apparaat voor compensatie van de voedingsspanning waardoor het apparaat
normaal kan werken, zelfs wanneer de voedingsspanning + 15% schommelt ten
opzichte van de nominale spanning. Overmatig gebruik in geval van overspanning,
overstroom of oververhitting kan de machine beschadigen.

GEBRUIK

Waarschuwing: pas de voorzorgsmaatregelen in de algemene handleiding toe
voordat u het lasapparaat opstart en lees aandachtig de risico's verbonden aan het
lasproces.

e
A\ rvonee

BESCHRIJVING. (FIG B-1):

P1. Voedings-LED AAN

P2. Thermische beveiliging geleid

P3. Modusselectieknop [MMA/TIG LIFT/MIG]

P4. knop P4:

- Draadsnelheidsaanpassing in MIG-modus

- Aanpassing van de lasstroom in MMA-TIG LIFT-
modus P5. knop P5: Spanningsaanpassing (U) in MIG-

De aanwezigheid van het symbool geeft aan dat de machine niet is
uitgerust met een pfc. Zorg er samen met de installateur en
conform IEC 60974-9 voor dat het lasapparaat kan worden
aangesloten op het openbare laagspanningsnet.

Dit lasapparaat is uitsluitend bestemd voor professioneel

gebruik en is voorbehouden aan de industrie.

modus P6. knop P6:Inductantie aanpassing
P7. Aan / uit knop. (0-1)

MIG/MAG-installatie (FIG B-2):

1. Schakel het lasapparaat uit.

2. Sluit de gasfles (A) aan.

3. Sluit de massaklemconnector (B) aan op de minbus "-" en de gas/geen
gaskabel (C) op de plusbus "+".

4. Steek de connector van de MIG-toorts (D) in de gecentraliseerde eurobus
(euroconnector) (E) en draai de ringmoer vast. (Alleen voor gepredisponeerde modellen)
5. Open het zij-/bovenpaneel en steek de draad in het machinecompartiment, plaats
vervolgens de spoel in de spoelhouder en trek aan.

6. Steek de draad in de draadaanvoer zodat deze in de groef van de rol past (LET OP: de rol heeft
twee groeven: door de rol te draaien is het mogelijk om de juiste groef te kiezen op basis van de
diameter van de te gebruiken draad) . Bij het veranderen van de diameter van de draad is het
noodzakelijk om zowel de rol als de contacttip te veranderen

(eindgedeelte van de toorts waaruit de draad zichtbaar is).

7. Schroef het uiteinde van de toorts (mondstuk) en contacttip los om de draaddoorgang te
vergemakkelijken.

8. Sluit de deur. Schakel het lasapparaat in.

9. Selecteer MIG met de toets

10.Pas de lasspanning aan met de knop (P5) en de draadsnelheid met de knop
(P4).

MOG-installatie (GEEN GAS) (FIG B-3):

1. Schakel het lasapparaat uit.

2. Sluit de gas/nogas-kabel (C) aan op de negatieve bus "-" en de connector van de
massaklem (B) op de positieve bus "+".

3. Voer de stappen 5-13 uit volgens de MIG/MAG-installatie. MIG

ALUMINIUM: (verwachte modellen van euroconnector)

Voor MIG-lassen met aluminiumdraad is het nodig om de machine uit te
rusten met de speciale KIT VOOR ALUMINIUMLASSEN bestaande uit een
teflonhuls, punt, rol. Ga nu verder zoals beschreven in de paragraaf "MIG".
MMA-installatie (FIG B-5):

1. Schakel het lasapparaat uit

2. Sluit de connector van de aardklem (B) aan op de negatieve bus "-" en de connector van
de elektrodehouder (I) op de positieve bus "+" van het lasapparaat. Plaats de elektrode in
de elektrodehouder (I); de diameter en het type moeten worden gekozen in
overeenstemming met de lasstroom en de dikte en het type van het te lassen stuk. 3. Zet
het lasapparaat aan.

4. Selecteer MMA met de toets

5. 0m de verschillende typen elektroden te gebruiken, volgt u de polariteit die op de verpakking

van de elektroden staat aangegeven.

Aandacht.Op dit moment staat er spanning op de lasklemmen.

TIG LIFT Automatische installatie (FIG B-6):

1. Schakel het lasapparaat uit

2. Sluit de massaklemconnector (B) aan op de positieve "+"-bus en de
toortsconnector (H) op de negatieve "-"-bus van het lasapparaat.

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

4. Zet het lasapparaat aan.

5. Selecteer TIG LIFT met de toets. Draai aan de knop (10) om de stroom
tijdens het lasproces in te stellen.

Touch J’
Litt 3
N TJ Til de elektrode ongeveer 2-5 mm op van het te lassen stuk

THERMISCHE BESCHERMING

Als de machine wordt gebruikt voor een zeer vermoeiende werkcyclus,
beschermt een veiligheidsvoorziening de machine tegen oververhitting. De
tussenkomst van het apparaat wordt gesignaleerd door het aangaan van de
gele led (P2).

ONDERHOUD

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

Raak het te lassen stuk aan met de elektrode.

PROBLEEMOPLOSSEN
REDENEN REMEDIE
. *Vuil op de punt van de draadgeleider *Blaas met lucht
*Draad wordt niet doorgevoerd wanneer het +De wrijving van de decoiler is te hoog +Losmaken

aandrijfwiel draait +Defecte zaklamp

«Controleer de draadgeleidermantel

+Defecte contactnozzle
*Brandwonden in de contactsproeier
+Vuil op de groef van het aandrijfwiel
*Spoor op aandrijfwiel versleten

*Draadaanvoer: aanwezigheid van
klikken of onderbrekingen

*Vervanging
*Vervanging
*Schoon

*Vervanging

*Boog uit

+Slecht contact tussen de werkstukklem en het werkstuk

*Draai de remklauw vast en controleer
*Reinig of vervang contactnozzles en gasgeleiders

+Onjuiste toortshoek of -afstand
*Te weinig gas
*Natte stukken

*Poreuze lasrups

+Slecht contact tussen de werkstukklem en het werkstuk

+*Reinig van aanslag

+De afstand tussen de toorts en het stuk moet 5-10 mm zijn;
*Helling niet minder dan 60° ten opzichte van het werkstuk.
*Verhoog de hoeveelheid

*Droog met een heteluchtpistool of op een andere manier

*De machine stopt plotseling met
werken na langdurig gebruik

*De machine is oververhit geraakt door overmatig
gebruik en de thermische beveiliging is geactiveerd

+Laat de machine minimaal 20-30 minuten afkoelen
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NORSK

PRODUKTBESKRIVELSE

Dette apparatet er en likestrem (DC) invertergenerator som er egnet for MIG/
MAG/MOG, MMA-elektrode og TIG LIFT-sveising. Takket vaere
inverterteknologien, som gjer det mulig @ oppna hey ytelse samtidig som den
opprettholder reduserte dimensjoner og vekt, er sveisemaskinen baerbar og
enkel & handtere. Sveiseparametrene kan justeres ved hjelp av frontpanelet.
Sveisemaskinen har en overspennings-, overstrem- og
overopphetingsbeskyttelseskrets. Nar spenningen, utgangsstremmen og
temperaturen til maskinen overstiger standarden, slutter sveisemaskinen
automatisk a fungere.

INSTALLASJON

Installasjonen ma utfgres av kvalifisert personell i samsvar med IEC 60974-9-
standarden og nasjonale og lokale forskrifter. Maskinen ma laftes ved hjelp av
handtaket plassert pa den gvre delen av produktet. Denne operasjonen ma
skje med maskinen av og med sveisekablene frakoblet.
Stremforsyningsspenningen ma samsvare med spenningen som er angitt pa
det tekniske dataskiltet p& produktet. Bruk maskinen pa et system hvis
stremforsyning og beskyttelsesegenskaper (sikring og/eller differensial) er
kompatible med stremmen som kreves for drift, for flere detaljer se dataene
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 den nominelle spenningen. Overdreven drift i tilfelle overspenning,
overstrgm eller overoppheting kan skade maskinen.

BRUK
Advarsel: bruk forholdsreglene i den generelle handboken fer du starter opp
sveisemaskinen, les ngye risikoene forbundet med sveiseprosessen.

o s

BESKRIVELSE. (FIG B-1):

P1. Strom-LED PA

P2. Termisk beskyttelse led

P3. Modusvalgknapp [MMA/TIG LIFT/MIG]
P4. knott P4:

- Justering av tradhastighet i MIG-modus

Tilstedeveerelsen av symbolet indikerer at maskinen
ikke er utstyrt med en pfc. Serg for med installateren
og i henhold til IEC 60974-9 at sveisemaskinen kan
kobles til det offentlige lavspentnettet.

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

- Justering av sveisestrommen i MMA-TIG LIFT-modus
P5. knott P5: Spenningsjustering (U) i MIG-modus

P6. knott P6: Induktansjustering

P7.Pa/ av bryter. (0-1)

MIG/MAG- installasjon (FIG B-2):

1. Sla av sveiseapparatet.

2. Koble til gassflasken (A).

3. Koble jordklemmekontakten (B) til den negative kontakten
kabelen (C) til den positive kontakten "+".

"-" og gass/ingen gass-

FEILSOKING

4. Sett MIG-brennerkontakten (D) inn i den sentraliserte euro-kontakten (euro-
kontakten) (E) og skru ringmutteren. (Kun for disponerte modeller)

5. Apne side-/topppanelet og sett traden inn i maskinrommet, sett deretter
spolen inn i spoleholderen og stram til.

6. Sett traden inn i trddmateren slik at den fester seg til sporet pa valsen (OBS:
valsen har to spor: ved a rotere valsen er det mulig a velge riktig spor basert pa
diameteren pa traden som skal brukes) . Nar du endrer diameteren pa ledningen, er
det nedvendig a bytte bade rullen og kontaktspissen

(endedel av fakkelen hvorfra ledningen kan sees komme ut).

7. Skru av brennerens ende (dysen) og kontaktspissen for a gjere det lettere a
passere ledningen.

8. Lukk deren. Sla pé sveisemaskinen.

9. Velg MIG med tasten

10.Juster sveisespenningen med knappen (P5) og tradhastigheten med
knappen (P4).

MOG-installasjon (INGEN GASS) (FIG B-3):

1. Sl av sveiseapparatet.

2. Koble gass/nogas-kabelen (C) til den negative kontakten "-" og kontakten til
jordklemmen (B) til den positive kontakten "+".

3. Utfer trinn 5-13 i henhold til MIG/MAG-installasjon. MIG

ALUMINIUM: (Forventede modeller av Euro-kontakt)

For MIG-sveising med aluminiumstrad er det nedvendig a sette opp maskinen
med spesialsettet FOR ALUMINIUMSVEISING som bestar av en teflonkappe,
spiss, rulle. Fortsett na som presentert i avsnittet "MIG". MMA-installasjon
(FIG B-5):

1. Sla av sveiseapparatet

2. Koble kontakten til jordklemmen (B) til den negative kontakten "-" og
kontakten til elektrodeholderen (I) til den positive kontakten "+" pa
sveisemaskinen. Sett elektroden inn i elektrodeholderen (I); diameter og type
maé velges i henhold til sveisestrammen og tykkelsen og typen av stykket som
skal sveises. 3. Sla pa sveiseapparatet.

4.Velg MMA med tasten

5. For & bruke de ulike typene elektrode, falg polaritetene som er angitt pa
pakken som inneholder elektrodene.

Merk felgende.P& dette tidspunktet vil det veere spenning pa
sveiseklemmene.

TIG LIFT Automatisk installasjon (FIG B-6):

1. SIa av sveiseapparatet

2. Koble jordklemmekontakten (B) til den positive "+"-kontakten og
brennerkontakten (H) til den negative "-"-kontakten pa sveisemaskinen.

3. Koble koblingen til brennerens gasslange til sylinderen (A).

4. Sla pa sveiseapparatet.

5. Velg TIG LIFT med tasten. Vri pa knappen (10) for a stille inn stremmen
under sveiseprosessen.

=

TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen brukes til en sveert slitsom arbeidssyklus, beskytter en
sikkerhetsanordning maskinen mot eventuell overoppheting. Inngrepet til
enheten signaliseres ved at den gule lysdioden (P2) slas pa.

Beror stykket som skal sveises med elektroden.

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

VEDLIKEHOLD
Alle vedlikeholdsoperasjoner ma utfgres av kvalifisert personell i samsvar med
standarden (IEC 60974-4).

GRUNNER

MIDDEL

+ Traden mates ikke nar drivhjulet

roterer + Decoiler-friksjonen er overdreven

+ Defekt lommelykt

* Smuss pa tuppen av tradledermunnstykket

* Blas med luft
* Losne
* Sjekk tradferingshylsen

+ Defekt kontaktdyse

* Brenner i kontaktdysen
» Smuss pa drivhjulsporet
« Spor pa drivhjulet slitt

+ Tradmating: Tilstedevaerelse av klikk
eller intermitterende

« Erstatning
« Erstatning
* Ren

« Erstatning

* Lysbue av

+ Darlig kontakt mellom arbeidsklemmen og emnet

« Stram til kaliperen og kontroller
* Rengjer eller skift ut kontaktdyser og gassferinger

* Feil brennervinkel eller avstand
* For lite gass
« Vate biter

* Porgs sveisestreng

+ Darlig kontakt mellom arbeidsklemmen og emnet

* Rengjer for smuss

« Avstanden mellom brenneren og stykket ma vaere 5-10 mm;
* Helling ikke mindre enn 60° i forhold til stykket.

* @k mengde

* Terk med varmepistol eller andre midler

* Maskinen slutter plutselig a fungere
etter lengre tids bruk

+ Maskinen er overopphetet pa grunn av
overdreven bruk og termisk beskyttelse har lgst ut

* La maskinen avkjgles i minst 20-30 minutter

10
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SVENSKA

PRODUKTBESKRIVNING

Denna apparat ar en likstrém (DC) invertergenerator lamplig for MIG/MAG/
MOG, MMA elektrod och TIG LIFT svetsning. Tack vare vaxelriktartekniken,
som gor det majligt att erhalla hog prestanda samtidigt som minskade
dimensioner och vikt bibehalls, &r svetsmaskinen portabel och latt att hantera.
Svetsparametrarna kan justeras med hjalp av frontpanelen. Svetsmaskinen har
en dverspannings-, 6verstroms- och éverhettningsskyddskrets. Nar maskinens
spanning, utstrém och temperatur éverstiger standarden slutar
svetsmaskinen automatiskt att fungera.

INSTALLATION

Installationen maste utféras av kvalificerad personal i enlighet med IEC
60974-9-standarden och nationella och lokala féreskrifter. Maskinen maste
lyftas med hjalp av handtaget placerat pa den 6vre delen av produkten. Denna
operation maste ske med maskinen avstdngd och med svetskablarna
frankopplade. Stromfoérsérjningsspanningen maste motsvara den spanning
som anges pa den tekniska dataskylten pa produkten. Anvand maskinen pa ett
system vars stromforsorjning och skyddsegenskaper (sékring och/eller
differential) &r kompatibla med den strom som kravs for drift, for mer
information se data pa skylten som ar fast pa maskinen. Svetsmaskinen ar
utrustad med en matningsspanningskompensationsanordning som gor att
maskinen fungerar normalt dven nar matningsspanningen fluktuerar med +
15 % i férhallande till den nominella spanningen. Overdriven drift i handelse av
Overspanning, éverstrom eller dverhettning kan skada maskinen.

ANVANDA SIG AV

Varning: anvand forsiktighetsatgarderna i den allménna manualen innan du
startar svetsmaskinen, Ids noggrant igenom riskerna i samband med
svetsprocessen.

Loy

BESKRIVNING. (FIG B-1):
P1. Strém-LED PA

P2. Termiskt skyddsled

P3. Lagesvalsknapp [MMA/TIG LIFT/MIG]

P4. vred:

- Justering av tradhastighet i MIG-lige

- Justering av svetsstrommen i MMA-TIG LIFT-
ldge P5. vred: Spanningsjustering (U) i MIG-lage

Néarvaron av symbolen indikerar att maskinen inte &r
utrustad med en PFC. Se till med installatéren och i
enlighet med IEC 60974-9 att svetsmaskinen kan anslutas
till det allmanna lagspanningsnétet.

Denna svetsmaskin ar endast avsedd for
professionellt bruk och ar reserverad for industrin.

P6. vred Induktansjustering
P7.Pa/ Av knapp. (0-1)

MIG/MAG-installation (FIG B-2):

1. Sténg av svetsmaskinen.

2. Anslut gasflaskan (A).

3. Anslut jordklammans kontakt (B) till det negativa uttaget "-" och gas/ingen
gaskabel (C) till det positiva uttaget "+".

FELSOKNING

4. Satt in MIG-brannarens kontakt (D) i den centraliserade euro-kontakten (euro-kontakt)
(E) och skruva pa ringmuttern. (Endast for predisponerade modeller)

5. Oppna sido-/6verpanelen och fér in trdden i maskinutrymmet, satt sedan in
spolen i spolhéllaren och dra at.

6. For in traden i tradmataren sa att den faster vid valsens spar (OBS: rullen
har tva spar: genom att rotera rullen ar det mojligt att valja ratt spar baserat
pa diametern pé traden som ska anvandas) . Vid &ndring av trddens diameter
ar det nédvandigt att byta bade rullen och kontaktspetsen

(anddel av ficklampan fran vilken traden kan ses komma ut).

7. Skruva loss brannaranden (munstycket) och kontaktspetsen for att géra det lattare att
passera vajern.

8. Stang luckan. Sla pa svetsmaskinen.

9. Valj MIG med knappen

g&%ustera svetsspanningen med ratten (P5) och tradhastigheten med ratten
MOG-installation (INGEN GAS) (FIG B-3):

1. Sténg av svetsmaskinen.

2. Anslut gas/nogas-kabeln (C) till det negativa uttaget "-" och kontakten pa
jordklamman (B) till det positiva uttaget "+".

3. Utfor steg 5-13 enligt MIG/MAG-installation. MIG

ALUMINIUM: (Férvantade modeller av Euro-kontakt)

For MIG-svetsning med aluminiumtrad ar det nédvandigt att stalla in
maskinen med den speciella KIT FOR ALUMINIUMSvetsning som bestar av en
teflonmantel, spets, rulle. Fortsatt nu som presenterat i "MIG"-stycket. MMA-
installation (FIG B-5):

1. Stang av svetsmaskinen

2. Anslut kontakten pé jordklamman (B) till det negativa uttaget "-" och
kontakten pé elektrodhallaren (I) till det positiva uttaget "+" pa svetsmaskinen.
Satt in elektroden i elektrodhallaren (I); diameter och typ maste véljas i
enlighet med svetsstrommen och tjockleken och typen av stycke som ska
svetsas. 3. Sla pa svetsmaskinen.

4.Vvalj MMA med knappen

5. For att anvanda de olika typerna av elektroder, folj polariteterna som anges pa
forpackningen som innehaller elektroderna.

Uppmaérksamhet.Vid denna tidpunkt kommer det att finnas spanning pa
svetsklammorna.

TIG LIFT Automatisk installation (FIG B-6):

1. Stang av svetsmaskinen

2. Anslut jordklammans kontakt (B) till det positiva "+"-uttaget och
brannarkontakten (H) till det negativa "-"-uttaget pa svetsmaskinen.

3. Anslut bréannarens gasslangskoppling till cylindern (A).

4. Sla pa svetsmaskinen.

5. Valj TIG LIFT med knappen . Vrid pa vredet (10) for att stélla in strommen
under svetsprocessen.

Ror vid det stycke som ska svetsas med elektroden.

Touch r

Lift i
_ﬁfTJ Lyft elektroden ca 2-5 mm fran stycket som ska svetsas

TERMISKT SKYDD

Om maskinen anvands for en mycket anstrangande arbetscykel, skyddar en
sakerhetsanordning maskinen fran éverhettning. Ingreppet fran enheten
signaleras genom att den gula lysdioden (P2) tands.

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

SKAL

AVHJALPA

*Smuts pa spetsen av tradstyrmunstycket
+*Avspolarfriktionen &r fér hog

+Defekt ficklampa

+Trad matas inte nar drivhjulet
roterar

*Blas med luft
*Lossa

+*Kontrollera tradstyrningsmanteln

+Defekt kontaktmunstycke
*Branner i kontaktmunstycket
*Smuts pa drivhjulets spar
+Spar pa drivhjulet slitet

*Tradmatning: férekomst av klick
eller intermittens

+Vikarie
+Vikarie

*Rengoér
+Vikarie

+Ljushage av

+Dalig kontakt mellan arbetsklamman och stycket

+Dra at bromsoket och kontrollera
*Rengor eller byt ut kontaktmunstycken och gasledare

+Felaktig brannarvinkel eller avstand
+For lite gas
*Vata bitar

*Por6s svetsstrang

+Dalig kontakt mellan arbetsklamman och stycket

*Rengor fran belaggningar

+Avstandet mellan bréannaren och stycket maste vara 5-10 mm;
+Lutning inte mindre &n 60° i forhallande till stycket.

+Oka kvantiteten

«Torka med varmepistol eller pa annat satt

*Maskinen slutar plétsligt att fungera
efter langvarig anvandning

*Maskinen har 6verhettats pa grund av 6verdriven
anvandning och det termiska skyddet har 16st ut

+Lat maskinen svalna i minst 20-30 minuter
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DANSK

PRODUKT BESKRIVELSE

Dette apparat er en jeevnstrgm (DC) invertergenerator, der er egnet til MIG/
MAG/MOG, MMA elektrode og TIG LIFT svejsning. Takket vaere
inverterteknologien, som ger det muligt at opna hgj ydeevne og samtidig
bevare reducerede dimensioner og vaegt, er svejsemaskinen barbar og nem
at handtere. Svejseparametrene kan justeres ved hjalp af frontpanelet.
Svejsemaskinen har et overspaendings-, overstrem- og
overophedningsbeskyttelseskredslgb. Nar maskinens spaending,
udgangsstrem og temperatur overstiger standarden, stopper svejsemaskinen
automatisk med at arbejde.

INSTALLATION

Installationen skal udferes af kvalificeret personale i overensstemmelse med
IEC 60974-9 standarden og nationale og lokale forskrifter. Maskinen skal laftes
ved hjeelp af handtaget placeret pa den gverste del af produktet. Denne
operation skal foregd med maskinen slukket og med svejsekablerne afbrudt.
Stremforsyningsspaendingen skal svare til den spaending, der er angivet pa det
tekniske dataskilt pa produktet. Brug maskinen pa et system, hvis
stremforsyning og beskyttelsesegenskaber (sikring og/eller differentiale) er
kompatible med den strem, der kraeves til drift, for flere detaljer se dataene pa
pladen, der er fastgjort til maskinen. Svejsemaskinen er udstyret med en
forsyningsspaendingskompensationsanordning, som ger det muligt for
maskinen at fungere normalt, selv nar forsyningsspandingen svinger med +
15 % i forhold til den nominelle spaending. Overdreven drift i tilfeelde af
overspaending, overstrgm eller overophedning kan beskadige maskinen.

BRUG

Advarsel: Brug de forholdsregler, der er angivet i den generelle manual, fer du
starter svejsemaskinen, og laes omhyggeligt de risici, der er forbundet med
svejseprocessen.

e
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BESKRIVELSE. (FIG B-1):
P1. Power LED tendt

P2. Termisk beskyttelsesled

P3. Funktionsknap [MMA/TIG LIFT/MIG]
P4.knap:

- Justering af tradhastighed i MIG-tilstand

- Justering af svejsestrommen i MMA-TIG LIFT-
tilstand P5. knap: Speendingsjustering (U) i MIG-
tilstand

P6. knap: Induktansjustering

P7. On-Off kontakt. (0-1)

Tilstedevaerelsen af symbolet indikerer, at maskinen ikke er
udstyret med en PFC. Serg for med installateren og i
overensstemmelse med IEC 60974-9, at svejsemaskinen kan
tilsluttes det offentlige lavspaendingsnet.

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

MIG/MAG installation (FIG B-2):

1. Sluk for svejsemaskinen.

2. Tilslut gasflasken (A).

3. Forbind jordklemmen (B) til den negative bgsning
kablet (C) til den positive bgsning "+".

og gas/ingen gas-

FEJLFINDING

4. Seet MIG-braenderens stik (D) i den centraliserede euro-stik (euro-stik) (E), og
skru ringmetrikken. (Kun for disponerede modeller)

5. Abn side-/toppanelet, og sat trdden ind i maskinrummet, indszet derefter
spolen i spoleholderen og stram.

6. Seet traden ind i tradfremfaereren, sa den klaeber til rillen pé rullen (OBS: rullen har
to riller: ved at dreje rullen er det muligt at veelge den passende rille baseret pa
diameteren pa den trad, der skal bruges) . Ved a&ndring af tradens diameter er det
nedvendigt at skifte bade rullen og kontaktspidsen

(endedel af braenderen, hvorfra ledningen kan ses komme ud).

7. Skru braenderens ende (dysen) og kontaktspidsen af for at gere det nemmere at
passere ledningen.

8. Luk deren. Taend for svejsemaskinen.

9. Veelg MIG med tasten

10.Juster svejsespandingen med knappen (P5) og tradhastigheden med
knappen (P4).

MOG installation (INGEN GAS) (FIG B-3):

1. Sluk for svejsemaskinen.

2. Forbind gas/nogas-kablet (C) til den negative basning
jordklemmen (B) til den positive bgsning "+".

3. Udfer trin 5-13 i henhold til MIG/MAG-installation. MIG

ALUMINIUM: (Forventede modeller af Euro-stik)

Til MIG-svejsning med aluminiumstrad er det nedvendigt at saette maskinen
op med det specielle SAT TIL ALUMINIUMSVEJSNING bestaende af en
teflonkappe, spids, rulle. Fortsaet nu som vist i afsnittet "MIG". MMA
installation (FIG B-5):

1. Sluk for svejsemaskinen

2. Tilslut stikket pa jordklemmen (B) til den negative basning "-" og stikket pa
elektrodeholderen (I) til den positive bgsning "+" pa svejsemaskinen. Indsaet
elektroden i elektrodeholderen (I); diameter og type skal veelges i henhold til
svejsestremmen og tykkelsen og typen af emne, der skal svejses. 3. Taend for
svejsemaskinen.

4. Vaelg MMA med tasten

5. For at bruge de forskellige typer elektroder, fglg polariteterne

angivet pa pakken med elektroderne.

Opmarksomhed.Pa dette tidspunkt vil der vaere spaending pa
svejseklemmerne.

TIG LIFT Automatisk installation (FIG B-6):

1. Sluk for svejsemaskinen

2. Forbind jordklemmeforbindelsen (B) til den positive "+"-bgsning og
braenderstikket (H) til den negative "-"-b@sning pa svejsemaskinen.

3. Tilslut breenderens gasslangeforbindelse til cylinderen (A).

4. Teend for svejsemaskinen.

5. Veelg TIG LIFT med tasten. Drej pa knappen (10) for at indstille stremmen
under svejseprocessen.

TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen bruges til en meget traettende arbejdscyklus, beskytter en
sikkerhedsanordning maskinen mod enhver overophedning. Indgrebet af
enheden signaleres ved at teende den gule lysdiode (P2).

og stikket pa

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

Loft elektroden ca. 2-5 mm fra emnet, der skal svejses

VEDLIGEHOLDELSE
Alle vedligeholdelsesoperationer skal udfgres af kvalificeret personale i
overensstemmelse med standarden (IEC 60974-4).

GRUNDE

AFH)ALPE

* Trad fremferes ikke, nar

drivhjulet roterer + Decoiler-friktionen er for hgj

« Defekt lommelygte

* Snavs pa spidsen af tradfgringsmundstykket

* Blaes med luft
* Lasn
* Kontroller tradferingskappen

« Defekt kontaktdyse

* Braender i kontaktdysen
* Snavs pa drivhjulets rille
+ Slidspor pa drivhjulet

* Tradfremfering: Tilstedevaerelse af klik
eller intermitterende

« Erstatning
« Erstatning
* Ren

« Erstatning

* Lysbue slukket

« Darlig kontakt mellem arbejdsklemmen og emnet

* Spaend kaliberen og kontroller
* Renger eller udskift kontaktdyser og gasstyr

* Porgs svejsestreng « For lidt gas

« Vade stykker

« Darlig kontakt mellem arbejdsklemmen og emnet
* Forkert braendervinkel eller -afstand

* Renger for aflejringer

+ Afstanden mellem braenderen og emnet skal veere 5-10 mm;
+ Haeldning ikke mindre end 60° i forhold til emnet.

* Foreg maengden

+ Ter med en varmepistol eller pa anden made

* Maskinen holder pludselig op med at
fungere efter leengere tids brug

+ Maskinen er overophedet pé grund af overdreven
brug, og den termiske beskyttelse er udlgst

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

TUOTTEEN KUVAUS

Tama laite on tasavirta (DC) invertterigeneraattori, joka sopii MIG/MAG/MOG-,
puikkopuikko- ja TIG LIFT -hitsaukseen. Invertteritekniikan ansiosta, joka
mahdollistaa korkean suorituskyvyn sailyttamisen pienemmilla mitoilla ja
painolla, hitsauskone on kannettava ja helppo kasitella. Hitsausparametreja
voidaan saataa etupaneelista. Hitsauskoneessa on ylijannite-, ylivirta- ja
ylikuumenemissuojapiiri. Kun koneen jannite, ldhtdvirta ja lampatila ylittavat
standardin, hitsauskone lakkaa toimimasta automaattisesti.

ASENNUS

Asennuksen saa suorittaa pateva henkildstd standardin IEC 60974-9 seka
kansallisten ja paikallisten maardysten mukaisesti. Kone on nostettava
kayttamalla tuotteen yldosassa olevaa kahvaa. Tdma toimenpide on
suoritettava koneen ollessa pois paalta ja hitsauskaapelit irrotettuina.
Virtaldhteen jannitteen tulee vastata tuotteeseen kiinnitetyssa teknisessa
kilvessa ilmoitettua jannitettd. Kaytd konetta jarjestelmassa, jonka
virransyo6tto- ja suojausominaisuudet (sulake ja/tai ero) ovat yhteensopivia
toiminnan vaatiman virran kanssa, katso tarkemmat tiedot koneeseen
kiinnitetysta kilvesta. Hitsauskoneessa on sy6ttdjannitteen kompensointilaite,
joka mahdollistaa koneen normaalin toiminnan my®és silloin, kun syéttéjannite
vaihtelee + 15 % nimellisjdnnitteeseen nahden. Liiallinen kaytto ylijannitteen,
ylivirran tai ylikuumenemisen yhteydessa voi vahingoittaa konetta.

KAYTTAA

Varoitus: noudata yleisessa kasikirjassa annettuja varotoimia ennen
hitsauskoneen kdynnistamista ja lue huolellisesti hitsausprosessiin liittyvat
riskit.

Symbolin l1dsndolo osoittaa, ettd koneessa ei ole pfc:ta.
Varmista asentajan kanssa ja standardin IEC 60974-9
mukaisesti, etta hitsauskone voidaan liittaa yleiseen
pienjanniteverkkoon.

L

Tama hitsauskone on tarkoitettu vain
ammattikayttdon ja se on varattu teollisuudelle.

A\ vonee

KUVAUS. (KUVA B-1):
P1. Virran merkkivalo PAALLA

P2. Lamposuoja led

P3. Tilanvalintapainike [MMA/TIG LIFT/
MIG] P4.nuppi:

- Johdon nopeuden sdité MIG-tilassa

- Hitsausvirran sdaté6 MMA-TIG LIFT -
tilassa P5. nuppi: Jdnnitteen sdit6 (U) MIG-
tilassa P6. nuppi: Induktanssin sdato

P7. On / off kytkin. (0-1)

MIG/MAG-asennus (KUVA B-2):

1. Sammuta hitsauskone.

2. Liitd kaasupullo (A).

3. Liita maadoitusliitin (B) negatiiviseen liitantadan "-" ja kaasu/ei kaasukaapeli
(C) plusliitantaan "+".

4. Aseta MIG-polttimen liitin (D) keskitettyyn euroliittimeen (euroliitin) (E) ja
ruuvaa rengasmutteri. (Vain valmiille malleille)

5. Avaa sivu-/yldpaneeli ja tydnna lanka konetilaan, aseta puola
puolapidikkeeseen ja kirista.

6. Tydonna lanka langansyéttolaitteeseen niin, etta se kiinnittyy rullan uraan
(HUOM: telassa on kaksi uraa: rullaa pyérittamalla on mahdollista valita sopiva
ura kaytettdvan langan halkaisijan perusteella) . Vaijerin halkaisijaa
vaihdettaessa on tarpeen vaihtaa seka rulla ettd kosketinkéarki

(polttimen paatyosa, josta johto nakyy tulevan ulos).

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

8. Sulje luukku. Kytke hitsauskone paalle.

9. Valitse MIG -nappaimella

10.Saada hitsausjannite nupilla (P5) ja langan nopeus nupilla (P4).

MOG-asennus (EI KAASUA) (KUVA B-3):

1. Sammuta hitsauskone.

2. Liita kaasu/nogas-kaapeli (C) negatiiviseen liitdntaan "-" ja
maadoitusliittimen (B) liitin plusliitantaan "+".

3. Suorita vaiheet 5-13 MIG/MAG-asennuksen mukaisesti.

MIG ALUMINIUM: (Odotetut euroliittimen mallit)

MIG-hitsaukseen alumiinilangalla on tarpeen asentaa koneeseen erityinen
ALUMIINIHITSaussarja, joka koostuu teflonvaipasta, karjesta ja telasta. Jatka
nyt "MIG"-kappaleessa esitetylla tavalla. MMA-asennus (KUVA B-5):

1. Sammuta hitsauskone

2. Kytke maadoitusliittimen (B) liitin miinusliitantaan "-" ja puikkopitimen liitin
(I) hitsauskoneen plusliittimeen "+". Aseta elektrodi elektrodipidikkeeseen (I);
halkaisija ja tyyppi on valittava hitsausvirran seka hitsattavan kappaleen
paksuuden ja tyypin mukaan. 3. Kytke hitsauskone paalle.

4. Valitse MMA nappaimella

5. Kayta erityyppisia elektrodeja noudattamalla elektrodipakkauksessa
ilmoitettuja napaisuutta.

Huomio.Talld hetkelld hitsauspuristimissa on jannite.

TIG LIFT Automaattinen asennus (KUVA B-6):

1. Sammuta hitsauskone

2. Liitd maadoitusliitin (B) hitsauskoneen positiiviseen "+" -littimeen ja
polttimen liitin (H) negatiiviseen "-" -liitantaan.

3. Liita polttimen kaasuletkun liitin sylinteriin (A).

4. Kytke hitsauskone paalle.

5. Valitse TIG LIFT -nappdimella. Kierra nuppia (10) asettaaksesi virran
hitsausprosessin aikana.

Touch f : |
[ 7 . N lektrodi in2 hi k |
N TJ osta elektrodia noin 2-5 mm hitsattavasta appaleesta

LAMPOSUOJAUS

Jos konetta kaytetaan erittdin rasittavaan ty6jaksoon, turvalaite suojaa
konetta ylikuumenemiselta. Keltaisen ledin (P2) syttyminen ilmoittaa laitteen
puuttumisesta.

Kosketa hitsattavaa kappaletta elektrodilla.

HUOLTO
Patevan henkildston tulee suorittaa kaikki huoltotoimenpiteet standardin (IEC
60974-4) mukaisesti.

ONGELMIEN KARTTOITTAMINEN

SYYT

KORJAUSAINE

+Lika langanohjainsuuttimen karjessa

*Lanka ei syoty, kun vetopyora *Decoilerin kitka on liian suuri

pyorii
+Viallinen taskulamppu

+Puhalla ilmalla
*Loysaa
+Tarkista vaijeriohjaimen vaippa

+Viallinen kontaktisuutin
*Palovammoja kosketussuuttimessa
+Lika vetopyorén urassa
*Vetopyoran ura kulunut

*Langansyottd: napsautuksia tai
katkonaista

*Korvaava
*Korvaava

*Puhdista
*Korvaava

Valokaari pois paalta

*Huono kosketus tydpuristimen ja kappaleen valilla

«Kirista jarrusatula ja tarkista
*Puhdista tai vaihda kosketussuuttimet ja kaasuohjaimet

+Virheellinen polttimen kulma tai etaisyys
«Liian vahan kaasua
*Markat palat

*Huokoinen hitsausjalka

*Huono kosketus tyopuristimen ja kappaleen valilla

*Puhdista kerdantymista

+Polttimen ja kappaleen valisen etdisyyden tulee olla 5-10 mm;
+Kaltevuus vahintaan 60° kappaleeseen nahden.

+Lisda maaraa

+Kuivaa lampopistoolilla tai muulla tavalla

+Kone lakkaa yhtakkia toimimasta
pitkan kéayton jélkeen

vuoksi ja lampésuoja on lauennut

*Kone on ylikuumentunut liiallisen kayton

*Anna koneen jaahtya vahintaan 20-30 minuuttia
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PYCCKUMA

OMUCAHUME NPOAYKTA

3ToT Npnbop NpeacTaBnseT coboli MHBEPTOPHBIN reHepaTop NoCcTosiHHOro Toka (DC),
noaxoAawnin ans ceapku MIG/MAG/MOG, cBapkn MMA snekTpogom v ceapku TIG LIFT.
Bnarogaps MHBEPTOPHOU TEXHONOMMW, MO3BONAIOLLLEV MONYUYNTL BbICOKYHO
NPOV3BOANTENbHOCTb NMPU COXPaHEHNN YMeHbLLIEHHbIX rabapyToB 1 Beca, CBapOUHbIii
annapat NopTaTVBHbIA 1 NPOCTOV B 06paLleHnn. NapameTpbl CBapkyi MOXHO
perynmpoBaTh C MOMOLLbIO NepejHeli naHenn. CBapoyHbIl annapaTt MeeT cxeMy 3aLluTbl
OT NepeHanpsXeHVs, Neperpysku no Toky 1 neperpesa. Korga HanpspkeHve, BbIXOAHON
TOK 1 TemnepaTypa annapata NpeBbILWaloT CTaHAapTHbIE, CBaPOYHbIV annapaT
aBTOMaTUYeckn npekpaiiaet pabory.

MOHTAX

YcTaHoBKa A0/KHA BbIMOAHATLCSA KBaAMPULMPOBaHHBLIM NepcoHanom B COOTBETCTBUN CO
ctaHgapTom IEC 60974-9 1 HaLMOHaNbHBLIMW U MECTHbIMWU HOpMamMu. MalunHy cnegyet
NOAHUMATb 3a PyUKy, PacroiokeHHYI0 B BepXHeli HacTu n3genuns. 3Ta onepauus Jo/mkHa
BbIMOJIHATLCA NPU BbIK/IHOYEHHOW MaLLVHE 1 0TCOeAMHEHHbIX CBaPOUHbIX Kabensx.
HanpskeHune NCToYHMKa NUTaHUA JOMKHO COOTBETCTBOBATL HaNPSXEHMIo, yKazaHHOMY
Ha TabnunuKe TEXHUYECKNX JaHHbIX, PacnoNoXeHHON Ha n3gennn. icnonb3yiite MallviHy B
cucTeme, XapakTepuUCTUKI 3N1eKTPONUTaHNS 1 3aLUThbl (MpejoxpaHnTens n/unn
AnddepeHLan) KOTOPOl COBMECTVMbI C TOKOM, HEO6XOAMMbBIM A/ paboThl, ANs
nonyyeHunst 6onee Nogpo6Ho MHGOpMaLK CM. JdHHbIE Ha TabANYKe, MPUKPENIEHHO K
MaLumHe. CBapoYHbI annapaT OCHaLLleH YCTPOMCTBOM KOMMEHCcaLMm HanpsixkeHus
nTaHVs, KOTOpoe obecrneynBaeT HOpManbHyO paboTy annapaTta Aaxe npu konebaHuax
HanpsKeHWs NUTaHKs Ha £ 15 % Mo OTHOLLEHWIO K HOMVUHANbHOMY HamnpsiXXeHuHo.
YpesmepHas paboTa B C/lydae nepeHanpskeHvs, neperpyskin no Toky Uav neperpesa
MOXeT NPVBECTU K MOBPeX/EeHWI0 MaLLVHBbI.

NCNONb30BATL

MpeaynpexaeHve: nepej 3anyckom CBapoO4HOro annaparta cobntojaiite mepbl
NpeaoCTOPOXHOCTY, YKa3aHHbIe B OGLIJ,EM PyKOBOACTBE, BHNMATE/IbHO U3YYUMB PUCKUN, CBA3AHHbIE
C NpoLeccomM CBapku.

o
A o

ONMCAHMUE. (PUC. B-1):

P1. VInpukaTop nuTaHus roput

Hannuue cumBona ykasblBaeT Ha TO, 4TO MaluMHa He obopyaosaHa PFC.
BmecTe € yCTaHOBLUVKOM 1 B COOTBETCTBUM €O cTaHAapTom IEC 60974-9
ybeanTech, UTO CBAPOYHBbIN annapaT MOXeT 6bITb MOAKOYeH K

OGLHEAOCTYHHOVI CeTN HU3KOro HanpsaxeHus.

OTOT CBApOYHDbIIf aNNapar NpefiHasHaueH TOMbKO IS
1podeccHOHaNbHOTO MCIONb30BAHMSA 1 NPeIHA3HAYEH /I
TIPOMBILIIEHHOCT.

P2. CBeTonuoy TemIoBoIT 3alUTHI

P3. Knomnka Bei6opa pexxnma [MMA/TIG LIFT/MIG]

P4. pyuka:

- PerynmupoBka ckopoctu nposonokn B pexxume MIG

- PerynupoBka cBapouyHoro Toka B pexxume MMA-TIG LIFT
P5. pyuka: Perymuposka Hanpsbkenus (U) B pexxnme MIG
P6. pyuka:PerynupoBka MHIYKTUBHOCTI

P7. Tlepexiouare/b BKIOYeHNs-BbIKII0YeHust. (0-1)

YctaHoBka MIG/MAG (PUC. B-2):

1. BblkntounTe CBapOYHBIV annapar.

2. NopacoeanHWTe ra3oBblli 6annoH (A).

3. MojcoeAnHMTE pa3beM 3axKMa 3a3eMneHs (B) K oTpulateNbHOMy pasbeMy «-», a kabenb
rasa/6es rasa (C) K MONOXUTENbHOMY pa3bemy «+»,

4. BctaBbTe pasbem ropesnku MIG (D) B LieHTpanbHY0 eBpopo3eTKy (eBpopasbem) (E) n
3aKpyTUTe KOMbLEBYHO rariky. (ToNbKO ANs MpeApacrnoNoXeHHbIX Moaeneri)

5. OTKpoWiTe 60KOBYIO/BEPXHIOIO MaHes b U BCTaBbTe HATb B OTCEK MALUMHbI, 3aTeM
BCTaBbTe LWMYAbLKY B LUNyNejepxaTesb 1 3aTaHnuTe.

6. BctaBbTe NpPOBO/IOKY B yCTpOVICTBO nozayun npoBOJIOKN Tak, yTO6bLI OHa Monana B KaHaBKy
ponuka (BHUMAHUE: ponnk nmeeT e kaHaBKW: BpaLLeHVeM po/vika MOXHO Bbi6paTh
COOTBETCTBYHLLYH KaHaBKy B 3aBUCUMOCTW OT AViamMeTpa VICI'IOI'Ib3yeMOIZ I'IPOBOI'IOKVI) . |-|pVI
V3MEeHEeHNN gnamMeTpa NpoBOJIOKN HeOEXOAVIMO MEHATb N PONUK, N KOHTaKTHbI HAKOHEYHMK.
(KOHeYHas 4acTb ropesiku, N3 KOTOpoli BUAEH NPOBOA).

7. OTBUHTUTE KOHeL, ropesiku (COMN0) N KOHTaKTHbI HAKOHEYHWK, YTO6bI 06/1erYnTL
NpoXoXXaeHre NpoBOJIOKN.

8. 3akpoliTe ABepb. BkntoumTe cBapoYyHbIi annapar.

9. Belbepute MIG € MOMOLLbIO KNaBULWN

10.0Tperynvpyiite cBapoYHOe HamnpsiXeHre C MOMOLLbIO Py4KU (P5) 1 CKOPOCTb MoAaun
MPOBOJIOKM C MOMOLLbIO pyUKU (P4).

YcraHoBka MOG (BE3 F'A3A) (PUC. B-3):

1BblkntoYMTE CBaPOUHbIV annapar.

2. MopacoeanHnTe Kabenb rasa/Herasa (C) K oTprLATENIbHOMY pa3beMy «-», @ Pa3beM 3axvmMa
3a3emMneHuns (B) K MoNOXNUTEIbHOMY pasbeMy «+».

3. BbinonHuTe Wwarn 5-13 B cOOTBETCTBUM C MHCTannsumein MIG/MAG.

MIG ALUMINIUM: (O>xuaaembie Moaenn eBPOKOHHEKTOopa)

[Ans cBapkn MIG antoMyH1eBol NPOBO/IOKO HEO6X0AMMO OCHACTUTL annapat
cneuransHbiM KOMMAEKTOM A1 CBAPK ATIOMUHWIS, cocToswmm 13 Te$pnoHoBo R
060104KM, HaKOHeYHWKa, ponvika. Tenepb AelicTByliTe, Kak onuncaHo B naparpage «MIG».
YcraHoBka MMA (PUC. B-5):

1BbIKNIOYNTE CBAPOYHBIA annapaT

2. NogkntounTe pasbeM 3axnMa 3a3emneHns (B) K oTprLaTeNnsHOMY pasbemMy «-», a
pasbeM anekTpogogepxatens (I) K N0N0XUTeIbHOMY pa3beMy «+» CBapOYHOro annapara.
BcTaBbTe 3/1eKkTpog B AepxaTenb 3nektpoaa (I); AameTp v TUM J0/XKHbI 6bITb BbIGPaHbI B
COOTBETCTBUM CO CBAPOYHbIM TOKOM, TONLLMHOW 1 TUMOM CBapviBaeMowi geTanu. 3.
BkntounTe cBapOYHbIN annapar.

4. Bblbeprite MMA € NOMOLLbHO KNaBULLIN

5. Mpun NCNoNb30BaHWN Pa3NNYHbIX TUMOB 3N1eKTPOAOB CobNtoAaliTe MONSPHOCTb,
yKa3aHHy0 Ha yrakoBKe 3/1eKTPO/0B.

BHumaHwue.B 310 BpeMs Ha CBapOYHbIX 3aXMax GyAeT Hanps>XeHune.

TIG LIFT ABTomMaTunueckas yctaHoka (PUC. B-6):

1BbIKNHOYNTL CBaPOYHBIA annapat

2. MoacoeanHMTe pasbeM 3aXnMa 3a3emeHus (B) K NoN0XUTeIbHOMY pasbeMy «+», a pasbem
ropenku (H) K oTpuLaTensHOMy pasbemy «-» CBApOYHOro annapara.

3. MNoacoeanHNTE pasbeM ra3oBoro LUAaHra pesaka K LMAnHAPY (A).

4. BktoumnTe CBapOYHbIli annapar.

5. Beibepute TIG LIFT ¢ nomoLbto knasuwy . losopoTom pyyku (10)
YCTaHOBUTb CU/y TOKa B NpoLjecce CBapKMu.

MpUKOCHUTECH K CBapUBaEMOIi ieTani 31eKTPOAOM.

Touch r

Litt 1
MoaHWMKTE 31eKTPOA NPUMEPHO Ha 2-5 MM OT cBapuBaeMoli geTanu.
3 é 2:1J poa npumep p

TENOBASA 3ALLNTA

Ecnu malwmnHa ncnonb3yeTcs A4ns o4eHb YTOMUTENbHOro paboyero uukna,
npeAoXpaHNTeNbHOe YCTPOMCTBO 3aLlMLLaeT MaLlLHy OT N1to6oro neperpesa.
O cpabaTblBaHWN YCTPONCTBA CUTHANN3MPYET BK/IOYEHWE XXeNToro
cseTogmoaa (P2).

OBCNY>XNBAHWUE

Bce onepauum no TexHN4eckoMy 06C/Ty>KNBaHUIO AO/KHbI BbIMONHATLCA KBAIMGULMPOBaHHBIM
rNepcoHanoM B COOTBETCTBUM €O cTaHAapToM (IEC 60974-4).

MOWCK HEVCNPABHOCTEN
NPAYUHbBI CPEACTBO
. *[psA3b Ha KOHYMKe Conna HanpasAALLei NPOBONOKN *Tpoay Tk BO3AyXOM
Mposonoka He NOAALTCA NPy BpALLeHMM '(_fl)'IVILLIKOM 60/1bLUIOE TPeHUe pa3maThiBaTens +Ocnabutb

Be/yLLero kosieca .
Ay *HeucnpasHbIii poHapb

:MposepbTe 060/104Ky HaNPaB/AOLWEA NPOBOAOKY.

*HevcnpaBHas KOHTakTHas GopCcyHKa
*MpuropaeT KOHTaKTHOE ComnIo

*[pA3b Ha KaHaBKe BeAyLero Kojeca
*Kones Ha BeAyuieM Koiece N3HOLWEHA

*[logaya NpoBOJIOKW: HaNUVeE LLIeTYKOB
NV NpepbIBUCTOCTb

*3ameHaTb
*3ameHaTb

*YncTbiii
*3ameHATb

+[lyra Beik/tOYeHa

*[noxoli KOHTaKT Mexay pa6OLII/IM 3aXKNMOM 1 geTanbio

*3aTsHWTE CynmnopT 1 NpoBepbTe
+ OUMCTUTE UV 3aMeHVTe KOHTAKTHbIe COMa 1 ra3oBble Hanpas/isitoLime.

+[MopuncThbIli CBapHOIA LLIOB
+CNvLIKOM Mano rasa

*Mokpble KycouKw

+[1710X0Vi KOHTaKT MeXzy pabounM 3aX1MMOM 1 AeTanbio
‘HenpaBMﬂbell}‘l Yron ropenku uan pacctogHume

*OUNCTUTL OT HaKKMK

*PaccTosiHne MeXzy ropesikoi 1 3aroToBKOW JO/MKHO 6bITb 5-10 MM;
*HaknoH He MeHee 60° MO OTHOLLEHWIO K AeTanu.

*YBENNUNTL KOINYECTBO

*BbiCyLIMTE C NOMOLLbIO TEMNNOBOW MYLIKN UAWN APYTUX CPEACTB.

*MallvHa BHe3anHo nepectaeT paboTtaTb
nocsie AnnTeNbHOro NCNoab30BaHUSA

*MaluuHa neperpenack 13-3a YpesMepHoro
MCMoNb30BaHWs, 1 cpaboTana TernioBas 3alyuTa.

+[laiiTe MalMHe OCTbITb He MeHee 20-30 MUHYT.
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POLSKI

OPIS PRODUKTU

To urzadzenie jest inwerterowym generatorem pradu statego (DC)
odpowiednim do spawania MIG/MAG/MOG, elektrodg MMA i TIG LIFT. Dzieki
technologii inwertorowej, ktéra pozwala na uzyskanie wysokiej wydajnosci
przy zachowaniu zmniejszonych wymiaréw i wagi, spawarka jest przenos$na i
tatwa w obstudze. Parametry spawania mozna regulowac za pomocg panelu
przedniego. Spawarka posiada obwé6d zabezpieczajacy przed przepigciem,
przetezeniem i przegrzaniem. Gdy napiecie, prad wyjéciowy i temperatura
urzadzenia przekroczg norme, spawarka automatycznie przestanie dziatac.

INSTALACJA

Instalacja musi by¢ przeprowadzona przez wykwalifikowany personel zgodnie
z norma IEC 60974-9 oraz przepisami krajowymi i lokalnymi. Maszyne nalezy
podnosi¢ za pomocg uchwytu umieszczonego w goérnej czesci produktu.
Czynnos¢ te nalezy wykonac przy wytgczonej maszynie i odtgczonych
przewodach spawalniczych. Napiecie zasilania musi odpowiada¢ napieciu
wskazanemu na tabliczce danych technicznych umieszczonej na produkcie.
Uzywaj maszyny w systemie, ktérego charakterystyka zasilania i zabezpieczen
(bezpiecznik i/lub réznicéwka) jest zgodna z prgdem wymaganym do dziatania,
wiecej szczegotdéw patrz dane na tabliczce przymocowanej do maszyny.
Spawarka jest wyposazona w uktad kompensacji napiecia zasilania, ktéry
umozliwia normalng prace urzadzenia nawet przy wahaniach napiecia zasilania
0+ 15% w stosunku do napigcia znamionowego. Nadmierna eksploatacja w
przypadku przepiecia, przetezenia lub przegrzania moze spowodowac
uszkodzenie maszyny.

UZYWAC

Ostrzezenie: przed uruchomieniem spawarki nalezy zastosowac $rodki ostroznosci podane
w ogdélnej instrukcji, doktadnie zapoznajac sie z zagrozeniami zwigzanymi z procesem
spawania.

o\t

OPIS. (RYS. B-1):

P1. WLACZONA dioda LED zasilania

P2. Dioda ochrony termicznej

P3. Przycisk wyboru trybu [MMA/TIG LIFT/MIG]
P4. pokretlo:

- Regulacja predkosci podawania drutu w trybie MIG
- Regulacja pradu spawania w trybie MMA-TIG LIFT
P5. pokretlo: Regulacja napiecia (U) w trybie MIG

Obecnos$¢ symbolu oznacza, ze maszyna nie jest
wyposazona w uktad sterowania. Upewnic¢ sie u instalatora
i zgodnie z normg IEC 60974-9, czy spawarke mozna
podtaczy¢ do publicznej sieci niskiego napiecia.

Ta spawarka jest przeznaczona wytgcznie do uzytku

profesjonalnego i jest zarezerwowana dla przemystu.

P6. pokretto: Regulacja indukcyjnosci
P7. Przefgcznik wlgcz / wylgcz. (0-1)

Instalacja MIG/MAG (RYS. B-2):

1. Wytgcz spawarke.

2. Podtacz butle gazowa (A).

3. Podiacz ztgcze zacisku uziemienia (B) do gniazda ujemnego ,-", a przewéd gaz/
brak gazu (C) do gniazda dodatniego ,+".

4. WH6z ztacze palnika MIG (D) do centralnego gniazda euro (ztacze euro) (E) i
przykrec nakretke pierscieniowa. (Tylko dla predysponowanych modeli)

5. Otwérz panel boczny/gérny i wiéz ni¢ do komory maszyny, a nastepnie wiéz
szpulke do uchwytu szpulki i zaci$nij.

6. Wtozy¢ drut do podajnika tak, aby przylegat do rowka rolki (UWAGA: rolka
posiada dwa rowki: obracajac rolke mozna wybra¢ odpowiedni rowek w
zaleznosci od $rednicy drutu, ktéry ma by¢ uzyty) . Przy zmianie $rednicy drutu
konieczna jest zmiana zaréwno rolki, jak i korncéwki pragdowej

(koncowa czeé¢ palnika, z ktérej widac drut).

7. Odkrec koricédwke palnika (dysze) i koricdwke pradowa, aby utatwic
przejscie drutu.

8. Zamknij drzwi. Wigczy¢ spawarke.

9. Wybierz MIG za pomocg klawisza

10.Wyreguluj napigcie spawania za pomocg pokretta (P5) i predko$¢
podawania drutu za pomocg pokretta (P4).

Instalacja MOG (BEZ GAZU) (RYS. B-3):

1. Wytgcz spawarke.

2. Podigcz przewod gazowy/bezgazowy (C) do gniazda ujemnego ,-", a ztgcze zacisku
uziemiajacego (B) do gniazda dodatniego ,+".

3. Wykonaj kroki 5-13 zgodnie z instrukcjg instalacji MIG/MAG.

MIG ALUMINIUM: (Oczekiwane modele ztgcza Euro)

Do spawania metodg MIG drutem aluminiowym konieczne jest wyposazenie
urzadzenia w specjalny ZESTAW DO SPAWANIA ALUMINIUM sktadajacy sie z ostony
teflonowej, koricéwki, rolki. Teraz postepuj zgodnie z opisem w akapicie ,MIG".
Instalacja MMA (RYS. B-5):

1. Wytgcz spawarke

2. Podtgcz ztgcze zacisku uziemiajacego (B) do gniazda ujemnego ,-", a ztgcze
uchwytu elektrody (I) do gniazda dodatniego ,+" spawarki. Wt6z elektrode do
uchwytu elektrody (I); $Srednice i typ nalezy dobra¢ zgodnie z pragdem spawania
oraz gruboscig i typem spawanego elementu. 3. Wigcz spawarke.

4. Wybierz MMA za pomocg klawisza

5. Aby uzy¢ roznych typéw elektrod, przestrzegaj biegunowosci wskazanej na
opakowaniu zawierajgcym elektrody.

Uwaga.W tym czasie na zaciskach spawalniczych bedzie napiecie.

Instalacja automatyczna TIG LIFT (RYS. B-6):

1. Wytgcz spawarke

2. Podtgcz ztgcze zacisku masy (B) do dodatniego gniazda ,+”, a ztgcze palnika
(H) do ujemnego gniazda ,-" spawarki.

3. Podtgcz ztgcze przewodu gazowego palnika do butli (A).

4. Wiacz spawarke.

5. Wybierz TIG LIFT za pomocg klawisza . Obracajgc pokrettem (10) ustawi¢
prad podczas procesu spawania.

Touch 2 : |
‘Li" . I dnie$ elektrod kot d |
N TJ Podnies elektrode na okoto 2-5 mm od spawanego elementu

OCHRONA TERMICZNA

Jesli maszyna jest uzywana w bardzo meczacym cyklu pracy, urzadzenie
zabezpieczajgce chroni maszyne przed przegrzaniem. Interwencja urzadzenia
sygnalizowana jest zapaleniem sie z6ttej diody (P2).

Dotkna¢ spawanego elementu elektrodg.

KONSERWACJA
Wszystkie czynnosci konserwacyjne muszg by¢ wykonywane przez wykwalifikowany
personel zgodnie z norma (IEC 60974-4).

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

POWODY

ZARADZIC

* Drut nie jest podawany, gdy koto

” * Tarcie rozwijaka jest nadmierne
napedowe sie obraca

+ Uszkodzony palnik

* Brud na koncéwce dyszy prowadnicy drutu

+ Przedmuchac powietrzem
* Poluzuj
« Sprawdz ostone prowadnicy drutu

+ Uszkodzona dysza kontaktowa
+ Pali sie w dyszy kontaktowej
+ Brud na rowku kota napedowego

« Podawanie drutu: obecnos$¢
kliknie¢ lub przerwy

* Zuzyta koleina na kole napedowym

* Zastepca
* Zastepca
* Czysty

* Zastepca

+ tuk wytgczony

« Zty kontakt miedzy zaciskiem roboczym a przedmiotem

+ Dokrec¢ zacisk i sprawdz
* Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze kontaktowe i prowadnice gazu

« Porowaty $cieg spoiny - Za malo gazu

* Mokre kawatki

« Zty kontakt miedzy zaciskiem roboczym a przedmiotem

* Nieprawidtowy kat lub odlegtos¢ palnika

*» Oczysci¢ z osadow

+ Odlegto$¢ miedzy palnikiem a elementem musi wynosi¢ 5-10 mm;
+ Nachylenie nie mniejsze niz 60° w stosunku do elementu.

*» Zwieksz iloé¢

» Wysuszy¢ opalarka lub w inny sposéb

+ Urzgdzenie nagle przestaje dziata¢ po
dtuzszym uzytkowaniu

+ Urzadzenie przegrzato sie z powodu nadmiernego
uzytkowania i zadziatato zabezpieczenie termiczne

+ Pozwdl urzadzeniu ostygng¢ przez co najmniej 20-30 minut
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EAAHNIKA

MEPIFPA®H NPOIONTOZ

AUTH N GUCKEUN ELVAL PLA YEVVITPLA HETATPOTIEA CUVEXOUG peUPATOG (DC) KATAAANAN yLa
GUYKOMNGN MIG/MAG/MOG, nAektpodiwv MMA kat TIG LIFT. Xdpn otnv texvoloyia
inverter, n ormola emTtpémnel TNV eniteuEn VPNAWVY EMLEOCEWV SLATNPWVTAG TTAPAAANAA
HELWHEVEG SLAOTACELG KAl BAPOG, N UNxavr) cUYKOAANGONG Elval popnTr| Kat EVKOAN GTOV
XELPLOPO. OL TTAPAPETPOL CUYKOAANGNG HTTOPOUV Va puBPLOTOUV XPNOLUOTIOLWVTAG TOV
pmpootwvd miivaka. H pnyavr) cuykdAAnong Stabétel kKUKAwHa Tipootaciag utéptaong,
UTtEPEVTAONG Kat uttepBEppavong. ‘Otav n tdon, to pevpa e§680u kat n Beppokpacia tou
pnxavrpatog urepBoulv To TPATUTIO, N PNxXavr) cUYKOAANoNG Ba otapatrosL autopata va
AeLtoupyet.

EFKATAZTAZH

H eykatdotaon TpémeL va eKTeAeltat amo EELSLKEUPEVO TIPOOWTILKG GUHPWVA HE To TipoTuTto IEC
60974-9 Kat Toug 6VLKOUG KaL TOTILKOUG KaVoVLoHOoUG. To unxavnua mpemet va avupwBet
XPNoLpoToLVTag T AaBr) Tou BploKeTal 0To EMAVW PEPOG TOU TIPOidVTOG. AUTh N Aettoupyia
TIPETIEL VO TIPAYHATOTIOLELTAL PIE TO PNXAVNHa 6fNnoto Kal Pe armocuvsesepéva Ta KaAwsia
GUYKOMNONG. H TAon Tpopodoaotiag TIPETEL VA QVTLOTOLKEL 0TV TAON TIou avaypagpetat otnv
TIVAKLSA TEXVIKWY XOPAKTNPLOTLKWY TIoU BploKeTat 0To Tpoidv. XpnoLHOTIOLOTE TO pnxavnya o
£va oUOTNPA TOU OTIOLOU TA XAPAKTNPLOTLKA TPOYoS0aoiag Kal Ttpootactag (ac@dlela kav/n
Slapoptko) elval cupPatd pe To pevpA TTOL aTaALTELTaL yLa T AsLtoupyla, yla TEpLocOTEPES
AemtopépeLeg Seite Ta SeSopéva otnv TivakiSa mou eivat tomobetnuévn oto pnxavnua. H pnxavi
OUYKOMNONG €lval EEOTIALOPIEVN HE PLd OUCKEUN avTLoTtdBpiong tdong tpopodoatiag mou
EMUTPETEL OTN HNYAVH Va AELTOUPYEL KAVOVLKA aKOpN Kat tav n taon tpowodoaotag kupaivetat
Katd + 15% O€ oX£€0N PE TNV OVOPAOTLKY) TAon. H uttepBoALKr) AeLtoupyia og mepintwon
uTéptacng, urtepPoAtkol peLHATOG 1 UTIEPBEPPAVONG pTtopet va tpokaAéost BAARN oto
pnxdvnpa.

XPHZH

Mpogtotoinon: XPnOLHOTIOLOTE TLG TIPOPUAAEELG TTOU TIAPEXOVTAL OTO YEVIKO EYXELPISLO TIpLV BéoeTe oE
Agttoupyia tn pnxavr cLyKOAANong, StaBadovtag TTPOCEKTLKA TOUG KLvEUVOUG TTou oxeTilovtal e tn

Stadikaocta ouykOAANoNG.

N
A o

MEPIFTPA®H. (XZXHMA B-1):
P1. Evdewtixn Avyvia tpogodosiag ON

H mapoucia tou cupBOAOU UTIOSELKVUEL OTL TO pnxavnua Sev givat
eEomALopévo pe pfc. BeBalwBeite pe Tov eykatactdrn Kat cUpPWva
pe to IEC 60974-9 6TL N pnxavr) cUyKGAANGCNG UTTopEL va cuvSeBeL
oTo 8nNpoaLo SikTuo xapnAng taong.

AuTH n pnxavr) cuyk6AAncong ripoopietat Hovo yla

EMayyEAHATIKY Xprion Kat ipoopietat yia tn Blopnxavia.

P2. @epukn mpootacia led
P3. Kovpri emhoyng Aertovpyiag [MMA/TIG LIFT/MIG]
P4. - PvBuon taydnrag kadwdiov oe Aettovpyia MIG
- POBpon tov pevpatog ovykoAAnong otn Aertovpyia MMA-TIG LIFT
P5. PoBuion taong (U) oe Aettovpyia MIG
P6. PvBuion emaywyng
P7. Atakomng évapéng / Angne. (0-1)

Eykatdaotacn MIG/MAG (EIK B-2):

1. ATIEVEPYOTIOLNOTE TN HNXAV) CUYKOAANONG.

2. TuvSEoTe T PLAAN agplou (A).

3. Zuvbéote TN pioa tou opLyktripa yelwong (B) otnv apvntikr urtodoxr "-" Kat to KaAwsLo
agplou/xwpig agpiou (C) otn Betikr umtoSoxn "+".

4. Eloayayete tn pioa tou pakou MIG (D) otnv Kevtplkr uttoSoxr eupw (Buopa eupw) (E) Kat
BLdwote to TagLpddt tou SaktuAiou. (MOVo yla HovTéAa He TipoSLabean)

5. Avoi&te To TAalvO/eTtavw TIAVEA Kat TOTIOBETOTE TO Vrpa 0T BrjKn TOU PnYavhpatog, otn
GUVEXELA TOTIOBETHOTE TN PropTiva otn Brjkn tng prioptivag kat ogi&te.

6. ELoaydyete To cUppa oTov Tpopo&dTn oUPUATOG TIPOCKOAAWVTAG TO OTNV AUAAKWAN Tou KUALVSpou (MPOZOXH: o
KUALVEPOG £XEL SUO QUATKWOELG: TIEPLOTPEPOVTAG TOV KUAWVEPO pTIOpPELTE va ETIAEEETE TNV KATGAANAN QUAGKWON pE
Bdon tn SLapetpo Tou cUppatog ou Ba xpnotporotnBel) . Katd tnv aAayrj Tng Slapétpou tou oUppatog eivat
arnapattnto va aAAEETE TG00 Tov KUALVEPO GO0 Kat TO AKPO EMAQr|g

(akpaio Tpfpa tou pakol amd to omolo paivetal To cUpHa va avadvetal).

7. ZeBLSWOTE TO AKPO TOU PAKOU (OTOHLO) KAL TNV AKPN EMAPIG YLa VA SLEUKOAVVETE TO TEPACHA
Tou oUpHATOG.

8. KAetote tnv ndpta. EvepyomoLrioTe tn punxavr) CUyKOAANonG.

9. EMiAéEte MIG XpNGOLHOTIOLWVTAG TO TTARKTPO

10.PuBpiote tnv Tdon oUYKOAANGONG XPNOLHOTIOWWVTAG TO KOUWTIL (P5) Kat Tnv TaxUtnta Tou
KAAWSL0U XPNOLUOTIOLWVTAG TO KOUTIL (P4).

Eykatdotacn MOG (NO GAS) (EIK B-3):

1 ATIEVEPYOTIOLOTE TN PNXavr] GUYKOAANGNG.

2. Tuvséote to kaAwsLo agpiou/agpiou (C) oTnV apvntikr urodoxr "-" Kat to GUVEECHO Tou
opLyKTrpa yelwong (B) otn Betikr} utoSoyn "+

3. EkteAéote ta Pripata 5-13 oUpgpwva pe tnv eykatdotaon MIG/MAG.

MIG ANOYMINIOY: (Avapevopeva povtéAa ouvseong Euro)

a ouyk6AAnon MIG pe oUppa ahoupviou eivat anapaitnto va pubpiloete To pnxavnua
HE TO €L81KO KIT A ZYTKOAAHZH AAOYMINIOY Tou amoteAeitat amnd Brikn amoé tepAdy,
puTn, PoAd. Twpa TTPOXWPHOTE OTIWG TIAPOUCLAETAL TNV TIapaypago "MIG".
Eykatdotacn MMA (EIK B-5):

1 ATIEVEPYOTIOLAOTE TN PnXavi} GLUYKOAANGNG

2. Tuvbéote TN pioa Tou oLyKTrpa yelwong (B) otnv apvntiki urtodoxn "-" Kat tn @loa tng urodoxrg Tou
nAektpodiou (I) otn BETKR UTTOSOXN "+" TNG PNXAVHG CUYKOAANGNG. ELoaydyete To NAeKTpdSLO oTn Brikn
nAektpodiou (I). n SLAHETPOG Kat 0 TUTIOG TPETIEL Va ETIAEyOVTAL CUHPWVA PE TO PEUHA GUYKOAANGCNG KaL TO
LAY 06 KaL TOV TUTIO TOU TEPaXIoU TIou TIPOKELTaAL Va GUYKOANBEL. 3. Evepyomoliote tn unxavn
GUYKOAANONG.

4. EmAéETe MMA XpnOLUOTIOLWVTAG TO TAKTPO

5. TLa va XPrOLHUOTIOLOETE TOUG SLAYOPOUG TUTIOUG NAEKTPOSIWY, AKOAOUBI|OTE TLG TIOALKOTNTEG TTIOU UTTOSELKVUOVTAL

GTN CUCKEUAGLK TTOU TIEPLEKEL T MAEKTPOSLAL.

Mpocoxn.Autr Tn oTLypr} 6a UTIapYEL TAON OTOUG OPLYKTIPES

GUYKOAANONG.

TIG LIFT Autépatn eykatdotaon (EIK B-6):

1 ATIEVEPYOTIOLOTE TN PnXavi} GLUYKOAANGNG

2. TuvSéote T ploa Tou opLyktrpa yelwong (B) otn Betikr urtodoyn "+" Kat Tn pioa tou
@akoU (H) otnv apvntikr uttodoxr "-" TG nxavrg CUyKOAANoNG.

3. ZUV8EOTE TN Yloa Tou EUKAUTITOU CWANVa depiou TTUpaoU oTov KUAWVEPO (A).

4 EVeEPYOTIOLATTE TN HNXAVr) CUYKOAANONG.

5. ETAéETe TIG LIFT xpnoLPOTIOLWVTAG TO TARKTPO. MePLOTpEPTE To KoupTL (10) yla va
puBpioete to pevpa Katd tn Sladlkacia cuyKOAANoNG.

Touch 2 : |
Litt :
3 ; TJ AVaONKWOTE TO NAEKTPOSLO TEEPITIOU 2-5 MM A6 TO TEPAXLO TIOU TIPOKELTAL Va GUYKOAANBEL

OEPMIKH NMPOZTAZIA

EAv To pnydvnua xpnotpomoteitat yla évav oAU KoupaoTtiko KUKAO epyactag,
HLla cUoKeUn ac@aAeiag TpooTateveL To Pnxavnua amnd tuxov uttepbéppavan.
H emépBaon tng cUoKeLNG onuatodoteitat amod To Avappa tou Kitpivou led
(P2).

ZYNTHPHZH

'OAgG oL epyaocieg ouVTPNONG TIPETIEL VA EKTEAOUVTAL ATIO EEELSLKEVPEVO TIPOCWTILKO
oUpwva Pe to ipdtuto (IEC 60974-4).

AYYLETE TO TEHAXLO TIOU TIPBKELTaL va GUYKOANBEL e T0 NAEKTPOSLO.

ANTIMETQMIZH NPOBAHMATQN

AITIOAOTIKO

OEPAMEIA

*To KaAWSL0 Sev TpoPoSOTEiTaL OTAV TIEPLOTPEPETH. €pLBN ToU decoiler elvat UTLEPBOALKY

KLynnpLog tpoxoq *EAQTTWHATIKAG (PaKOG

+AkaBapoieg otnv Gkpn Tou akpoYuoiou 0&nyol cUpuato *duongte pe agpa

*XaAapwote
*EAéyEte TN Brjkn 08nyouL kaAwsiou

*EAQTTWHATLKO aKpOPUOLO ETTAPNG

*Tpoypodooia kaAwsiwv: apoucia *EykaUpata oTo akpo@uoLo EMagig
KALK 1) SLakoTtrig

*®Bappévo auldkL oTov KLnTripLlo Tpoxod

*AKaBapaieg 0To AUAdKL TOU KLVNTrpLou Tpoxou

*Yrokatdotato
*Ynokatdotato
*KAGAPH

*Yrokatdotato

«Amtevepyortoinon to&ou

*Kakr) emagr) petagl Tou oYLyKTripa epyaciag Kat Tou Tepd

ZopiEte Tn Saykdva kat eAéyEte
l-%teapicte 1] QVTIKATACTIOTE TA aKPOWUOoLA ETTAPIG KL TOUG 08nyoug agpiou

*AavBacpevn ywvla fj anootacn mupoov

*Mopwdng xavtpa GUYKOANGNG “MoAU Alyo aépto

*Bpeypéva koppdtia

*Kakn emagr) HeTagu Tou geLyKTripa £pyaociag kat Tou Tepd

+KaBapLopog amo emkallpeLg

L-?-Pcu‘t(’)omcr] PETAgL Tou Pakol KaL Tou Tepayiou TMpemeL va eivat 5-10 mm.
*KALon OxL pLKpOTEPN Ao 60° WG TTPOG TO TEHAXLO.

*Augrjote TNV tocoTNTA

+ZTEYVWOTE PE BEPULKO TILOTOAL 1} GANO pETO

+To unxavnpa otapatd agvikd va
A€LTOUPYEL HETA aTTO TTapaTeTApéVn XPrion

*To pnxavnua éxet urtepBeppavOel Adyw UTIEPBOALKG
XPriong Kat n BeppLkn Tipootacia £xeL oKAoEL

*AQAOTE TO PNXAVNHA VA KPUWOEL yLa ToUAdyLotov 20-30 Aemttd
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MAGYAR

TERMEKLEIRAS

Ez a készulék egy egyendramu (DC) inverteres generator, amely alkalmas MIG/
MAG/MOG, MMA elektréda és TIG LIFT hegesztésre. Az inverteres
technoldgidnak készonhetéen, amely lehetévé teszi a nagy teljesitmény
elérését a kisebb méretek és silyok megtartasa mellett, a hegeszt6gép
hordozhaté és kénnyen kezelhetd. A hegesztési paraméterek az elélapon
allithatdk. A hegesztégép tulfeszultség-, tuldram- és tilmelegedés-védelmi
aramkorrel rendelkezik. Ha a gép feszlltsége, kimeneti &rama és
hémérséklete meghaladja a szabvényt, a hegeszt6gép automatikusan leall.

TELEPITES

A telepitést szakképzett személyzetnek kell elvégeznie az IEC 60974-9
szabvanynak, valamint a nemzeti és helyi el6irdsoknak megfelelen. A gépet a
termék felsé részén elhelyezett fogantyuval kell felemelni. Ezt a miveletet
kikapcsolt géppel és levalasztott hegesztékabelekkel kell végrehajtani. A
tapfesziltségnek meg kell egyeznie a terméken elhelyezett miszaki adattablan
feltlintetett feszltséggel. Hasznélja a gépet olyan rendszeren, amelynek
tapellatasa és védelmi jellemzdi (biztositék és/vagy differencialmd)
kompatibilisek a mlikodéshez sziikséges dramerd&sséggel, tovabbi részleteket
lasd a gépre erdsitett tablan. A hegeszt6gép tapfesziltség-kompenzald
berendezéssel van felszerelve, amely lehet6vé teszi a gép normal miikodését
akkor is, ha a tapfesziltség a névleges feszlltséghez képest + 15%-kal
ingadozik. Tulfeszultség, tularam vagy tilmelegedés esetén a tulzott mikodés
karosithatja a gépet.

HASZNALAT

Figyelmeztetés: a hegesztégép lizembe helyezése elétt kdvesse az altalanos kézikonyvben
talalhaté dvintézkedéseket, figyelmesen olvassa el a hegesztési folyamattal kapcsolatos
kockazatokat.

[
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LEIRAS. (B-1. ABRA):

P1. Tépellatas LED BE

P2. Hoévédelem led

P3. Uzemmodviélaszté gomb [MMA/TIG LIFT/MIG]

P4. gomb:

- Vezetéksebesség bedllitdsa MIG modban

- A hegesztéaram bedllitdisa MMA-TIG LIFT tizemmodban
P5. gomb: Fesziiltségallitas (U) MIG médban

P6. gomb: Induktivitas beallitasa

P7. Be-Ki kapcsold. (0-1)

A szimbélum jelenléte azt jelzi, hogy a gép nincs
felszerelve pfc-vel. Gy6z6djon meg a telepit6vel és az IEC
60974-9 szerint, hogy a hegeszt6gép csatlakoztathatd
legyen a nyilvanos kisfesziiltség(i halézathoz.

Ez a hegeszt6gép csak professzionalis hasznélatra

készllt, és az ipar szamdara van fenntartva.

MIG/MAG telepités (B-2 ABRA):

1.Kapcsolja ki a hegeszt6gépet.
2.Csatlakoztassa a gézpalackot (A).

4. Helyezze be a MIG pisztoly csatlakozéjat (D) a kézponti euro-aljzatba (euro-
csatlakozo) (E), és csavarja be a gydr(s anyat. (Csak hajlamos modelleknél)

5. Nyissa ki az oldalsé/felsd panelt, és helyezze be a cérnat a géprekeszbe,
majd helyezze be az orsét az orsétartéba, és hizza meg.

6. Helyezze be a huzalt a huzaladagoléba Ugy, hogy hozzatapadjon a gérgé hornyahoz
(FIGYELEM: a hengernek két hornya van: a gérgé forgatasaval kivalaszthaté a megfelel
horony a felhasznalandé huzal &tméréje alapjan) . A huzal atméréjének
megvaltoztatasakor mind a gorgét, mind az érintkez6csucsot cserélni kell

(a faklya végrésze, amelybdl a huzal 1athato kifelé).

7. Csavarija le a pisztoly végét (fuvdka) és az érintkez6 hegyét, hogy megkonnyitse a
vezeték athaladasat.

8. Csukja be az ajtét. Kapcsolja be a hegeszt6gépet.

9.A gombbal vélassza ki a MIG menipontot

10.Allitsa be a hegesztési feszlltséget a gombbal (P5), a huzalsebességet
pedig a gombbal (P4).

MOG telepités (NINCS GAZ) (B-3 ABRA):

1. Kapcsolja ki a hegesztégépet.

2. Csatlakoztassa a gdz/nogdz kabelt (C) a "-" negativ aljzathoz és a féldeld bilincs
csatlakozéjat (B) a "+" pozitiv aljzathoz.

3. Hajtsa végre az 5-13. 1épéseket a MIG/MAG telepitése szerint.

MIG ALUMINIUM: (Euro csatlakozé varhaté modelljei)

Aluminiumhuzalos MIG-hegesztéshez a gépet egy specialis
ALUMINIUMHEGESZTESI KESZLETRE kell felszerelni, amely teflon képenybdl,
hegybél, gérgébdl all. Most folytassa a "MIG" bekezdésben leirtak szerint.
MMA telepités (B-5 ABRA):

1. Kapcsolja ki a hegesztégépet

2. Csatlakoztassa a foldeld bilincs (B) csatlakozéjat a "-" negativ aljzathoz, az
elektrédatarté (I) csatlakozéjat pedig a hegesztégép "+" pozitiv aljzatadhoz. Helyezze
az elektrodat az elektrédatartéba (I); az atmérdt és a tipust a hegesztéaramnak és a
hegesztendé darab vastagsaganak és tipusanak megfelel6en kell megvalasztani. 3.
Kapcsolja be a hegeszt&gépet.

4. Vélassza ki az MMA-t a gombbal

5. A kulonféle tipusu elektrodak hasznalatadhoz kévesse az elektrodéakat tartalmazé
csomagolason feltlintetett polaritasokat.

Figyelem.Ekkor a hegesztébilincseken feszlltség lesz.

TIG LIFT Automatikus telepités (B-6 ABRA):

1. Kapcsolja ki a hegesztégépet

2. Csatlakoztassa a foldbilincs csatlakozéjat (B) a hegesztégép pozitiv "+" aljzatahoz, a
pisztoly csatlakozéjat (H) pedig a hegesztégép negativ "-" aljzatahoz.

3. Csatlakoztassa a pisztoly gaztoml&jének csatlakozéjat a hengerhez (A).

4. Kapcsolja be a hegesztégépet.

5. Valassza ki a TIG LIFT opciét a gombbal. Forgassa el a gombot (10) az
aramerdsség bedllitdsdhoz a hegesztési folyamat soran.

Erintse meg az elektrédaval a hegesztendd darabot.

Touch r

Litt i
Emelje fel az elektrédat kérdlbelll 2-5 mm-re a hegesztendd darabtdl
N ékf TJ ! 9

HOVEDELEM

Ha a gépet nagyon faraszté6 munkaciklushoz hasznalja, egy biztonsagi
berendezés védi a gépet a tulmelegedéstdl. A késziilék beavatkozasat a
sarga led (P2) bekapcsolasa jelzi.

3. Csatlakoztassa a foldbilincs csatlakozéjat (B) a negativ aljzathoz "-", a gdznincs
gazkabelt pedig a pozitiv "+" aljzathoz./ .
KARBANTARTAS
Minden karbantartasi m(iveletet szakképzett személyzetnek kell elvégeznie a
szabvanynak (IEC 60974-4) megfelel&en.
HIBAELHARITAS

OKOK

JOGORVOSLAT

*A huzal nem taplal, amikor a

hajtokerék forag *A decoiler surlédasa tul nagy

*Hibas zsebldmpa

+ Szennyez&dés a huzalvezetd fuvokan

* Fujja leveg6vel
+Lazitsa meg
«Ellendrizze a huzalvezet6 képenyét

+Hibéas érintkezéflvoka

+Egés az érintkezs flvokaban
*Szennyez6dés a hajtékerék hornyan

*A meghajté kerék nyomvonala elkopott

*Huzaladagolas: kattanasok jelenléte
vagy szaggatottsag

*Helyettesit6é

*Helyettesitd
*Tiszta

*Helyettesitd

+fv kikapcsolasa

*Rossz érintkezés a munkabilincs és a darab kozott

*Huzza meg a féknyerget és ellendrizze
«Tisztitsa meg vagy cserélje ki az érintkezé fivokakat és a gazvezetSket

*Helytelen pisztolysz6g vagy tavolsag

*Porézus varratperem . L
*Tul kevés gaz

*Nedves darabok

*Rossz érintkezés a munkabilincs és a darab kozott

«Tisztitsa meg a lerakddasoktol
A faklya és a darab kozétti tavolsag 5-10 mm legyen;

A d6lésszog legaldbb 60° a darabhoz képest.
*Novelje a mennyiséget
+Szaritsa meg hépisztollyal vagy méas médon

*Hosszabb hasznélat utan a gép

hirtelen leall és a hévédelem kioldott

A gép tulmelegedett a tulzott hasznalat miatt,

*Hagyija lehlni a gépet legaldbb 20-30 percig
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POPIS VYROBKU

Toto zafizeni je stejnosmérny (DC) invertorovy generator vhodny pro svafovani
MIG/MAG/MOG, MMA elektrodou a TIG LIFT. Diky invertorové technologii,
kterd umoZznuje ziskat vysoky vykon pfi zachovani zmensenych rozmért a
hmotnosti, je svaretka pfenosnd a snadno se s ni manipuluje. Parametry
svarovani Ize nastavit pomoci pfedniho panelu. Svarecka ma obvod ochrany
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 normou IEC 60974-9
a narodnimi a mistnimi predpisy. Stroj je nutné zvedat pomoci rukojeti
umisténé na horni ¢asti vyrobku. Tato operace se musi provadét pfi vypnutém
stroji a s odpojenymi svafovacimi kabely. Napéjeci napéti musi odpovidat
napéti uvedenému na Stitku s technickymi Udaji na vyrobku. PouZivejte stroj na
systému, jehoZ napéjeci a ochranné charakteristiky (pojistka a/nebo
diferencial) jsou kompatibilni s proudem potifebnym pro provoz, dalsi
podrobnosti viz idaje na Stitku pFipevnéném ke stroji. Svafovaci stroj je
vybaven kompenzaénim zafizenim napéjeciho napéti, které umozruje
normalni provoz stroje i pti kolisani napajeciho napéti o + 15 % vuci
jmenovitému napéti. Nadmérny provoz v pfipadé prepéti, nadproudu nebo
pFehrati mdze poskodit stroj.

POUZITI
Upozornéni: pfed spusténim svarecky dodrZujte opatfeni uvedena v obecné
pfirucce a peclivé si prectéte rizika spojend s procesem svarovani.

e
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POPIS. (OBR. B-1):
P1. LED napédjeni sviti

PFitomnost symbolu znamen4, Ze stroj neni vybaven
pfc. Zajistéte u instala¢niho technika a v souladu s IEC
60974-9, Ze svarovaci stroj mlze byt pfipojen k verejné
nizkonapétové siti.

Tato svarecka je ur€ena pouze pro profesionalni
pouZiti a je vyhrazena pro pramysl.

P2. Tepelna ochrana led

P3. Tlacitko volby rezimu [MMA/TIG LIFT/MIG]
P4. knoflik:

- Nastaveni rychlosti dratu v rezimu MIG

- Uprava svarovaciho proudu v rezimu MMA-TIG
LIFT P5. knoflik: Nastaveni napéti (U) v rezimu MIG
P6. knoflik:Nastaveni indukénosti

P7. Vypina¢ On-Off. (0-1)

Instalace MIG/MAG (OBR. B-2):

1. Vypnéte svarecku.

2. PFipojte plynovou lahev (A).

3. Pripojte konektor zemnici svorky (B) k zdporné zasuvce - a kabel plynu/bez
plynu (C) ke kladné zasuvce ,+".

TINA

4. Vlozte konektor horaku MIG (D) do centralni euro zasuvky (eurokonektor) (E) a
nasroubujte kruhovou matici. (Pouze pro modely s predispozici)

5. Otevrete boc¢ni/horni panel a vloZte nit do prostoru stroje, poté vloZte civku
do drzéku civky a utdhnéte.

6. Vlozte drat do podavace dratu tak, aby pfilnul k dréZce valecku (POZOR:
valecek ma dvé drazky: otaCenim valecku je mozné zvolit vhodnou drazku
podle priméru pouzitého dratu) . Pfi zméné prliméru dratu je nutné vymeénit
vélecek i kontaktni hrot

(koncova ¢ast horaku, ze které je vidét vystupujici drat).

7. OdSroubujte konec hordku (trysku) a kontaktni hrot, abyste usnadnili
prachod dratu.

8. Zavrete dvitka. Zapnéte svarecku.

9. Pomoci tlacitka vyberte MIG

10.Nastavte svarovaci napéti pomoci knofliku (P5) a rychlost dratu pomoci
knofliku (P4).

Instalace MOG (BEZ PLYNU) (OBR. B-3):

1. Vypnéte svarecku.

2. PFipojte plynovy/nogasovy kabel (C) k zdporné zasuvce "-" a konektor
zemnici svorky (B) ke kladné z&suvce "+".

3. Provedte kroky 5-13 podle instalace MIG/MAG. MIG

ALUMINIUM: (Ocekavané modely Euro konektoru)

Pro MIG svarovani hlinikovym dratem je nutné stroj osadit specialni
SOUPRAVOU NA SVAROVANT HLINIKU skladajici se z teflonové pochvy, hrotu,
valecku. Nyni postupuijte tak, jak je uvedeno v odstavci ,MIG". Instalace MMA
(OBR. B-5):

1. Vypnéte svarecku

2. Pripojte konektor zemnici svorky (B) k zdporné zasuvce "-" a konektor drzaku
elektrody (I) ke kladné zasuvce "+" svarecky. VloZte elektrodu do drzéku
elektrody (I); primér a typ je tieba zvolit podle svafovaciho proudu a tloustky a
typu svafovaného kusu. 3. Zapnéte svarecku.

4. Pomoci tlacitka vyberte MMA

5. Chcete-li pouZzit rdzné typy elektrod, dodrZujte polaritu vyznacenou
na obalu obsahujicim elektrody.

Pozornost.V tomto okamZiku bude na svafovacich svorkach napéti.

Automaticka instalace TIG LIFT (OBR. B-6):

1. Vypnéte svarecku

2. Pripojte konektor zemnici svorky (B) ke kladné zdifce ,+" a konektor horaku
(H) k zaporné zdirce ,-" svarecky.

3. Pripojte konektor plynové hadice horaku k 1ahvi (A).

4. Zapnéte svarecku.

5. Pomoci tlacitka vyberte TIG LIFT. Otocenim knofliku (10) nastavte proud
béhem procesu svarovani.

Touch r
l-i"\\ éé— TJ.

TEPELNA OCHRANA

Pokud je stroj pouzivan pro velmi tinavny pracovni cyklus, bezpe¢nostni
zafizeni chrani stroj pred jakymkoli prehratim. Zasah zafizeni je signalizovan
rozsvicenim Zluté LED (P2).

Dotknéte se elektrodou svafovaného kusu.

Zvednéte elektrodu asi 2-5 mm od svarovaného kusu

UDRZBA
VSechny operace Gdrzby musi provadét kvalifikovany personél v souladu s
normou (IEC 60974-4).

RESENT PROBLEMU

pUvoby

LEK

+ Drat se neposouva, kdyZ se hnaci

kolo Otadi Treni odvijeCe je nadmérné

+ Vadny hordk

+ Necistoty na Spicce vodici trysky dratu

« Fouknéte vzduchem
* Uvolnéte
« Zkontrolujte vodici pl&st dratu

+ Vadna kontaktni tryska

+ Popdleniny v kontaktni trysce

* Necistoty na drazce hnaciho kola
+ Opotfebené kolo na hnacim kole

+ Posuv dratu: pfitomnost cvakani
nebo prerudovani

» Nahradnik
* Nahradnik
« Vycistéte

« Nahradnik

* Vypnuty oblouk

+ Spatny kontakt mezi pracovni svorkou a obrobkem

« Utdhnéte tfmen a zkontrolujte
« Vycistéte nebo vymérite kontaktni trysky a vedeni plynu

Porézni svarova housenka - PFili mélo plynu
* Mokré kusy

+ Spatny kontakt mezi pracovni svorkou a obrobkem
* Nespravny Uhel nebo vzdalenost horaku

« Ocistéte od usazenin

+ Vzdalenost mezi horfdkem a kusem musi byt 5-10 mm;
+ Sklon ne mens3i nez 60° vzhledem k dilu.

* ZvySte mnozstvi

« Vysu3te horkovzdusnou pistoli nebo jingym zplsobem

« Stroj po delSim pouzivani nahle
prestane fungovat

« Stroj se prehral v disledku nadmérného
pouzivani a aktivovala se tepelna ochrana

* Nechte stroj vychladnout alespor 20-30 minut
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SLOVENCINA

POPIS PRODUKTU

Toto zariadenie je jednosmerny (DC) invertorovy generator vhodny na zvéranie
MIG/MAG/MOG, MMA elektrédou a TIG LIFT. Vdaka invertorovej technoldgii,
ktord umoznuje ziskat vysoky vykon pri zachovani zniZzenych rozmerov a
hmotnosti, je zvaracka prenosna a lahko sa s flou manipuluje. Parametre
zvarania je mozné nastavit pomocou predného panela. Zvaratka ma obvod
ochrany proti prepatiu, nadpradu a prehriatiu. Ked napatie, vystupny prud a
teplota stroja prekro¢ia normu, zvaracka automaticky prestane pracovat.

INSTALACIA

InStalaciu musi vykonat kvalifikovany personal v silade s normou IEC 60974-9
a narodnymi a miestnymi predpismi. Stroj sa musi zdvihnat pomocou rukovéte
umiestnenej na hornej ¢asti produktu. Tato operacia musi prebiehat pri
vypnutom stroji a s odpojenymi zvaracimi kdblami. Napéjacie napatie musi
zodpovedat napatiu uvedenému na Stitku s technickymi dajmi umiestnenom
na vyrobku. Stroj pouZivajte na systéme, ktorého napajacie a ochranné
charakteristiky (poistka a/alebo diferencial) s kompatibilné s priadom
potrebnym na prevadzku, dalSie podrobnosti ndjdete v idajoch na Stitku
pripevnenom na stroji. Zvaracka je vybavena kompenzac¢nym zariadenim
napajacieho napatia, ktoré umoZziuje normalnu prevadzku stroja aj pri kolisani
napajacieho napatia o £ 15% voc¢i menovitému napatiu. Nadmerna prevadzka v
pripade prepatia, nadpridu alebo prehriatia méZe poSkodit'stroj.

POUZIVAT
Varovanie: pred spustenim zvaracieho stroja pouZite opatrenia uvedené vo
vSeobecnej prirucke a pozorne si precitajte rizika spojené s procesom zvarania.

Pritomnost symbolu znamen4, Ze stroj nie je vybaveny
pfc. Zabezpecte s inStalatérom a v sulade s IEC
60974-9, Ze zvaraci stroj moZe byt pripojeny k verejnej
nizkonapéatove;j sieti.

Tato zvaracka je urcena len na profesionalne
pouZzitie a je vyhradena pre priemysel.

A ronce

POPIS. (OBR. B-1):
P1. LED napdjania svieti

P2. Tepelnd ochrana led

P3. Tlac¢idlo vyberu rezimu [MMA/TIG LIFT/MIG]
P4.gombik:

- Nastavenie rychlosti drotu v rezime MIG

- Uprava zvéracieho priadu v rezime MMA-TIG LIFT
P5. gombik: Nastavenie napitia (U) v rezime MIG
P6. gombik: Nastavenie indukénosti

P7. Vypina¢ On-Off. (0-1)

InStalacia MIG/MAG (OBR. B-2):

1. Vypnite zvaraci pristroj.

2. Pripojte plynovu flasu (A).

3. Pripojte konektor uzemnovacej svorky (B) k zdpornej zasuvke ,-“ a kabel
plynu/bez plynu (C) ku kladnej zasuvke ,+".

4. Vlozte konektor hordka MIG (D) do centralnej euro zasuvky (euro konektor) (E) a
zaskrutkujte kruhovi maticu. (Len pre predisponované modely)

5. Otvorte bo¢ny/horny panel a vloZte nit'do priestoru stroja, potom vlozte
cievku do drZiaka cievky a utiahnite.

6. Drot vlioZte do poddvaca drotu tak, aby prilnul k drazke val¢eka (POZOR:
valek ma dve drazky: ota€anim valCeka je mozné zvolit vhodnu drazku podla
priemeru pouZitého drétu) . Pri zmene priemeru drétu je potrebné vymenit’
valcek aj kontaktny hrot

(koncova Cast horaka, z ktorej je vidiet vychadzajuci drot).

7. Odskrutkujte koniec horaka (trysku) a kontaktny hrot, aby ste ulahcili
pretiahnutie drotu.

8. Zatvorte dvierka. Zapnite zvaraci stroj.

9. Pomocou klavesu vyberte MIG

10.Nastavte zvaracie napatie pomocou gombika (P5) a rychlost drotu
pomocou gombika (P4).

InStalacia MOG (BEZ PLYNU) (OBR. B-3):

1. Vypnite zvaraci pristroj.

2. Pripojte plynovy/nogasovy kabel (C) k zdpornej zasuvke - a konektor
uzemnovacej svorky (B) ku kladnej zasuvke ,+".

3. Vykonaijte kroky 5-13 podla in3talacie MIG/MAG. MIG

ALUMINIUM: (Ocakavané modely Euro konektora)

Pre MIG zvaranie hlinikovym drétom je potrebné stroj nastavit'so Specidlnou
SADA NA ZVARANIE HLINIKA pozostavajlcu z teflénového plasta, hrotu,
valCeka. Teraz postupuijte tak, ako je uvedené v odseku ,MIG". In§talacia MMA
(OBR. B-5):

1. Vypnite zvaraci pristroj

2. Pripojte konektor uzemnovacej svorky (B) k zdpornej zasuvke "-" a konektor
drZiaka elektrédy (I) ku kladnej zasuvke "+" zvaracky. VloZte elektrédu do
drziaka elektrédy (I); priemer a typ je potrebné zvolit podla zvaracieho pridu a
hrabky a typu zvaraného kusu. 3. Zapnite zvaraci pristroj.

4. Pomocou klavesu vyberte MMA

5. Ak chcete pouZit rozne typy elektréd, dodrzujte polaritu vyznacenu
na obale obsahujicom elektrédy.

Pozornost.V tomto ¢ase bude na zvaracich svorkach napatie.

Automaticka insStalacia TIG LIFT (OBR. B-6):

1. Vypnite zvaraci pristroj

2. Pripojte konektor uzemnovacej svorky (B) ku kladnej zadsuvke ,+" a konektor
horédka (H) k zdpornej zasuvke - zvaracky.

3. Pripojte konektor plynovej hadice horaka k flasi (A).

4. Zapnite zvaraci pristroj.

5. Pomocou tlacidla zvolte TIG LIFT. Ota¢anim gombika (10) nastavte prud
pocas procesu zvarania.

Touch r
Lift 1
Zdvihnite elektrédu asi 2-5 mm od kusu, ktory sa ma zvérat’
N2 TJ y

TEPELNA OCHRANA

Ak sa stroj pouZziva na velmi Unavny pracovny cyklus, bezpecnostné zariadenie
chréni stroj pred akymkolvek prehriatim. Zasah zariadenia je signalizovany
rozsvietenim Zltej LED (P2).

Elektrédou sa dotknite dielu, ktory sa ma zvarat.

UDRZBA
VSetky Ukony Gdrzby musi vykonavat kvalifikovany personal v sulade s normou
(IEC 60974-4).

RIESENIE PROBLEMOV

povobpy

REMEDY

+ Drét sa neposuva, ked sa hnacie

o * Trenie odvijaca je nadmerné
koleso otaca

* Chybny hordk

+ Necistoty na Spicke vodiacej trysky drotu

+ Fukajte vzduchom
+ Uvolnite
+ Skontrolujte vodiaci plast drotu

+ Chybné kontaktna tryska

* Popéleniny v kontaktnej tryske

+ Necistoty na drazke hnacieho kolesa
« Vyjazdena kolaj na hnacom kolese je opotrebovana

+ Podavanie drdtu: pritomnost cvakani
alebo prerusovania

» Nahradnik
» Nahradnik
« Vydistite

» Nahradnik

* Obluk vypnuty

+ Zly kontakt medzi pracovnou svorkou a dielom

+ Utiahnite strmeri a skontrolujte
« Vycistite alebo vymerite kontaktné trysky a vedenia plynu

* Porézna husenica zvaru gt
* Prilis malo plynu

* Mokré kusky

+ Zly kontakt medzi pracovnou svorkou a dielom
» Nespravny uhol alebo vzdialenost horaka

» Vy(istite od inkrustov

+ Vzdialenost' medzi hordkom a kusom musi byt'5-10 mm;
+ Sklon nie mens3i ako 60° vzhladom na kus.

+ ZvySte mnozstvo

* Vysuste teplovzdusnou piStolou alebo inym spésobom

« Stroj po dlhSom pouZivani ndhle
prestane fungovat

* Stroj sa prehrial v désledku nadmerného
pouZzivania a aktivovala sa tepelnd ochrana

* Nechajte stroj vychladndt aspor 20-30 minut
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SLOVENSCINA

OPIS IZDELKA

Ta aparat je inverterski generator enosmernega toka (DC), primeren za
varjenje MIG/MAG/MOG, MMA elektrode in TIG LIFT. Zahvaljujo€ inverterski
tehnologiji, ki omogoca visoko zmogljivost ob ohranjanju zmanjsanih dimenzij
in teZe, je varilni aparat prenosljiv in enostaven za uporabo. Varilne parametre
je mogoce prilagoditi s sprednjo plo3¢o. Varilni aparat ima zascitno vezje pred
prenapetostjo, prevelikim tokom in pregrevanjem. Ko napetost, izhodni tok in
temperatura stroja presezejo standard, varilni aparat samodejno preneha
delovati.

NAMESTITEV

Namestitev mora opraviti usposobljeno osebje v skladu s standardom IEC
60974-9 ter nacionalnimi in lokalnimi predpisi. Stroj je treba dvigniti z uporabo
rocaja, namescenega na zgornjem delu izdelka. Ta postopek je treba izvesti pri
izklopljenem stroju in z odklopljenimi varilnimi kabli. Napajalna napetost mora
ustrezati napetosti, ki je navedena na tablici s tehni¢nimi podatki na izdelku.
Stroj uporabljajte v sistemu, katerega napajalne in zas¢itne karakteristike
(varovalka in/ali diferencial) so zdruZljive s tokom, potrebnim za delovanje, za
vec podrobnosti glejte podatke na plo3¢ici, pritrjeni na stroj. Varilni aparat je
opremljen z napravo za kompenzacijo napajalne napetosti, ki omogoca
normalno delovanje aparata tudi pri nihanju napajalne napetosti za + 15%
glede na nazivno napetost. Prekomerno delovanje v primeru prenapetosti,
prevelikega toka ali pregrevanja lahko poskoduje stroj.

UPORABA

Opozorilo: pred zagonom varilnega stroja upostevajte previdnostne ukrepe v
sploSnem priro¢niku in natan¢no preberite tveganja, povezana s postopkom
varjenja.

Prisotnost simbola pomeni, da stroj ni opremljen s pfc.
Prepricajte se pri monterju in v skladu z IEC 60974-9,
da je varilni aparat mogoce prikljuciti na javno
nizkonapetostno omreZje.

el

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

A\ vonee

OPIS. (SLIKA B-1):

P1. LED za napajanje SVET

P2. Toplotna zai¢ita led

P3. Gumb za izbiro na¢ina [MMA/TIG LIFT/MIG]
P4.gumb:

- Nastavitev hitrosti Zice v na¢inu MIG

- Nastavitev varilnega toka v na¢inu MMA-TIG LIFT
P5.gumb: Nastavitev napetosti (U) v na¢inu MIG

P6. gumb: Nastavitev induktivnosti

P7. Stikalo za vklop-izklop. (0-1)

Namestitev MIG/MAG (SLIKA B-2):

1. Izklopite varilni stroj.

2. Prikljucite plinsko jeklenko (A).

3. Prikljucite ozemljitveni prikljucek (B) na negativno vti¢nico "-" in kabel za
plin/brez plina (C) na pozitivno vti¢nico "+".

4. Vstavite konektor gorilnika MIG (D) v centralizirano evro vti¢nico (evro konektor)
(E) in privijte obrocasto matico. (samo za predisponirane modele)

5. Odprite stransko/zgornjo plo3¢o in vstavite nit v predel stroja, nato vstavite
vretenec v drZalo vretenca in ga zategnite.

6. Vstavite Zico v podajalnik Zice tako, da se prilepi na utor valja (POZOR: valj
ima dva utora: z vrtenjem valja lahko izberete ustrezen utor glede na premer
Zice, ki jo Zelite uporabiti) . Pri menjavi premera Zice je potrebno zamenijati
valj¢ek in kontaktno konico

(kon¢ni del gorilnika, iz katerega se vidi izhajanje Zice).

7. Odvijte konec gorilnika (3obo) in kontaktno konico, da olajSate prehod Zice.

8. Zaprite vrata. Vklopite varilni stroj.
9. S tipko izberite MIG
10.Nastavite varilno napetost z gumbom (P5) in hitrost Zice zgumbom (P4).

Namestitev MOG (BREZ PLINA) (SLIKA B-3):

1. Izklopite varilni stroj.

2. Prikljucite kabel za plin/nogas (C) na negativno vti¢nico "-" in konektor
ozemljitvene sponke (B) na pozitivno vti¢nico "+".

3. Izvedite korake 5-13 kot pri namestitvi MIG/MAG. MIG

ALUMINIJ: (pricakovani modeli konektorja Euro)

Za MIG varjenje z aluminijevo Zico je potrebna nastavitev aparata s posebnim
KOMPLETOM ZA VARJENJE ALUMINA, ki ga sestavljajo teflonski plas¢, konica,
valj. Zdaj nadaljujte, kot je opisano v odstavku "MIG". Namestitev MMA
(SLIKA B-5):

1. Izklopite varilni stroj

2. Povezite konektor ozemljitvene sponke (B) na negativno vti¢nico "-" in
konektor drzala elektrode (I) na pozitivno vti¢nico "+" varilnega aparata.
Vstavite elektrodo v drZalo elektrode (I); premer in vrsto je treba izbrati glede
na varilni tok ter debelino in vrsto kosa, ki ga varimo. 3. Vklopite varilni stroj.

4. S tipko izberite MMA

5. Ce Zelite uporabiti razli¢ne vrste elektrod, upostevajte polarnosti,
navedene na embalazi, ki vsebuje elektrode.

Pozor.V tem casu bo na varilnih sponkah napetost.

TIG LIFT Avtomatska namestitev (SLIKA B-6):

1. Izklopite varilni stroj

2. PoveZite konektor ozemljitvene sponke (B) na pozitivno vti¢nico "+" in
konektor gorilnika (H) na negativno vti¢nico "-" varilnega stroja.

3. Prikljucek plinske cevi gorilnika prikljucite na jeklenko (A).

4. Vklopite varilni stroj.

5. S tipko izberite TIG LIFT. Z vrtenjem gumba (10) nastavite tok med
postopkom varjenja.

Touch ! : |
Lift :
N7 TJ Dvignite elektrodo priblizno 2-5 mm od kosa, ki ga Zelite variti

TOPLOTNA ZASCITA

Ce se stroj uporablja za zelo naporen delovni cikel, ga varnostna naprava &citi
pred morebitnim pregrevanjem. Intervencijo naprave signalizira vklop rumene
led diode (P2).

Z elektrodo se dotaknite kosa, ki ga Zelite variti.

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

ODPRAVLJANJE TEZAV

RAZLOGI

SREDSTVO

*Umazanija na konici Sobe za vodilo Zice
*Trenje odvijalnika je prekomerno

*Okvarjena svetilka

+Zica se ne podaja, ko se pogonsko
kolo vrti

+Pihajte z zrakom
+Zrahljajte
+Preverite ovoj za vodilo Zice

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

+Podajanje Zice: prisotnost klikov ali
prekinitev

*Obrabljena kolesnica na pogonskem kolesu

*Nadomestek

*Nadomestek
«Cisto

*Nadomestek

+Oblok izklopljen +Slab stik med objemko in kosom

+Zategnite Celjust in preverite
+Ocistite ali zamenjajte kontaktne Sobe in plinska vodila

+Slab stik med objemko in kosom
*Nepravilen kot ali razdalja gorilnika
*Premalo plina

*Mokri kosi

*Porozni zvar

+Ocistite pred umazanijo

*Razdalja med gorilnikom in kosom mora biti 5-10 mm;
*Naklon najmanj 60° glede na kos.

+Povecajte kolicino

*Posusite s toplotno pistolo ali kako drugace

+Stroj po daljSi uporabi nenadoma

preneha delovati in sproZila je toplotna zas¢ita

+Stroj se je zaradi prekomerne uporabe pregrel

+Pustite, da se stroj ohladi vsaj 20-30 minut
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BBIIFTAPCKU

ONMMNCAHUE HA NPOAYKTA

To3n ypej e MHBEPTOpPeH reHepaTtop 3a noctosiHeH Tok (DC), noaxoaawy, 3a MIG/
MAG/MOG, MMA enektpog v TIG LIFT 3aBapsiBaHe. bnarogapeHuve Ha
VHBEPTOpHAaTa TeXHO/Or s, KOATO MNO3BONABA MNOCTUIaHe Ha B1COKa
NpoV3BOANTENIHOCT NPW 3anasBaHe Ha HamaieHV pa3Mepu 1 Terno, 3asapbyHaTta
MallHa e MpeHocKMa 1 ecHa 3a paboTa. MapameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe MoraT a
ce peryaupat ¢ NoMoLLTa Ha MpeAHUA NaHen. 3aBapbyHaTta MallHa MMa Bepura 3a
3alMTa OT NpeHanpexeHune, CBPLXTOK 1 NperpssaHe. Korato HanpexeHunero,
V3XOAHVAT TOK 1 TeMnepaTtypaTa Ha MallnHaTa npesuLaT CTaH4apTa, 3aBapbyHaTta
MalliHa aBTOMaTUYHO Liie crpe Aa paboTtu.

MHCTANALNA

MHcTanvpaHeTo TpsibBa Aa ce U3BBLPLUM OT KBaNNGULpaH NepcoHan B CbOTBETCTBUE ChbC
ctaHaapTa IEC 60974-9 1 HauMoHanHWUTe 1 MeCTHUTe pasnopesbu. MawmnHata Tps6ea Aa
Ce NOBAMTHe C ApbXKaTa, Pa3nosioxeHa B ropHaTa YacT Ha NpojykTa. Tasn onepauus
Tps6Ba Aa ce U3BBLPLUK NPY N3K/IHOUEHa MaLLIVHA 1 C U3K/IIOYeHW 3aBapbUH Kabenu.
3axpaHBalLOTO HamnpexeHyie TpsibBa Aa CbOTBETCTBA Ha HaMpeXeHNeTo, MOCOYeHO Ha
TabenaTta C TexHUYECKU AaHHW, MoCcTaBeHa BbPXy NpoaykTa. M3nonsgaiite MalumHaTta B
CrCcTeMa, YNUTO XapaKTePUCTUKN Ha 3axpaHBaHe 1 3aluTa (Npeanasuten u/vam
AvdepeHUmMan) ca CbBMeCTVIMU € Toka, Heo6X0AMM 3a paboTa, 3a MoBeye NoAPOGHOCTY
BUXTe AaHHNTE Ha Tabenata, NprkperneHa KbM MallHaTa. 3aBapbyHaTta MalllHa e
060py/BaHa C yCTPOICTBO 3a KOMMEHCMpPaHe Ha 3axpaHBaLLIOTO HanpexeHue, KOeTo
no3BoJISBa Ha MalUVHaTa Aa paboTu HOPMasHO A0PY KOraTo 3aXPaHBaLLIOTO HanpexeHve
Bapupa ¢ + 15% No oTHOLLIEHV e Ha HOMWHAIHOTO HampexeHue. MpekoMepHaTa pa6oTa B
cnyyali Ha CBpbXHanpexeHue, CBPLXTOK WAV NperpsiBaHe MOXe /ia MOBPeAW MalluHaTa.

W3NON3BAHE
I'Ipep,ynpex(,quVle: n3non3Bsaiite npegnasHuTe Mepku, npeAocTaBeHn B D6LLl0T0 PBKOBOACTBO, Npeau Aa
nycHeTe 3aBapb4yHaTta MallMHa, KaTo BHUMaTe/IHO NpoyeTeTe pUCKOBeTe, CBbP3aHU C Npoueca Ha

3aBapsiBaHe.

[
A v

ONMNCAHUE. (®PUT. B-1):

P1. CeeToamonbT Ha 3aXpaHBAHETO € BK/IIOYEH

HannyueTo Ha cMmBoOa MOKa3Ba, Ye MaluMHaTa He e OGOPYABaHa C
pfc. YBepeTe ce npu MOHTaxHWKa 1 B cboTBeTcTBME ¢ IEC 60974-9,
4ye MallnHaTa 3a 3aBapsBaHe MoXe Aa 61:,qe CBbpP3aHa KbM
DGLLleCTBeHaTa MpeXa 3a HUCKO HanpexeHune.

Ta3n mawwvHa 3a 3aBapsiBaHe e caMo 3a I'Iqu)ECMOHa!'IHa

ynoTpe6a 1 e 3anaseHa 3a MHAyCTpUATa.

P2. Tepmuyna 3amura led

P3. Byron 3a u36op Ha pexxum [MMA/TIG LIFT/MIG]

P4.

- Perynupane Ha ckopocTTa Ha TenTa B pexxum MIG

- Perynupane Ha 3aBapbunus Tok B pexkum MMA-TIG LIFT
P5. Perynupane na nanpexennero (U) B pexxum MIG

P6. Perynupane Ha MHIYKTMBHOCTTA

P7. Kimtou 3a BkmouBase u usknwousane. (0-1)

MIG/MAG wviHcTanaums (PUr. B-2):

1. N3knroyeTe mawmHaTa 3a 3aBapsiBaHe.
2. CBbpXkeTe rasosara bytuska (A).
3. CBbpKeTe CbeAVHNUTENS Ha 3a3eMUTeNIHaTa ckoba (B) KbM OTPULLATENHNSA KOHTaKT

v kabena
3a ras/6e3 ras (C) KbM MONOXNTENHNS KOHTAKT "+,

4. MocTaBeTe KOHekTOpa Ha ropenkata MIG (D) B ueHTpanv3vpaHnsa eBpo rHeszo (eBpo KOHeKTop)
(E) 1 3aBUiiTe NpbCTEHOBMAHATA raiika. (Camo 3a npeApasnonoxXeHy Mogenm)

5. OTBOpETe CTPaHUYHUA/FOPHIWS MaHen 1 NocTaBeTe KOHeLla B OT/e/IEHNETO Ha MallvHaTa, cnej
TOBa MocTaBeTe KafepyeTo B AbpXaya Ha KasepyeTo 1 ro 3aTerHere.

6. MocTaseTe TenTa B TeN0MN0AABALLOTO YCTPOCTBO, KaTo f NpuaenuTe KbM kneba Ha ponkata
(BHVIMAHWE: ponkaTa Ma ABa xJ1eba: Ypes 3aBbpTaHe Ha posikaTa € Bb3MOXHO Aa n3bepete
NoAXoAsLWms kneb Bb3 0CHOBa Ha AVaMeTbpa Ha TeNTa, KoATo Le 13non3eare) . Mpy NpomsiHa Ha
AviameTbpa Ha Te/Ta e He06X0AUMO @ CMeHUTE KakTo PosikaTa, Taka U KOHTaKTHUS BPbX

(kpaliHaTa vacT Ha dpaknaTa, OT KOATO MOXe Aa ce BUAN U3Nun3allara Ten).

7. Pa3BuiiTe Kpasi Ha ropenikata (4t03arta) U KOHTaKTHUS HaKpaiiHWK, 3a Ad YIeCHUTE NPeMUHABAHETO Ha
NpOBOAHMKA.

8. 3aTBOpeTe BpaTaTa. Bk/toueTe MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

9. N36epeTe MIG c byToHa

10.Perynvparite 3aBapb4HOTO HaMpexeHue C NOMOLLTa Ha Kon4eTo (P5) 1 CKopocTTa Ha
TenTa c NoMoLyTa Ha konyeTo (P4).

MOG uHcTtanauvs (BE3 F'A3) (®Ur. B-3):

1. M3ktoyeTe MaluMHaTa 3a 3aBapsaBaHe.

wn

2. CBbp>eTe kabena 3a ras/ras (C) KbM OTPULATENHNS KOHTAKT "-" 1 KOHEKTOpa Ha
3a3emuTesIHaTa ckoba (B) KbM NOMOXUTENHNS KOHTAKT "+".

3. M3nbnHeTe cTbnku 5-13 cnope MIG/MAG nHctanaums.

MIG ALUMINUM: (OuakBaH1 MoAenu Ha eBPOKOHEKTOoP)

3a MU 3aBapsiBaHe ¢ anyMUHMEBa TeNl e HeobXoArMa HacTpolika Ha anapata Cbe
cneumanHvia KOMIMJIEKT 3A 3ABAPSIBAHE HA ANTYMUHWM cheTosuy ce oT TednoHosa
06BVBKa, HaKpalHuK, ponka. Cera npoAb/xeTe, KakTo e onrcaHo B naparpada "MIG".
MMA uHcTanauusa (PUT. B-5):

1. U3knoyeTe malimHaTa 3a 3aBapsiBaHe

2. CBbp>KeTe KOHEKTOpa Ha 3a3eMuTenHaTa ckoba (B) KbM oTpuLaTeNHUA KOHTAKT "-" 1 KOHeKTopa
Ha Abpxaya Ha enekTpoAa (I) KbM NONOXMTENHNSA KOHTaKT "+" Ha MalLVHaTa 3a 3aBapsBaHe.
MocTaBeTe eNekTPoAa B AbpXKaya Ha enektpoaa (I); AvamMeTbpbT M TUMBLT TPsiGBa Aa 6baaT
136paHu criopey, 3aBapbyHYIs TOK 1 febennHaTa 1 Buja Ha 3aBapsiBaHOTO napye. 3. Bkitovete
3aBapbyHaTa MaluuHa.

4. N36epeTe MMA c 6yToHa

5.3a Aa n3nonssate pasINyHUTE BUAOBE e/IeKTpoaun, CﬂEABaVITe nonsapuTeTnTe, NOCOYeHU Ha
onakoBkaTta, CbAbpXalla enekrpogunre.

BHUMaHwue.llo ToBa BpeMe LLe Ma HanpexeHne BbpXy 3aBapbyHUTE
cKkobu.

TIG LIFT ABTOMaTu4yeH MoHTax (PUT. B-6):

1. U3kntoyeTe mallnHaTa 3a 3aBapsBaHe

2. CBbpXeTe KOHeKTopa Ha 3a3eMuTenHaTa ckoba (B) KbM NONOXUTENHUA "+" KOHTAKT 1 KOHeKTopa Ha

ropenkara (H) kbM oTpuyaTenHUs "-" KOHTaKT Ha MallnHaTa 3a 3aBapsBaHe.

3. CBbpXeTe CbeANHUTENA Ha ra30BUsi MapKyy Ha ropesikata KbM LMnnHAbPa (A).

4. BknoyeTe 3aBapbyHaTa MalwmHa.

5. N36eperte TIG LIFT ¢ 6yToHa . 3aBbpTeTe KonyeTo (10), 3a Aa 3ajajeTe Toka

Nno BpeMe Ha rnpoueca Ha 3aBapsaBaHe.

Toueh ‘ : |
=

TEPMO3ALLUNTA

AKO MalLMHaTa ce 13Mon3Ba 3a MHOro yMopuTesieH paboTeH LKL,
npeAnasHo yCTPOCTBO Npejnassa MaluuHaTa oT nperpsisaHe. HamecaTta Ha
YCTPOWCTBOTO C€ CUrHaN3MpPa CbC CBETBAHETO Ha XbATUS CBETOAMOZ, (P2).

[lokocHeTe napyeTo, KOETo Lie 3aBapsiBaTe, C eN1eKTpoaa.

MoBaurHeTe enekTpoAa Ha OKo/o 2-5 MM OT AeTaiina, KOWTo Lie 3aBapsisaTe

NOAAPBXKA
Bcryky onepauuy no nogapbkkarta TpsibBa fa ce U3BBLPLUBAT OT KBaNUdULMpaH nepcoHan B
CbOTBETCTBUE CbC cTaHgapTa (IEC 60974-4).

OTCTPAHABAHE HA HEM3MNPABHOCTU

NPUYUNHN

NEYEHWE

. Mp'bCOTI/Iﬂ no BbpXa Ha Ato3aTa 3a Boja4 Ha Ten
* TenbT He ce NoAaBa, KOraTo 3a/BMXBALLOTO

Koneno ce BbpTn
4 « flepekTeH peHep

* TPMeHETO Ha pasMoTaTesns e MPeKoMepHo

« MpoayxBaHe € Bb3AyX
« Pasxnabete
« MpoBepeTe 06BVBKATa Ha MPOBOAHMKA

+ [lebekTHa KOHTaKTHa At03a

* M3rapsiHvs B KOHTaKTHaTa Ato3a

. Mp'bCOTI/lil no xneb6a Ha 3a4BMXBaLLOTO KONeno
* /I3HOCeH K0M10BO3 Ha 3a4BMXXBALLOTO KOneno

* MogaBaHe Ha Ten: HanM4vne Ha
LipakaHe unu rnpekbCcBaHe

* 3aMeCTHVIK
* 3aMeCTHVK
* Yucro

* 3aMeCTHUK

* N3knoyeHa abra

« Jloww KOHTaKT Mexay paboTHaTa ckoba v geTaina

* 3aTerHeTe Wwy6nepa 1 nposepete
« MoywncTeTe UNN CMeHeTe KOHTaKTHUTe AK031 1 rasosuTe Bojgauun

* Mopecra 3agapka + TBbPAE Manko ras

* Mokpu napueta

« JloLW KOHTaKT Mexzy paboTHaTa ckoba v geTaina
* HenpaBwieH brba UK Pa3cTosHWE Ha ropenkara

* MouncTeTe OT Hanenu

* Pa3cTosiHMeTO MeXAy ropesikata 1 napyeTo Tpsbea ga 6b4e 5-10 mm;
* HaknoH He no-mManbk oT 60° cnpsMo AeTarina.

* YBenm4yeTe KONYECTBOTO

* I3cylieTe c TepMONUCTONET UKW APYT HaYNH

+ MaluvHaTa BHe3arHo cnvpa 4a pabotu
cnes NpoAbKMTENHA ynoTpeba

* MaluvHaTa e nperpsina nopaamw rnpekomepHa
yrnoTtpeba 1 TepMUYHaTa 3aluTa e 3ajelicTBana

» OcTaBeTe MalUMHaTa ga ce oxnaanm noHe 20-30 MUHYTU
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LATVIESU

PRODUKTA APRAKSTS

Stierice ir lidzstravas (DC) invertora generators, kas piemérots MIG/MAG/MOG,
MMA elektrodu un TIG LIFT metinaSanai. Pateicoties invertora tehnologijai, kas
lauj iegat augstu veiktspé&ju, saglabajot samazinatus izmérus un svaru,
metinasanas iekarta ir parnésajama un viegli vadama. Metinasanas
parametrus var regulét, izmantojot priek$éjo paneli. Metinasanas iekartai ir
parsprieguma, parstravas un parkarsanas aizsardzibas kéde. Kad iekartas
spriegums, izejas strava un temperatdra parsniedz standartu, metinaSanas
iekarta automatiski partrauks darboties.

UZSTADISANA

UzstadiSana javeic kvalificétam personalam saskana ar IEC 60974-9 standartu
un valsts un vietéjiem noteikumiem. Masina ir japacel, izmantojot rokturi, kas
atrodas izstradajuma aug$éja dala. ST darbiba javeic, kad iekarta ir izslégta un
metinasanas kabeli ir atvienoti. Stravas padeves spriegumam jaatbilst
spriegumam, kas noradits uz izstradajuma novietotas tehnisko datu plaksnites.
Izmantojiet iekartu sistéma, kuras baroSanas un aizsardzibas raksturlielumi
(droSinatajs un/vai diferencialis) ir saderigi ar darbibai nepiecieSamo stravu;
stkaku informaciju skatiet datos uz masinas piestiprinatas plaksnites.
MetinaSanas iekarta ir aprikota ar baroSanas sprieguma kompensacijas ierici,
kas lauj iekartai normali darboties pat tad, ja baro3anas spriegums svarstas
par + 15% attiectba pret nominalo spriegumu. Parmériga darbiba
parsprieguma, parstravas vai parkarsanas gadijuma var sabojat iekartu.

IZMANTOT

Bridinajums: pirms metinasanas iekartas iedarbinasanas ievérojiet visparigaja
rokasgramata sniegtos piesardzibas pasakumus, rapigi izlasiet ar metinasanas
procesu saistitos riskus.

i
A\ vome

APRAKSTS. (ATTELS B-1):

P1. IESLEGTS baro$anas gaismas diode

P2. Termoaizsardzibas led

P3. ReZima izvéles poga [MMA/TIG LIFT/MIG]

P4.poga:

- Vada atruma regulé$ana MIG rezima

- MetinaSanas stravas regulésana rezima MMA-TIG LIFT
P5. poga: sprieguma reguléSana (U) MIG rezima

P6. poga:Induktivitates reguléSana

P7. leslég$anas-izslég$anas slédzis. (0-1)

Simbola klatbatne norada, ka iekarta nav aprikota ar
pfc. NodroSiniet kopa ar uzstaditaju un saskana ar IEC
60974-9, lai metinasanas iekartu var pievienot
publiskajam zemsprieguma tiklam.

§T metinasanas iekarta ir paredzéta tikai

profesionalai lietoSanai un ir paredzéta rapniecibai.

MIG/MAG uzstadisana (ATTELS B-2):

1. Izslédziet metinasanas iekartu.

2. Pievienojiet gazes balonu (A).

3. Pievienojiet zemé&juma skavas savienotaju (B) pie negativas ligzdas

un gazes/bez
gazes kabeli (C) ar pozitivo kontaktligzdu "+".

4. Tevietojiet MIG degla savienotaju (D) centralizétaja eiro ligzda (eiro savienotajs) (E) un
pieskravéjiet gredzenveida uzgriezni. (Tikai modeliem ar predisponésanu)

5. Atveriet sanu/aug$éjo paneli un ievietojiet diegu iekartas nodalfjuma, péc
tam ievietojiet spoli spoles turétaja un pievelciet.

6. Ievietojiet stiepli stieples padevéja, lai ta pielip pie veltna rievas (UZMANIBU:
veltnim ir divas rievas: grieZot rulliti, ir iesp&jams izvéléties atbilstoSo rievu
atkartba no izmantojamas stieples diametra) . Mainot stieples diametru, ir
jamaina gan veltnis, gan kontakta uzgalis

(lapas gala dala, no kuras var redzét, ka izplast vads).

7. Atskravéjiet degla galu (sprauslu) un kontakta galu, lai atvieglotu stieples
izvadisanu.

8. Aizveriet durvis. Ieslédziet metinasanas iekartu.

9. Izmantojot taustinu, izvélieties MIG

10.Noregulgjiet metinaSanas spriegumu, izmantojot pogu (P5), un stieples
atrumu, izmantojot pogu (P4).

MOG uzstadisana (BEZ GAZES) (ATTELS B-3):

1. Izslédziet metinasanas iekartu.

2. Pievienojiet gazes/nogazes kabeli (C) pie negativas ligzdas "-" un zemé&juma skavas (B)
savienotaju ar pozitivo kontaktligzdu "+".

3. Veiciet 5.-13. darbibu saskana ar MIG/MAG instalésanu.

MIG ALUMINIUM: (paredzamie eiro savienotaja modeli)

MIG metinasanai ar aluminija stiepli nepiecieSams uzstadit iekartu ar specialo
KOMPLEKTU ALUMINIJA METINASANAL, kas sastav no teflona apvalka, uzgala,
rullida. Tagad rikojieties, ka paradits sadala "MIG". MMA uzstadisana (ATTELS
B-5):

1. Izslédziet metinasanas iekartu

2. Savienojiet zemé&juma skavas (B) savienotaju ar negativo kontaktligzdu "-" un
elektrodu turétaja savienotaju (I) ar metinasanas iekartas pozitivo kontaktligzdu "+".
Tevietojiet elektrodu elektrodu turétaja (I); diametrs un veids jaizvélas atbilstoSi
metinasanas stravai un metinama gabala biezumam un veidam. 3. Ieslédziet
metinasanas iekartu.

4. 1zvélieties MMA, izmantojot taustinu

5. Lai izmantotu dazada veida elektrodus, ievérojiet polaritati, kas noradita

uz iepakojuma, kura ir elektrodi.

Uzmanibu.Saja laika uz metinaSanas skavam bas spriegums.

TIG LIFT Automatiska uzstadisana (ATTELS B-6):

1. Izslédziet metinasanas iekartu

2. Savienojiet zeméjuma skavas savienotaju (B) ar pozitivo "+" ligzdu un degla
savienotaju (H) ar metinasanas iekartas negativo "-" ligzdu.

3. Pievienojiet degla gazes s|atenes savienotaju cilindram (A).

4. Ieslédziet metinasanas iekartu.

5. Izmantojot taustinu, izvélieties TIG LIFT. PagrieZot pogu (10), lai iestatitu
stravu metinasanas procesa laika.

Pieskarieties metinamajai dalai ar elektrodu.

Touch ! : |

Paceliet elektrodu apméram 2-5 mm no metinama elementa

TERMALA AIZSARDZIBA

Ja iekarta tiek izmantota loti nogurdinoSam darba ciklam, drosibas ierice
pasarga iekartu no parkar3anas. Par ierices iejaukSanos signalizé dzeltenas
gaismas diodes ieslég3ana (P2).

APKOPE
Visas apkopes darbibas javeic kvalificetam personalam atbilstosi standartam
(IEC 60974-4).

PROBLEMU NOVERSANA

IEMESLI

LIDZEKLIS

+ Vads netiek padots, kad piedzinas

s + Dekoilera berze ir parmériga
ritenis griezas

* Bojats deglis

+ Netirumi uz stieples vadotnes uzgala

+ PGS ar gaisu
« Atbrivojiet
« Parbaudiet stieples vadotnes apvalku

+ Bojata kontaktsprausla
« Stieples padeve: kliksku klatbdtne * Apdegumi kontaktsprausla
vai partraukumi

* Rite uz piedzinas ritena nodilusi

+ Netirumi uz piedzinas ritena rievas

* Aizstajéjs
* Aizstajéjs
* Tirs

* Aizstajéjs

* Loka izslegta

+ Slikts kontakts starp darba skavu un gabalu

« Pievelciet suportu un parbaudiet
« Iztiriet vai nomainiet kontaktsprauslas un gazes vadotnes

+ Porains metinajuma lodin3 « Parak maz gazes

« Slapji gabali

« Slikts kontakts starp darba skavu un gabalu
» Nepareizs degla lenkis vai attalums

« Notiriet no inkrustacijam

+ Attalumam starp degli un detalu jabat 5-10 mm;

« Slipums ne mazaks par 60° attieciba pret gabalu.

* Palieliniet daudzumu

+ Nosusiniet ar karstuma pistoli vai citiem [1dzekliem

+ Pécilgstosas lietoSanas iekarta
pék3ni parstaj darboties

« Iekarta ir parkarsusi parmérigas lietoSanas dél
un ir nostradajusi termiska aizsardziba

* Laujiet iekartai atdzist vismaz 20-30 minates
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EESTLANE

TOOTEKIRJELDUS

See seade on alalisvoolu (DC) invertergeneraator, mis sobib MIG/MAG/MOG,
MMA elektroodide ja TIG LIFT keevitamiseks. Tanu invertertehnoloogiale, mis
vbimaldab saavutada kdrge jdudluse, sdilitades samal ajal véhendatud
mddtmed ja kaalu, on keevitusmasin kaasaskantav ja hdlpsasti kasitsetav.
Keevitusparameetreid saab reguleerida esipaneeli abil. Keevitusmasinal on
Ulepinge-, liigvoolu- ja Glekuumenemiskaitseahel. Kui masina pinge,
véljundvool ja temperatuur tletavad normi, Idpetab keevitusmasin
automaatselt t66.

PAIGALDAMINE

Paigaldamise peab ldbi viima kvalifitseeritud personal vastavalt standardile IEC
60974-9 ning riiklikele ja kohalikele eeskirjadele. Masinat tuleb tdsta toote
Ulaosas asuva kaepideme abil. See toiming peab toimuma valjaltlitatud
masinaga ja lahti Ghendatud keevituskaablitega. Toitepinge peab vastama
tootele paigaldatud tehniliste andmete sildil ndidatud pingele. Kasutage
masinat ststeemis, mille toite- ja kaitseomadused (kaitse ja/v8i diferentsiaal)
Uhilduvad t66ks vajaliku vooluga, tdpsema teabe saamiseks vaadake masinale
kinnitatud plaadi andmeid. Keevitusmasin on varustatud toitepinge
kompenseerimisseadmega, mis v8imaldab masinal normaalselt tédtada ka
siis, kui toitepinge kdikub + 15% nimipinge suhtes. Liigne kasutamine
Ulepinge, Ulevoolu v6i GUlekuumenemise korral v8ib masinat kahjustada.

KASUTADA
Hoiatus: kasutage enne keevitusmasina kaivitamist Gldjuhendis toodud
ettevaatusabindusid, lugedes hoolikalt keevitusprotsessiga seotud riske.

oy

KIRJELDUS. (JOON B-1):
P1. Toite LED SEES

P2. Termokaitse led
P3. Reziimi valimise nupp [MMA/TIG LIFT/MIG]
P4. nupp:

Sumboli olemasolu naitab, et masin ei ole varustatud pfc-
ga. Veenduge koos paigaldajaga ja kooskdlas standardiga
1IEC 60974-9, et keevitusmasinat saab Ghendada
Uldkasutatava madalpingevdrguga.

See keevitusmasin on mdeldud ainult professionaalseks

kasutamiseks ja on ette nahtud tédstusele.

- Juhtme kiiruse reguleerimine MIG-reZiimis

- Keevitusvoolu reguleerimine MMA-TIG LIFT reZziimis
P5.nupp: pinge reguleerimine (U) MIG-reZiimis
P6.nupp:Induktiivsuse reguleerimine

P7. Sisse-vilja luliti. (0-1)

MIG/MAG paigaldamine (JOON B-2):

1. Lulitage keevitusmasin vélja.

2. Uhendage gaasiballoon (A).

3. Uhendage maandusklambri pistik (B) miinuspessa "-" ja gaasi/ilima
gaasikaabel (C) plussiga "+".

VEAOTSING

4. Sisestage MIG-pdleti pistik (D) tsentraliseeritud euro pistikupessa (europistik) (E) ja
keerake rongasmutter. (Ainult eelsoodumusega mudelitele)

5. Avage kilg-/Ulemine paneel ja sisestage niit masinaruumi, seejarel sisestage
pool poolihoidikusse ja pingutage.

6. Sisesta traat traadisd6turisse nii, et see haakuks rulli soonega
(TAHELEPANU: rullil on kaks soont: rulli keerates on v&imalik valida sobiv soon
kasutatava traadi labim6ddu jargi) . Traadi [abim6ddu muutmisel tuleb
vahetada nii rull kui ka kontaktots

(pdleti otsaosa, millest on ndha juhe valja tulemas).

7. Keerake lahti pdleti ots (duus) ja kontaktots, et hdlbustada traadi labimist.

8. Sulgege uks. Lilitage keevitusmasin sisse.
9. Valige klahvi abil MIG
10.Reguleerige keevituspinget nupu (P5) abil ja traadi kiirust nupu (P4) abil.

MOG-i paigaldamine (GAASITA) (JOON B-3):

1. Lulitage keevitusmasin valja.

2. Uhendage gaasi/nogaasi kaabel (C) miinuspessa "-" ja maandusklambri
pistik (B) plusspesaga "+".

3. Viige labi sammud 5-13 vastavalt jaotisele MIG/MAG Installation.

MIG ALUMINIUM: (eeldatavad europistiku mudelid)

Alumiiniumtraadiga MIG-keevitamiseks on vaja masin seadistada spetsiaalse
ALUMIINIUMKEEVITAMISE KOMPLEKTIGA, mis koosneb teflonkestast, otsast,
rullikust. Nuud jatkake 18igus "MIG" kirjeldatud viisil. MMA paigaldamine
(JOON B-5):

1. Lulitage keevitusmasin vélja

2. Uhendage maandusklambri pistik (B) miinuspesaga "-" ja elektroodihoidiku
pistik (I) keevitusseadme positiivse pesaga "+". Sisestage elektrood
elektroodihoidikusse (I); 1abimd6t ja tulp tuleb valida vastavalt keevitusvoolule
ning keevitatava detaili paksusele ja tutbile. 3. Lilitage keevitusmasin sisse.

4. Valige klahvi abil MMA

5. Erinevat tllpi elektroodide kasutamiseks jargige elektroode
sisaldaval pakendil méargitud polaarsust.

Tahelepanu.Sel ajal on keevitusklambritel pinge.

TIG LIFT Automaatne paigaldus (JOON B-6):

1. Lulitage keevitusmasin valja

2. Uhendage maandusklambri pistik (B) keevitusseadme positiivse "+" pesaga
ja poleti pistik (H) negatiivse "-" pesaga.

3. Uhendage péleti gaasivooliku pistik silindriga (A).

4. Lulitage keevitusmasin sisse.

5. Valige klahvi abil TIG LIFT. Keevitusprotsessi ajal voolu reguleerimiseks
keerake nuppu (10).

Touch K
U"\\ éé— TJ.

SOOJUSKAITSE

Kui masinat kasutatakse vaga vasitava tootsikli jaoks, kaitseb turvaseade
masinat Glekuumenemise eest. Seadme sekkumisest annab marku kollase
LED-i (P2) sUttimine.

Puudutage keevitatavat detaili elektroodiga.

Tostke elektrood umbes 2-5 mm kaugusele keevitatavast detailist

HOOLDUS
K&ik hooldustoimingud peavad ldbi viima kvalifitseeritud tddtajad vastavalt
standardile (IEC 60974-4).

POHJUSED

LAHENDUS

*Mustus traadijuhiku otsas
*Decoileri hddrdumine on liiga suur

+*Vigane taskulamp

*Traat ei s60da ette, kui veoratas
poorleb

*Puhu 6huga

*Vabastage
*Kontrollige traadi juhtkest

+Vigane kontaktotsik
+Kontaktdlusi poletused
*Mustus veoratta soonel
*Roobas veorattal kulunud

*Traadi etteandmine: kidpsude
olemasolu véi katkestus

*Aseaine
*Aseaine

*Puhastage
*Aseaine

+Kaar valjas *Halb kontakt tdoklambri ja detaili vahel

+Pingutage pidurisadulat ja kontrollige
*Puhastage v&i vahetage kontaktduusid ja gaasijuhikud

+Halb kontakt tooklambri ja detaili vahel
+Poleti vale nurk voi kaugus

«Liiga vahe gaasi

*Mérjad tukid

*Poorne keevisliin

*Puhastage inkrustatsioonist

+Poleti ja detaili vaheline kaugus peab olema 5-10 mm;
+Kalle detaili suhtes vahemalt 60°.

*Suurenda kogust

*Kuivatage kuumapdistoliga véi muul viisil

*Masin lakkab parast pikaajalist
kasutamist ootamatult td6tamast

*Masin on liigse kasutamise tottu tle
kuumenenud ja termokaitse on rakendunud

+Laske masinal vahemalt 20-30 minutit jahtuda
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LIETUVISKAS

PREKES APRASYMAS

Sis prietaisas yra nuolatinés srovés (DC) keitiklio generatorius, tinkamas MIG/
MAG/MOG, MMA elektrody ir TIG LIFT suvirinimui. Dél inverterio technologijos,
leidZiancios pasiekti aukStg naSumga islaikant mazesnius matmenis ir svorj,
suvirinimo aparatas yra nesiojamas ir lengvai valdomas. Suvirinimo
parametrus galima reguliuoti naudojant priekinj skydelj. Suvirinimo aparatas
turi apsaugos nuo virdjtampio, virssroviy ir perkaitimo grandine. Kai masinos
jtampa, i$éjimo srové ir temperatdra virsija standarta, suvirinimo aparatas
automatiskai nustos veikti.

MONTAVIMAS

Montavima turi atlikti kvalifikuotas personalas, laikydamasis IEC 60974-9
standarto ir nacionaliniy bei vietiniy taisykliy. Masina turi bati pakelta
naudojant rankena, esancig virSutinéje gaminio dalyje. Si operacija turi bati
atliekama iSjungus aparatg ir atjungus suvirinimo kabelius. Maitinimo jtampa
turi atitikti jtampa, nurodytg ant gaminio esancioje techniniy duomeny
lenteléje. Naudokite masSing sistemoje, kurios maitinimo ir apsaugos
charakteristikos (saugiklis ir (arba) diferencialas) yra suderinamos su darbui
reikalinga srove, daugiau informacijos rasite prie masinos pritvirtintoje
ploksteléje. Suvirinimo aparatas turi maitinimo jtampos kompensavimo jtaisa,
kuris leidZia jrenginiui normaliai veikti net tada, kai maitinimo jtampa svyruoja
+ 15 % vardinés jtampos atzvilgiu. Pernelyg didelis veikimas esant virSjtampai,
vir§srovei ar perkaitimui gali sugadinti masina.

NAUDOTI

Ispéjimas: pries paleisdami suvirinimo aparatg laikykités atsargumo priemoniy,
pateikty bendrajame vadove, atidZiai perskaitydami su suvirinimo procesu susijusius
pavojus.

e
A\ ronce

APIBUDINIMAS. (B-1 pav.):

P1. Maitinimo $viesos diodas [JUNGTA

P2. Siluminé apsauga LED

P3. Rezimo pasirinkimo mygtukas [MMA/TIG LIFT/
MIG] P4.Rankenélé:

- Laido greic¢io reguliavimas MIG rezimu

Simbolio buvimas rodo, kad masinoje néra pfc. Su
montuotoju ir pagal IEC 60974-9 jsitikinkite, kad
suvirinimo aparatg galima prijungti prie bendrojo
Zemos jtampos tinklo.

Sis suvirinimo aparatas skirtas tik profesionaliam
naudojimui ir yra skirtas pramonei.

- Suvirinimo srovés reguliavimas MMA-TIG LIFT
rezimu P5. Rankenélé: jtampos reguliavimas (U) MIG
rezimu P6.Rankenélé: Induktyvumo reguliavimas

P7. Jjungimo-igjungimo jungiklis. (0-1)

MIG/MAG diegimas (B-2 pav.):

1I8junkite suvirinimo aparata.

2. Prijunkite dujy balionélj (A).

3. [Zeminimo gnybto jungtj (B) prijunkite prie neigiamo lizdo ,-“, o dujy/be dujy
kabelj (C) - prie teigiamo lizdo ,+".

4. Tkiskite MIG degiklio jungtj (D) j centralizuota euro lizda (euro jungtis) (E) ir
prisukite Ziedine verZle. (Tik modeliams, turintiems iSankstinj nusistatyma)

5. Atidarykite Soninj / virSutinj skydelj ir jkiSkite sitlg j masinos skyriy, tada
ikiskite rite j rités laikiklj ir priverzkite.

6. kiskite vielg j vielos tiektuva taip, kad ji prilipty prie ritinélio griovelio
(DEMESIO: volas turi du griovelius: sukant volg galima pasirinkti tinkama
griovelj pagal naudojamo vielos skersmenj) . Keiciant vielos skersmenj batina
keisti ir ritinélj, ir kontaktinj antgalj

(pabaigos degiklio dalis, i$ kurios matyti, kaip kyla laidas).

7. Atsukite degiklio galg (purkstuka) ir kontaktinj antgalj, kad baty lengviau
praleisti laida.

8. Uzdarykite dureles. Jjunkite suvirinimo aparata.

9. Mygtuku pasirinkite MIG

10.Rankenéle (P5) sureguliuokite suvirinimo jtampg, o rankenéle (P4) - vielos
greitj.

MOG jrengimas (BE DUJY) (B-3 pav.):

1.ISjunkite suvirinimo aparata.

2. Dujy / be dujy laidg (C) prijunkite prie neigiamo lizdo ,-“, o jZeminimo gnybto
(B) jungtj - prie teigiamo lizdo ,+".

3. Atlikite 5-13 veiksmus, kaip nurodyta MIG/MAG diegimo

skyriuje. MIG ALUMINIUM: (Numatomi euro jungties modeliai)

MIG suvirinimui aliuminio viela batina jrengti aparatg su specialiu ALUMINIO
SUVIRINIMO RINKINIU, kurj sudaro tefloninis apvalkalas, antgalis, volelis.
Dabar teskite, kaip nurodyta ,MIG"” pastraipoje. MMA montavimas (B-5 pav.):

1.ISjunkite suvirinimo aparatg

2. JZeminimo gnybto (B) jungtj prijunkite prie neigiamo lizdo ,-*, o elektrodo
laikiklio (I) jungtj - prie teigiamo suvirinimo aparato lizdo ,+". Ikiskite elektrodg
| elektrodo laikiklj (I); skersmuo ir tipas turi bati parinkti pagal suvirinimo srove
ir suvirinamo gabalo storj ir tipa. 3. Jjunkite suvirinimo aparata.

4. Mygtuku pasirinkite MMA

5. Norédami naudoti jvairiy tipy elektrodus, laikykités poliSkumo, nurodyto
ant pakuotés, kurioje yra elektrodai.

Démesio.Siuo metu ant suvirinimo gnybty bus jtampa.

TIG LIFT Automatinis montavimas (B-6 pav.):

1.I8junkite suvirinimo aparatg

2. IZeminimo gnybto jungtj (B) prijunkite prie teigiamo ,+" lizdo, o degiklio
jungtj (H) - prie neigiamo suvirinimo aparato ,-* lizdo.

3. Prijunkite degiklio dujy Zarnos jungtj prie cilindro (A).

4. Tjunkite suvirinimo aparata.

5. Mygtuku pasirinkite TIG LIFT. Pasukite rankenéle (10), kad nustatytuméte
srove suvirinimo proceso metu.

Touch ! : |
‘Liﬂ 7 I kelkite elektrod i iri detalé
N TJ Pakelkite elektrodg apie 2-5 mm nuo suvirinamos detalés

TERMINE APSAUGA

Jei masina naudojama labai varginanc¢iam darbo ciklui, saugos jtaisas apsaugo
masing nuo bet kokio perkaitimo. Irenginio jsikiSimga signalizuoja uzsideges
geltonas Sviesos diodas (P2).

Palieskite suvirinamg gabalg elektrodu.

PRIEZIURA
Visas techninés prieZitros operacijas turi atlikti kvalifikuotas personalas pagal
standartg (IEC 60974-4).

PROBLEMUY SPRENDIMAS

PRIEZASTYS

GYNIMO PRIEMONE

*Nesvarumai ant vielos kreipiklio antgalio
+Per didelé dekoilerio trintis

*Sugedes degiklis

+Viela nepasiduoda, kai sukasi
varomasis ratas

+Paskite oru
«Atlaisvinti
+Patikrinkite vielos kreipiklio apvalkala

*Sugedes kontaktinis antgalis
*Nudegimai kontaktiniame antgalyje
*Nesvarumai ant varanciojo rato griovelio
*Nusidéveéjusi varanciojo rato provéza

+Vielos padavimas: spragteléjimai
arba pertrakiai

+Pakaitalas
+Pakaitalas
+Svarus

-Pakaitalas

+Lankas iSjungtas

*Blogas kontaktas tarp darbinio spaustuko ir gabalo

+PriverZkite apkabg ir patikrinkite
«ISvalykite arba pakeiskite kontaktinius purkstukus ir dujy kreiptuvus

*Porétas suvirinimo rutulys o
*Per mazai dujy

+Slapios dalys

*Blogas kontaktas tarp darbinio spaustuko ir gabalo
*Neteisingas degiklio kampas arba atstumas

*Nuvalykite nuo inkrustacijy

*Atstumas tarp degiklio ir detalés turi bati 5-10 mm;
+Pasvirimas ne mazesnis kaip 60° gabalo atZvilgiu.
«Padidinti kiekj

+I8dZiovinkite Silumos pistoletu ar kitomis priemonémis

+*Po ilgo naudojimo masina staiga
nustoja veikti

*Masina perkaito dél pernelyg didelio
naudojimo ir suveiké Siluminé apsauga

«Leiskite masinai atvésti bent 20-30 minuciy
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TURKGE

URUN AGIKLAMASI

Bu cihaz, MIG/MAG/MOG, Ortiilii elektrot ve TIG LIFT kaynagi icin uygun bir
dogru akim (DC) inverter jeneratdridur. Disuk boyutlari ve agirligr korurken
ylUksek performans elde etmeyi saglayan invertor teknolojisi sayesinde kaynak
makinesi tasinabilir ve kullanimi kolaydir. Kaynak parametreleri 6n panel
kullanilarak ayarlanabilir. Kaynak makinesi asiri gerilim, asiri akim ve asiri
iIsinma koruma devresine sahiptir. Makinenin voltaji, ¢cikis akimi ve sicakhgi
standardi astiginda, kaynak makinesi otomatik olarak ¢alismay durduracaktir.

KURULUM

Kurulum, kalifiye personel tarafindan IEC 60974-9 standardina ve ulusal ve
yerel ydnetmeliklere uygun olarak yapilmalidir. Makine, Griniin Gst kisminda
bulunan tutamak kullanilarak kaldiriimalidir. Bu islem, makine kapaliyken ve
kaynak kablolari ¢ikariimis durumdayken yapilmalidir. Gl kaynag voltaji, Grin
Uzerinde bulunan teknik veri plakasinda belirtilen voltaja uygun olmalidir.
Makineyi, guic kaynagdi ve koruma 0Ozellikleri (sigorta ve/veya diferansiyel)
calisma igin gerekli akimla uyumlu bir sistemde kullanin, daha fazla ayrinti igin
makineye yapistiriimis plakadaki verilere bakin. Kaynak makinesi, besleme
gerilimi nominal gerilime gore + %15 dalgalandiginda bile makinenin normal
sekilde ¢alismasina izin veren bir besleme gerilimi dengeleme cihazi ile
donatilmistir. Asiri gerilim, asiri akim veya asiri isinma durumunda asiri calisma
makineye zarar verebilir.

KULLANMAK
Uyari: kaynak makinesini calistirmadan dnce genel kilavuzda verilen énlemleri
kullanin ve kaynak islemiyle ilgili riskleri dikkatlice okuyun.

L\
A\ vomce

TANIM. (SEKIL B-1):

P1. Giig LED'i ACIK

P2. Termal koruma ledi

P3. Mod se¢im digmesi [MMA/TIG LIFT/MIG]

P4. digme:

- MIG modunda tel hiz1 ayar:

- MMA-TIG LIFT modunda kaynak akiminin ayarlanmasi
P5. diigme:MIG modunda voltaj ayar1 (U)

P6. diigme:endiiktans ayar1

P7. Agma / kapama dagmesi. (0-1)

Semboliin varligi, makinenin bir pfc ile donatiimadigini
gOsterir. IEC 60974-9'a uygun olarak, kaynak
makinesinin halka acik alcak gerilim sebekesine
baglanabileceginden montérle birlikte emin olun.

Bu kaynak makinesi yalnizca profesyonel
kullanim igindir ve endustri i¢in ayrilmistir.

MIG/MAG kurulumu (sEKiL B-2):

1. Kaynak makinesini kapatin.

2. Gaz sisesini (A) baglayin.

3. Toprak kelepcesi konektorini (B) "-" negatif sokete ve gaz/gazsiz kablosunu
(C) pozitif soket "+"ya baglayin.

4. MIG torg konektdrunu (D) merkezi euro soketine (euro konektor) (E) takin ve halka
somunu sikin. (Yalnizca énceden ayarlanmis modeller icin)

5. Yan/Ust paneli agin ve ipligi makine bélmesine sokun, ardindan masurayi
mekige takin ve sikin.

6. Teli, makaranin oluguna yapisacak sekilde tel besleyiciye yerlestirin (DIKKAT:
makaranin iki olugu vardir: makarayi dondurerek, kullanilacak telin capina
gore uygun olugu segmek mimkunddir) . Telin capini degistirirken hem
makarayl hem de temas ucunu degistirmek gerekir

(telin ¢ciktigi gorulebilen torcun ug kismi).

7. Telin gegisini kolaylastirmak icin tor¢ ucunu (meme) ve temas ucunu
sokdn.

8. Kapagi kapatin. Kaynak makinesini agin.

9. tusunu kullanarak MIG'i segin.

10.DUgmeyi (P5) kullanarak kaynak gerilimini ve digmeyi (P4) kullanarak tel
hizinr ayarlayin.

MOG kurulumu (GAZ YOK) (SEKiL B-3):

1. Kaynak makinesini kapatin.

2. Gaz/gaz kablosunu (C) "-" negatif sokete ve topraklama klempinin (B)
konektorani "+" pozitif sokete baglayin.

3. MIG/MAG Kurulumuna gére 5-13 adimlarini gerceklestirin. MIG

ALUMINYUM: (Euro konnektériin beklenen modelleri)

Aliminyum telli MIG kaynagi icin, Teflon kilif, u¢, makaradan olusan 6zel
ALUMINYUM KAYNAK KiTi ile makineyi kurmak gerekir. Simdi "MIG"
paragrafinda anlatildigi gibi ilerleyin. MMA kurulumu (SEKIL B-5):

1. Kaynak makinesini kapatin

2. Topraklama kelepgesinin (B) konektérund kaynak makinesinin "-" negatif
soketine ve elektrot tutucunun (I) konektérini pozitif soketine "+" baglayin.
Elektrodu elektrot tutucuya (I) yerlestirin; kaynak akimina ve kaynak yapilacak
parcanin kalinhgina ve cinsine gére cap ve tip secilmelidir. 3. Kaynak
makinesini calistirin.

4. tusunu kullanarak MMA'y1 segin.

5. Cesitli elektrot turlerini kullanmak icin elektrotlari iceren paket

Gzerinde belirtilen kutuplara uyun.

Dikkat.Bu sirada kaynak kiskaglarinda gerilim olacaktir.

TIG LIFT Otomatik kurulum ($EKiL B-6):

1. Kaynak makinesini kapatin

2. Topraklama kelepgesi konektorinu (B) kaynak makinesinin arti "+" soketine
ve torg konektdrind (H) negatif "-" soketine baglayin.

3. Tor¢ gazi hortumu konektérund silindire (A) baglayin.

4. Kaynak makinesini calistirin.

5. tusunu kullanarak TIG LIFT'i segin. Kaynak islemi sirasinda akimi ayarlamak
icin dugmenin (10) dondurulmesi.

Tcu:hk
o , I lektrodu k. k lacak d klasik kald
3 TJ Elektrodu kaynak yapilacak parcadan yaklasik 2-5 mm kaldirin.

TERMAL KORUMA

Makine ¢ok yorucu bir calisma déngusu icin kullaniliyorsa, bir givenlik cihazi
makineyi asiri Isinmaya karsi korur. Cihazin miidahale ettigi sari ledin (P2)
yanmasiyla belirtilir.

Kaynak yapilacak parcaya elektrot ile dokunun.

BAKIM
Tum bakim islemleri, standarda (IEC 60974-4) uygun olarak kalifiye personel
tarafindan yapilmalidir.

SORUN GIDERME

SEBEPLER

GARE

* Tel kilavuz baghginin ucundaki kir
* Agici sartinmesi asiri
* Hatali torg

* Tahrik tekerlegi donduglnde tel
ilerlemiyor

* Hava Ufleyin
*» Gevsetmek
« Tel kilavuz kilifini kontrol edin

* Arizali temas baghgi

* Tel besleme: tik sesi veya kesinti * Temas memesinde yaniklar

* Yerine gegmek
* Yerine gegmek

olmasi * Tahrik tekerlegi kanalindaki kir + Temiz
« Tahrik tekerlegindeki tekerlek izi asinmis * Yerine gegmek
* Ark kapal « Is kelepcesi ile parca arasinda kéti temas * Kaliperi sikin ve kontrol edin

« Temas memelerini ve gaz kilavuzlarini temizleyin veya degistirin

* Yanlis torg agisi veya mesafesi
* Cok az gaz
« Islak pargalar

+ Gozenekli kaynak parcasi

« s kelepcesi ile parca arasinda kéti temas

+ Kabuklanmalardan arindirin

* Torg ile parga arasindaki mesafe 5-10 mm olmaldir;
* Parcaya gore 60°'den az olmayan egim.

+ Miktari artirin

« Bir 1si tabancasiyla veya baska yéntemlerle kurutun

+ Uzun sureli kullanimdan sonra
makine aniden calismayi durdurur

termal koruma devreye girdi

* Asiri kullanim nedeniyle makine asiri isindi ve

+ Makineyi en az 20-30 dakika sogumaya birakin
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BENAPYCKAA

ANICAHHE NPAAYKTA

['3Tbl NpbIGOP ysiyNsie caboii iHBepTapHbI FreHepaTap nacrasiHHara Toky (DC), npblAaTHbI
Ans 3Bapki MIG/MAG/MOG, MMA anektpogam i TIG LIFT. [3sKytoubl iHBepTapHar
T3XHanorii, ikas AasBansie aTpbiMaLlb BbICOKYHO MpaAyKLbliHaCLb MPbl 3aXaBaHHi
nameHLUaHbIX rabapbiTay i Bari, 38apayHbl anapaT napTaTblyHbl i MPOCTbI ¥ 3BapoLie.
MapameTpbl 3Bapki MOXHa parynsBaLib 3 JanaMorai NApagHal naHani. 3BapayHbl anapat
Mae cxeMy abapoHbl aj nepaHanpy>xaHHsi, neparpyski na Toky i neparpasy. Kani
HanpyxaHHe, BbiIXaZHbl TOK | TIMMepaTypa anapaTa nepasblLLlatoLb CTAHAAPTHBbIS,
3BapaYHbl anapar ayTamaTbl4Ha CriblHAe npaLy.

YCTAHOBKA

YcTaHoyka naBiHHa BbIKOHBaLLUa kBanipikaBaHbIM NepcaHanam y agnaBegHacti ca
ctaHgapTtam IEC 60974-9 i HaubIHaIbHBIMI | MACLIOBbLIMI Npasinami. MalbiHy Tpaba
naAbIMaLlb 3a PyYKy, pa3MeLlyaHyto § BEpXHAM YacTupl Bbipabbl. [3Tyto anepaLpito Tp36a
BbIKOHBALLb MPbI BbIK/IFOYaHbIM anapave i 3 ag/ly4aHbIMi 3BapayHbIMi Kabensimi.
HanpyxaHHe cinkaBaHHs naBiHHa agnaBsallb Hanpyse, NasHa4aHamy Ha Tabniyubl 3
TIXHIUYHbIMI XapaKTapbICTbIKaMi, pa3MeLlyYaHaii Ha Bblpabe. BoikapbicToyBaliLie MaLlbIHY ¥
cicTame, y AIKOW XapaKTapbICTbIKi 21ekTpa3abecnsyusHHA | abapoHsbl (3acLeparanbHik i/abo
AblGepaHLbIAN) CyMsALIYanbHbIA 3 TOKaM, HeabXoAHbIM AN NpaLbl, AN8 aTPbIMaHHS
60nbLU NagpabssHaii iHbapmaLpli rasasile Aag3eHblst Ha TabniyLbl, NpbiMaL@aBaHaii ga
MalLblHbI. 3BapayHbl anapat abcransBaHbl Npbliagali kKaMmmneHcawbli HanpyxXaHHs
CikaBaHHS, iKoe Aa3Basifie anapaTy HapManbHa npauasalib, HaBaT Kai Hanpy>XaHHe
CinkaBaHHS Baraeuua Ha + 15% agHocHa HaMiHaibHara. lNpasmepHas npaua y Bbinajky
nepaHanpyxaHHs, neparpyski na Toky abo neparpssy Mo>a NallKOA3iLb NpbLIajy.

BbIKAPbICTAHHE

MansipagkaHHe: nepa/ 3amnyckam 3BapayHara anapara BblKOHBaliLe Mepbl 3aCLApOri,
npbiBe/3eHbIa Y aryNbHbIM KipayHilTee, yBaxJ/liBa asHaéMmiyLbICA 3 pbi3blkaMi, 3BA3aHbIMI
3 npau3cam 3BapKki.

e
A\ ronce

ANICAHHE. (MAN B-1):

P1. CarnoppIén XapuyaBaHHA YKTIOYaHBI

P2. CesrnionbiéaHas erraabaposa

P3. Knomnxka Bbi6apy paxsiMy [MMATIG LIFT/MIG]

P4. pyuxka:

- ParynsaBanne xyTkacui gpory ¥ paksive MIG

- ParynsaBanne spapaynara Toky ¥ paxxsive MMA-TIG LIFT

HasiyHacupe cimBana nakassae Ha Toe, LUTO MallibiHa He
abcranasaHa pfc. MepakaHaliuecs § MaHTaxHika iy
agnaseaHacui 3 IEC 60974-9, WwWTo 3BapayHbl anapaT MOXHa
nazKkaoYbILb Aa rpaMazckaii HiskaBosIbTHal ceTki.

3Tbl 3BapayHbl anapaT Npbl3HayvaHbl ToNbKi 418 npadeciiiHara

BbIKapbICTaHHA | 3ap33epBaBaHbl 415 NPaMbICI0BaCcLy.

P5.pyuka: parynasanne Hanpyxanssa (U) y paxeive MIG
P6. pyuxa: Parynsasanne ingykrbryHacui
P7. Ilepambikay yKITIOU9HHSA-BBIKITIOU9HHS. (0-1)

YcraHoyka MIG/MAG (MATT. B-2):

1.BblkntoyblLe 3BapaydHbl anapar.
2.Magkntoublue rasasbl 6anoH (A).

3.MagkntoybiLe pas'ém 3auicky 3a3sgMneHHs (B) ga agmoyHara rHasza "-", a kabenb
rasy/6e3 rasy (C) ga cTaHoy4ara rHasga "+".

4. Ycrayue pas'ém rapanki MIG (D) y usHTpanizaBaHae eypapas'ém (eypapas'ém) (E) i
3aKkpyuiue KanbLasyto raiiky. (TonbKi Ans CXinbHbIX Maganay)

5. AKpbliiLie 6akaBytO/BEPXHIOK NaH3/b i YCTayLe HiTKy Y aAA3a1eHHe MallbliHbl,
3aTbIM ycTayLe WnynbKy Y LWnyneTpbiManbHiK i 3ausrHide.

6. YcTayLe 4poT y MexaHi3M nagaybl 4poTy, kab éH npbelnaray Aa kaHayki ponika (YBATA:
ponik Mae A3Be kaHayKki: KpyLisiubl PO/TiK, MOXHa Bbl6paLlb afnaBeHyto kKaHayKy ¥
3anexHacLi ag AblsimeTpa ApoTy, siki 6yA3e BbikapbicToyBauLa) . [pbl 3MeHe AblsimeTpa
APOTY HeabXxoAHa MsiHSILLb SIK POAIK, Tak i KAHTAKTHbI HakaHeuHiK

(kaHUaBas YacTka dakena, 3 SKoW BiaaLlb, K BbIXOA3iLb APOT).

7. AaKpyuiLe KaHew, rapanki (Hacaaky) i KAHTaKTHbI HakaHeYHiK, ka6 6bla10 Naryan
npanyckatb ApoT.

8. 3aublHile A3Bepbl. YKIOUbILEe 3BapayHbl anapar.

9. Absipbiue MIG KHonkaw

10.AgparyntoliLie 3BapayHae HanpyxaHHe 3 ganamorai pyuyki (P5) i xyTkacupb
APOTY 3 Aanamorari pyuki (P4).

YcraHoyka MOG (BE3 FA3Y) (MA/. B-3):

1. BeIKNtoubILe 3BapayHbl anapar.

2. Mapnyyblue rasasbl kKabenb (C) Aa agMoyHara russga "-", a pas'ém sauicky
3a3siM1eHHs (B) ga cTaHoYuyara rHasaa "+".

3. BbikaHalile kpoki 5-13 y agnaseaHacui 3 yctanasaHHem MIG/

MAG. MIG ALUMINIUM: (4akaHbIf Magani eypapasabima)

[Ana 3sapki MIG antoMiHieBbIM gpoTam Heabxo/Ha HanaAsiub anapat ca
cneupisinbHbIM HABOPAM AN19 3BAPKI A/TFOMIHIS, siki cknagaeuua 3 TagnoHaBai
abanoHki, HakaHe4Hika, ponika. Lisnep npausreaiile, Sk nakasaHa y naparpage
"MIG". YcTaHoyka MMA (MAJI. B-5):

1. BblkNtoublLe 3BapayHbl anapat

2. MagxntoublLe pas'ém 3auicky 3a3amneHHs (B) 4a agmoyHara rHssga "-", a pas'ém
anekTpogaTpbiManbHika (I) Aa cTaHoYuara rHasga "+" 3BapayHara anapara. Ycrayue
371eKTPOA Y 3N1eKTpoAaTpbIManbHiIK (I); AblAMeTp i TbiN HeabxoAHa BbIbipaLb y
3anexHacuj ag 3BapayvHara Toky, TayLyblHi i TbiMy 3BapBaemMaii g3Tani. 3. Ykntoubile
3BapayHbl anapar.

4. A6sipbile MMA 3 sanamoraii KHonki

5. Kab BbIKapbICTOYBaLlb PO3HbIS ThiMbl 371eKTPOAAY, BbIKOHBaliLEe nansapHacui,
yKa3aHblsi Ha YnakoyLibl 3 31eKTpojami.

YBara.Y ratbl 4ac Ha 3BapayHblIx 3aLjickax bys3e Hanpy>xaHHe.

AyTamaTbivHas ycTaHoyka TIG LIFT (MAJ1. B-6):

1. BeIKNtoYbILe 3BapayHbl anapat

2. MagkntoyblLe pas'ém 3auicky 3a3samieHHs (B) ga cTaHoyuyara rHssga "+", a pas'ém
rapanki (H) aa agmoyHara rHasga '-" 3sapayHara anapara.

3. MagkntoybliLe pas'ém rasasara LiaHra rapanki Aa ublniHapy (A).

4. Yxntoubile 3BapayHbl anapar.

5. A6spbiue TIG LIFT 3 ganamoraii kHonki. MaBapoTam pyuki (10)

cTanéysaeLila TOK Nagyac npauscy 3sapki.

Touch r

\\LTJ

T3PMAAXOBA

Kani MmaLLbIHa BblkapbICTOyBaeLLUa AN BeNbMi CTOMHara npawoyHara Lblkay,
axoyHas npbinaja abapaHsie MallbIHy aj ntobora neparpaby. A6 yMsLLaHHI
npblnagbl CirHanisye 3arapaHHe xoyTara cBaTnoabléaa (P2).

JlakpaHiLecs 371eKTPoAaM Aa A3Tasi, Aikyto Tp36a 38apbiLib.

MagHimiLe anekTpoA NpblknagHa Ha 2-5 MM az 3BapBaemali gatani

ABC/TYTOYBAHHE
Yce anepaupli Na T3XHiYHbIM abCyroyBaHHI NaBiHHbI NpaBoA3ilLa kBanidikaBaHbIM NepcaHanam
y aanaeezHacui ca ctaHgapTam (IEC 60974-4).

YCTPAHEHHE HENANALAK

MPbIYbIHbI

CpoAak npasasoii a6apons!

« [lpoT He nagaeuua, kani Bagydae Kona

. * [Ipa3amepHae Tp3HHEe pa3MoTUblkKa
Kpyuiuua P P P P

* HAacnpayHas daken

* BpyA Ha KOHYbIKY Hacaaki Ans 4poTy

« Npaasimaub nasetpam
* Macnabiub
« MpaBepue abanoHky HakipoyBanai 4poTy

* HacnpayHas kaHTakTHas Hacaaka

* Anéxi ¥ kaHTaKTHai Hacaaubl

+ bpya Ha KaHayubl BAgy4ara kona

* 3HOLaHas KansiHa Ha BAJYYbIM Kose

* Magaya ApoTy: HasyHacLb NCTpblYak
abo nepanbiHKay

* 3amsAwYaub
* 3amsiLuyaLb
* YbICTbI

* 3amsAwYaub

« [lyra BbIKNtoYaHa

* [p3HHBI KAHTaKT NaMix NpaLoyHbIM 3aLjickaM i g3Tannto

* 3audrHide cynnopT i NnpasepLie
+ AublcuiLie abo 3aMeHiLie KaHTaKTHbIst conna i rasanpasogsl

* KiTaBaThbl WBO
. 3aHa,qTa Mana rasy

* MoKpbisi kaanauki

* [p3HHBI KaHTaKT Namix npaLoyHbIM 3aLjickaM i g3tannto
+ HanpaBginbHbI KyT abo agnernacub pakena

* Aubicuilb aj Hanéty

* agnernacub namixx pakenam i Kasankam nasiHHa 6bilb 5-10 MM;
* Haxin He meHLWw 3a 60° agHOCHa A3Tani.

« MNaBeniusHHe KonbKacuj

* BbiCyLUbILb Lien1aBoi rapmaTaii abo iHLbIM CpojKam

« Mpbinaga panToyHa nepactae npauasalb
nacns npausirnara BblkapbiCTaHHS

* MNpblnaga neparpanacs 3-3a npasmepHara
BbIKapbICTaHHs i CripaLjaBana Liennasas abapoHa

« [laiiue npbinaase actbilb MiHiMym 20-30 XBiniH
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HRVATSKI

OPIS PROIZVODA

Ovaj uredaj je inverterski generator istosmjerne struje (DC) prikladan za MIG/
MAG/MOG, MMA elektrodama i TIG LIFT zavarivanje. Zahvaljujuci inverterskoj
tehnologiji, koja omogucuje postizanje visokih performansi uz zadrzavanje
smanjenih dimenzija i teZine, aparat za zavarivanje je prenosiv i jednostavan za
rukovanje. Parametri zavarivanja mogu se podesiti pomocu prednje ploce.
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 izvr3iti kvalificirano osoblje u skladu sa standardom IEC
60974-9 te nacionalnim i lokalnim propisima. Stroj se mora podic¢i pomocu
rucke koja se nalazi na gornjem dijelu proizvoda. Ova se radnja mora izvesti s
isklju¢enim strojem i s odspojenim kabelima za zavarivanje. Napon napajanja
mora odgovarati naponu navedenom na plocici s tehni¢kim podacima koja se
nalazi na proizvodu. Koristite stroj na sustavu cije su karakteristike napajanja i
zastite (osigurac i/ili diferencijal) kompatibilne sa strujom potrebnom za rad, za
vie detalja pogledajte podatke na plocici 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.

KORISTITI

Upozorenje: primijenite mjere opreza navedene u op¢em prirucniku prije
pokretanja stroja za zavarivanje, paZljivo procitavsi rizike povezane s
postupkom zavarivanja.

i\
A\ vonee

OPIS. (SLIKA B-1):

P1. LED za napajanje UKLJUCEN

P2. Toplinska zastita led

P3. Gumb za odabir na¢ina [MMA/TIG LIFT/MIG]
P4. gumb:

- Podesavanje brzine Zice u MIG modu

Prisutnost simbola oznacava da stroj nije opremljen
pfc-om. Osigurajte kod instalatera iu skladu s IEC
60974-9 da se aparat za zavarivanje moze prikljuciti na
javnu niskonaponsku mrezu.

Ovaj aparat za zavarivanje samo je za profesionalnu

upotrebu i rezerviran je za industriju.

- Podesavanje struje zavarivanja u MMA-TIG LIFT modu
P5. gumb: Podesavanje napona (U) u MIG modu

P6. gumb:Podesavanje induktiviteta

P7. On-Off prekida¢. (0-1)

MIG/MAG instalacija (SLIKA B-2):

1. Iskljucite aparat za zavarivanje.

2. Spojite plinsku bocu (A).

3. Spojite konektor stezaljke za uzemljenje (B) na negativnu uti¢nicu "-" i kabel za
plin/bez plina (C) na pozitivhu uti¢nicu "+".

4. Umetnite konektor MIG plamenika (D) u centraliziranu euro uti¢nicu (euro konektor) (E) i
zavrnite prstenastu maticu. (Samo za predisponirane modele)

5. Otvorite bo¢nu/gornju plo€u i umetnite konac u odjeljak stroja, zatim
umetnite Spulicu u drzac Spulice i zategnite.

6. Umetnite Zicu u dodavac Zice tako da prianja uz utor valjka (PAZNJA: valjak
ima dva utora: okretanjem valjka moguce je odabrati odgovarajuci utor na
temelju promjera Zice koja se koristi) . Kod promjene promjera Zice potrebno je
promijeniti i valjak i kontaktni vrh

(krajnji dio plamenika iz kojeg se vidi kako izlazi Zica).

7. Odvijte kraj gorionika (mlaznicu) i kontaktni vrh kako biste lakSe provukli
Zicu.

8. Zatvorite vrata. Ukljucite aparat za zavarivanje.

9. Tipkom odaberite MIG

10.Podesite napon zavarivanja pomoc¢u gumba (P5) i brzinu Zice pomocu
gumba (P4).

MOG instalacija (BEZ PLINA) (SLIKA B-3):

1. Iskljucite aparat za zavarivanje.

2. Spojite kabel za plin/noga (C) na negativnu uti¢nicu "-" i konektor stezaljke za
uzemljenje (B) na pozitivnu uti¢nicu "+".

3. Izvedite korake 5-13 prema MIG/MAG instalaciji. MIG

ALUMINIJ: (Ocekivani modeli Euro konektora)

Za MIG zavarivanje aluminijskom Zicom potrebno je postaviti stroj s posebnim
KOMPLETOM ZA ZAVARIVANJE ALUMINA koji se sastoji od teflonskog plasta,
vrha, valjka. Sada nastavite kako je prikazano u odlomku "MIG". MMA
instalacija (SLIKA B-5):

1. Iskljucite aparat za zavarivanje

2. Spojite konektor stezaljke za uzemljenje (B) na negativnu uti¢nicu "-", a
konektor drzaca elektrode (I) na pozitivhu uti¢nicu "+" aparata za zavarivanje.
Umetnite elektrodu u drzac elektrode (I); promjer i tip moraju se odabrati
prema struji zavarivanja te debljini i vrsti komada koji se zavaruje. 3. Ukljucite
aparat za zavarivanje.

4. Tipkom odaberite MMA

5. Za koristenje razlicitih vrsta elektroda, pridrZavajte se polariteta naznacenih na
pakiranju koje sadrZzi elektrode.

PaZnja.U to ¢e vrijeme biti napon na stezaljkama za zavarivanje.

TIG LIFT Automatska instalacija (SLIKA B-6):

1. Iskljucite aparat za zavarivanje

2. Spojite konektor stezaljke za uzemljenje (B) na pozitivnu "+" uti¢nicu i konektor
plamenika (H) na negativnu "-" uti¢nicu aparata za zavarivanje.

3. Spojite priklju¢ak plinskog crijeva gorionika na cilindar (A).

4. Ukljucite aparat za zavarivanje.

5. Tipkom odaberite TIG LIFT. Okretanjem gumba (10) podesite struju tijekom
procesa zavarivanja.

Touch ! : |
L i
N7 TJ Podignite elektrodu oko 2-5 mm od komada koji Zelite zavariti

TOPLINSKA ZASTITA

Ako se stroj koristi za vrlo naporan radni ciklus, sigurnosni uredaj stiti stroj od
bilo kakvog pregrijavanja. Intervencija uredaja signalizira se paljenjem Zute
led diode (P2).

Dodirnite komad koji Zelite zavariti elektrodom.

ODRZAVANJE
Sve radnje odrZavanja mora izvoditi kvalificirano osoblje u skladu sa
standardom (IEC 60974-4).

RJESAVANJE PROBLEMA

kotac okrece ' —
« Neispravna svjetiljka

RAZLOZI LIJEK
L5 . ) * Prljavstina na vrhu mlaznice vodilice Zice * Puhajte zrakom
Zica se ne uvlaci kada se pogonski * Trenje odmotavaca je pretjerano + Olabavite

* Provjerite plast vodilice Zice

« Neispravna kontaktna mlaznica

* Opekline u kontaktnoj mlaznici

« Prljavstina na utoru pogonskog kotaca
« IstroSena kolotraga na pogonskom kotacu

+ Dodavanje Zice: prisutnost klikova
ili isprekidanosti

* Zamjena
* Zamjena
« Cisto

* Zamjena

* Luk iskljuc¢en

* Lo$ kontakt izmedu radne stege i komada

« Zategnite Celjust i provjerite
« Ocistite ili zamijenite kontaktne mlaznice i vodilice plina

* Porozni zavar * Premalo plina

* Mokri komadi

* Lo3 kontakt izmedu radne stege i komada
* Neispravan kut ili udaljenost plamenika

« Ocistiti od naslaga

* Razmak izmedu plamenika i komada mora biti 5-10 mm;
» Nagib ne manji od 60° u odnosu na komad.

+ Povecajte koli¢inu

+ Osusite toplinskim pistoljem ili na neki drugi nacin

« Stroj iznenada prestaje raditi nakon

dulje upotrebe i aktivirala se toplinska zastita

« Stroj se pregrijao zbog prekomjerne upotrebe

+ Pustite da se stroj ohladi najmanje 20-30 minuta
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MAKEOHCKWU

Oonnc HA NPON3BOAOT

OBoj anapart e reHepaTop Ha UHBepTep co gupekTHa cTpyja (DC) norogeH 3a MIG/MAG/
MOG, MMA enekTtpoga v TIG LIFT 3aBapyBar-e. bnarogapeHve Ha TexHonornjata Ha
MHBeEpTep, Koja 0BO3MOXYBa fa ce Ao6ujaT BUCOKM NepdopmMaHcu ojeka ce oApxyBaaT
HaManeHu AUMEH3UN 1 TeXMHA, MallVHaTa 3a 3aBapyBatbe e NPeHOCVBa 1 1ecHa 3a
pakyBakse. [lapameTpuTe 3a 3aBapyBar-e MOXe Aa ce NpuaaroZaT co NOMOLL Ha NpejHaTta
nnoya. MalunHaTa 3a 3aBapyBatbe MMa 3aLUTUTHO KOJI0 O/ NPeHarnoH, NpekymepHa cTpyja
1 nperpesatbe. Kora HanmoHoT, M3n1e3HaTa CTpyja 1 TemnepaTypaTa Ha Mallu1HaTa Ke ro
HaAMUHaT CTaHAap/AoT, MallnHaTa 3a 3aBapyBake aBTOMAaTCKy Ke npectaHe Aa paboTtu.

NHCTANAUNIA

WHcTanvpareTo Mopa Aa ro UsBpLUM KBanndrKyBaH NepcoHan Bo COrMacHoOCT o
ctaHgapgot IEC 60974-9 n HaumoHanHUTe N NoKanHWUTe perynatmen. MawwmnHaTa
Mopa Ja ce NoAWrHe co MOMOLL Ha paykaTa MOCTaBeHa Ha FOPHUNOT AN O
npovssoAoT. OBaa onepaluja Mopa Aa ce M3BPLUM CO UCKAyYeHa MallvHa 1 Co
ncknyveHn kabav 3a 3aBapyBatbe. HanoHOT Ha HamnojyBaHeTo Mopa Aa OAroBapa Ha
HaMoHOT HaBe/eH Ha naoykaTta co TeXHUYKM NoAaToLm nocTaBeHa Ha NPov3BOAOT.
KopucTeTe ja MalLMHaTa Ha CUCTEM UMW KapaKTePUCTMKIN Ha HamojyBarbe 1 3aluTuTa
(ocurypyBay n/unu gudepeHumjan) ce KOMNATUBWAHN CO CTpyjaTa NnoTpe6Ha 3a
pa6oTa, 3a NoBeKke AeTanu BUAeTe I NoAatoumTe Ha nioyaTa 3aneneHa Ha
MalumHaTa. MalvHaTa 3a 3aBapyBakbe e orpemMeHa Co ypes 3a KomreH3auuja Ha
HaMoHOT 3a HamnojyBak-e KOj 0BO3MOXYBa MallvHaTa Aa paboT HOpManHoO Aypu 1
Kora HamoHoOT 3a HarnojyBarse Bapupa 3a + 15% BO 04HOC Ha HOMWUHAIHMOT HarMoH.
MpekymepHOTO pa6oTere BO C/lyuaj Ha NPeHaroH, NpekymepHa cTpyja nuau
nperpesatbe MOXe A ja OLUTeT MaluvHaTa.

KOPUCTETE

MpeaynpesyBatse: KopucTeTe v MepKMTe Ha NPeTNasnnBOCT AaJeH BO ONWTUOT NPUPaYHK Npej Aa ja
CTapTyBaTe MallVHaTa 3a 3aBapyBatbe, BHUMaTeNHO YMTajKu1 r1 pUsnumMTe NOBP3aHW CO NPOLEeCoT Ha

3aBapyBatbe.

MpYCcycTBOTO Ha CUMBONIOT NOKaXyBa Aeka MallvHaTa He e
onpemeHa co pfc. O6esbeseTe Kaj UHCTanNaTepoT 1 BO
cornacHocrt co IEC 60974-9 aeka MaluvHaTa 3a 3aBapyBat-e
MoXe Jia Ce NoBp3e Ha jaBHaTa HYCKOHAMOHCKa Mpexa.

OBaa Malu1Ha 3a 3aBapyBatbe e Camo 3a NpodpecuoHanHa

onuc. (CNNKA b-1):

P1. BKIIYYEHO JIE]] 3a HanojyBambe

P2. Tepmnuka saurrnta led

P3. Komue 3a us6op Ha pexxum [MMA/TIG LIFT/MIG]

P4.xomue:

ynoTpe6a u e pesepBupaHa 3a VHAycTpyjaTa.

- IIpunaropyBare Ha Gp3nHaTa Ha XNIa Bo pesxum MIG

- IIpunaropyBarbe Ha CTpyjaTa Ha 3aBapyBarbe Bo peskumor MMA-TIG LIFT
P5. xorrye: IIpumarogysame Ha Harol (U) Bo pexxum MIG

P6. xorrue:ITpumarogyBame Ha MHAYKTUBHOCTA

P7. TlpexuHyBad 3a BKIydyBame-UCKIydyBame. (0-1)

WHcTanaymja Ha MIG/MAG (C/TUKA B-2):

"WcknyueTe ja MaluvHaTa 3a 3aBapyBatbe.

2. Mosp3eTe ja 6ouaTta co rac (A).

3. MoBp3eTe ro NPUKIYYOKOT 3a 3a3eMjyBatbe (B) Ha HeraTUBHMOT LWTekep ,-" 1 KabenoT 3a
rac/6e3s rac (C) Co MO3UTUBHMOT NPUKIYYOK ,+".

4. BMeTHeTe ro NpuKAy4oKoT 3a ropuaHnkoT MIG (D) BO LeHTpanusnpaHnoT NpUKNY4oK 3a eBpo (€BPO-NPUKAYHOK)
(E) n 3awpadeTe ja npcTeHecTaTa HaBpTKa. (Camo 3a NpeAVCnoHUpaHy MoAenw)

5. OTBOpETE ja CTpaHWYHaTa/ropHaTa nioYa U BMEeTHeTe ja KOHeLoT BO MNperpajaTa Ha MalluHaTa, a notoa
BMeTHeTe ja MallMHaTa BO PXa4oT 3a MalliviHa 1 3aTerHeTe ja.

6. BMeTHeTe ja xwuLaTa BO xN1eboT 3a fa ce npunenu Ha xne6ot Ha BanjakoT (BHVIMAHWE:
BasjakoT Ma /jBa X1e60BU: CO POTVPak-e Ha BasljakoT MOXe /la ce n3bepe COOABETHMOT X/1eb Bp3
OCHOBA Ha AujamMeTapoT Ha XuLaTa WTo Ke ce KopucTn) . Mpun NpoMeHa Ha AvjaMeTapoT Ha
XuuaTa NoTPebHO e ja ce CMeHaT 1 PoIepoT 1 KOHTaKTHVOT BPB

(KpaeH gen og GbakenoT o4 Koj Ce rnesa Kako U3nerysa xmuuara).

7. 0pBpTeTE ro KpajoT Ha pakenoT (MaasHMLaTa) M KOHTaKTHUOT BPB 3a MONECHO Aa ja
NnoMuHeTe Xuuata.

8. 3aTBOpeTe ja BpaTaTa. BkayueTe ja MaluMHaTa 3a 3aBapyBatbe.

9. N36epeTe MIG KOpuUCTEjKM O KON4YeTo

10.MpwvnarozeTe ro HaNMoOHOT Ha 3aBapyBak-€ CO MOMOLL Ha Kon4eTo (P5) 1
6p31HaTa Ha XuuaTa co Konyeto (P4).

MHcTanaymja Ha MOG (BE3 FAC) (C/TUKA B-3):

1. Vicknyuere ja MawwnHaTa 3a 3aBapysatbe.
2. MNosp3eTe ro kabenot 3a rac/Horac (C) BO HeraTUBHWOT LUTeKep ,-* 1 MPUKAYHOKOT Ha
3a3emjyBaykaTa kiewTa (B) co MoO3nTUBHWNOT LTekep ,+".

3. M3BegeTe rv yekopuTe 5-13 cnopeg uHcTanauujata Ha MIG/MAG.

MUT ANYMUHNYM: (OuekyBaHM MOAeNu Ha eBpo KOHEKTOp)

3a MU 3aBapyBame O aNyMUHNYMCKa Xuua I'IOTpEﬁHO e [ia ce NocTaBn MalnHaTa co
cneumjanHnot KOMMNJET 3A AlTlYMUHUYMCKO 3ABAPYBAHRSE cocTaBeH of TepioHcKa
06BMBKa, BPB, Banjak. Cera npogosxeTe Kako LITO e npeTcTaBeHo Bo ctaBoT ,MIG". MMA
nHcTanaymja (CINKA B-5):

1. Vicknyuere ja MalunHaTa 3a 3aapysarbe

2. MoBp3eTe ro NPUKNYy4YOKOT Ha 3a3eMjyBayoT (B) co HeraTVBHMOT LUTeKep ,-" N KOHEKTOPOT Ha ApXayoT
Ha enekTpogara (I) co No3UTUBHWOT LWTekep ,+ Ha MallVHaTa 3a 3aBapyBatbe. BMeTHeTe ja enektpoaata
BO ipXXaYyoT Ha enekTpogarta (I); AvjaMeTapoT 1 TUMOT Mopa Aa ce n36epart criopej cTpyjata Ha
3aBapyBareTO U AebennHaTta 1 BUAOT Ha NapyeTo WTo Tpeba Aa ce 3aBapyBsa. 3. BkayueTe ja malunHaTa 3a
3aBapyBatbe.

4. N36epete MMA KopuUCTejKM ro konyeto

5.3a Aa KOpUCTUTE pasnnyH1 TUNOBW Ha eNeKTpoan, cnejeTe rim nofnaputeTuTe HaBejeHU Ha

nakyBar€eTO LUTO M1 COAPXKM eleKTpoaunTe.
BHuMmaHwme.Bo Toa Bpewme Ke MMa HarnoH Ha cTeruTe 3a 3aBapyBame.

TIG LIFT ABTOomMaTcKa uHctanayuja (CINKA B-6):

1. VicknyueTe ja MaluMHaTa 3a 3aBapyBatbe

2. Mosp3eTe ro NpUKIY4OKOT 3a 3a3emjyBakse (B) coO NO3UTUBHWOT ,+" MPUKNYHOK 1 NPUKAYHOKOT
3a pakenot (H) co HeraTMBHMOT ,-“ LUTEKEP Ha MalLVHaTa 3a 3aBapyBatbe.

3. MoBp3eTe ro NpUKAYy4HOKOT 3a LpeBOTO 3a rac Ha ¢pakesnoT co LununHAeporT (A).

4. BknydeTe ja MaliMHaTa 3a 3aBapyBatbe.

5. N36epeTe TIG LIFT kopucTejku ro konyeto. BpTteTe ro konyeto (10) 3a Aa ja noctaBuTe
CTpyjaTa 3a BpeMe Ha NpoL,ecoT Ha 3aBapyBahse.

Touch r
Litt :
MoaurHeTe ja enekTpoaaTa okoy 2-5 mm 04 Napueto WTo Tpeba Aa ce 3aBaput
3 é: TJ J P y p P P

TEPMW/THA 3AWUTUTA

AKO MalLIMHaTa ce KOPUCTM 338 MHOTY HaropeH paboTeH LMKYyc, CUrypHOCeH
ypea ja WTnTn MallnHaTa o4 KakBo 61no nperpesake. MIHTepBeHUMjaTa Ha
YypeaoT ce cMrHannsmpa co BKyYyBake Ha XXONTOTo cBeTno (P2).

Jlonpete ro napyeTo WTo Tpeba Aa Ce 3aBapu CO eNeKTPOAATa.

OAPXXYBAKE
CuvTe onepaumm 3a oApXXyBake Mopa Aa i BpLUY KBanvduKyBaH NepcoHan Bo
cornacHocT co ctaHgapaot (IEC 60974-4).

PELLUABAHE HA MPOBIEMU

NPUYUNHU

NEK

* Xuuata He ce HamojyBa Kora ce poTupa

MOroHCKOTO TPKano
+ HeucnpasHa ¢paken

. HeHVICTOTVIja Ha BPBOT Ha MN1a3HVLaTa 3a BOAW/IKa
* TpriereTo Ha AEKOjIepPOT e NPeKyMepHO

« flyBaj co BO34yX
+ Onab6aseTte

+ Mposepere ja 0681BKaTa Ha BOAW/KATA 33 XU

. HemcnpaBHa KOHTaKTHa MnasHuua
+ HanojyBatbe O XuLa: NpUCyCcTBO Ha * MI3ropeHnLM BO KOHTaKTHaTa MAasHuLa

KNNKOBW U NPEKNHN

* HeuncroTuja Ha 1e60T Ha MOrOHCKOTO TPKasio
* IcTpoLLeHOCT Ha NOroHCKOTO TPKano

* 3ameHa
* 3ameHa
* Yucta

* 3ameHa

* NicknyyeH nak

« Jlow KOHTaKT nomel‘y paGOTHaTa cTeray v napyeto

* 3aTerHeTe ro ge6e10MepoT 1 NpoBepeTe
* VicymcTeTe rvm unm 3ameHeTe M1 KOHTaKTHUTE MAa3sHULM U BOAUNKINTE 3a rac

+ MOpO3HO 3pHO 3a 3aBapyBatrbe - Mpemanky rac

* BnaxHuv napunrba

« Jloww KOHTaKT nomery paboTHaTa cTeray 1 nap4yeto
* HeToueH aron unu pactojaHune Ha dpakenot

* VicuncreTe o4 MHKpYyCTpauum

+ PacTojaHuneTo nomery pakenoT n napyeTo Mopa Aa 6uge 5-10 mm;
* HaknoH He noman o4 60° BO 04HOC Ha Nap4yeTo.

* 3ronemere ja KoNMUNHaTa

* Ce CywwIV €O TOMIVHCKW MULITON WAN CO APYrv CpeacTsa

» MalumnHaTa HeHaZejHO NpecTaHyBa
Aa paboTu no gonrotpajHa ynorpeba

+ MawwwuHara ce nperpea nopaau npekymepHa
yroTpeba 1 TepMUYKaTa 3aLuTiTa ce NpekmHa

» OcTaBeTe ja MalUMHaTa Aa ce nsnaam HajMmanky 20-30 MUHYTU
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ROMANA

OMUCAHUE NPOAYKTA

3TOT NpubOp NpeAcTaBaseT CO60M MHBEPTOPHBIV reHepaTop NocTosHHOro Toka (DC),
noaxoAsLwmii ans ceapku MIG/MAG/MOG, ceapkn MMA anekTpogoM v ceapku TIG LIFT.
Bnarogaps UHBEPTOPHOW TEXHONOMMW, NO3BONSAOLLEN NONYUNTL BLICOKYHO
NPOV3BOANTENIbHOCTL MPY COXPaHEHNMN yMeHbLLIEHHbIX rabapuToB 1 Beca, CBaPOYHbIiA
annapat NopTaTBHbIN 1 NPOCTOi B 06paLleHnn. MapameTpbl CBapKy MOXHO
perynmpoBathb C MOMOLLbIO NepejHeri naHenn. CBapoYHbIi annapat MMeeT cxeMy 3aLinThbl
OT NepeHanpskeHVs, NeperpysKku no Toky 1 neperpesa. Korga HanpsixeHve, BbIXOAHOW
TOK 1 TemnepaTypa annapaTa NpeBbIWaoT CTaHAaPTHbIE, CBAapOYHbLIN annapat
aBTOMaTUYecky npekpaiiaeT pabory.

MOHTAX

YcTaHoBKa A0/MKHA BbINONHATLCSA KBANMGULIMPOBAaHHbLIM NePCOHaNoM B COOTBETCTBIM CO
craHgaptom IEC 60974-9 1 HauMoHanbHLIMU N MECTHbIMWU HOpMaMu. MaluvHy ciegyet
NoAHMMAaTb 3a PYUKY, PACrONOXEHHYI0 B BEPXHeW YacTu n3genmns. 3ta onepaums AoNKHa
BbINO/HATLCS NPY BbIK/TIOYEHHOM MaLLVHe 1 0TCOeANHEHHBIX CBAPOYHbIX kabensx.
HanpsixeHne NCTOYHKKA NUTaHUSA JONXHO COOTBETCTBOBATL HAaNPSKEHWIO, yKasaHHOMY
Ha Tabnnyke TEXHNYECKMX AaHHbIX, PACMONIOXEHHON Ha n3genun. Micnonb3syiite MaliviHy B
crcTeMe, XapakTepUCTUKIL 31eKTPONMUTaHWUSA U 3aLmThl (MPpeAoxXpaHnTeNb 1/van
anddepeHLman) KOTOPOLi COBMECTMbI C TOKOM, HEO6XOAMMBIM ANA paboThl, ANs
nonyyeHus 6onee NoAPO6GHOM NHGOPMaLIMM CM. AaHHbIE Ha TabanYKe, MPUKPEnIeHHO K
MatuvHe. CBapoUHbIii anmnapat ocHaLleH YCTPOCTBOM KOMMeHCcaLm HanpskeHns
nUTaHWsA, KOTOpoe obecrneyrBaeT HOpMabHY0 pPaboTy annapaTa Aaxe Npu KonebaHuax
HanpsXXeHWs MUTaHWs Ha + 15 % Mo OTHOLLEHWIO K HOMUHa/IbHOMY HampsiXeHUto.
YpesmepHas paboTa B Clyyae nepeHanpsKeHVs, Neperpysku no Toky Uamn neperpesa
MOXEeT NMPUBECTU K NMOBPEXAEHNI0 MaLLUHbI.

NCNONb30BATbH

MpeaynpexaeHve: nepey 3anyckoM CBapoYHOro annapara cobntogarite mepbl
NpeAoCTOPOXHOCTK, yKa3aHHble B 06LLI,EM PYyKOBOACTBE, BHMAaTe/IbHO N3YyYUB PUCKN, CBA3AHHbIE
C NpOLeCcCcoM cBapku.

e

n NOTICE 37T0T CBAPOUHbIVE ANNaPaT NPeAHa3HaveH TONbKO ATA MPOGECCUOHANLHOTO
uen nnp ann

Hannuve cumBona ykasbiBaeT Ha To, UTO MalLMHa He o6opygoBaHa PFC.
BmecTe ¢ yCTaHOBLLMKOM 1 B COOTBETCTBMM CO cTaHAapTom IEC 60974-9
y6eaunTech, 4TO CBaPOUHbII annapar MOXeT GbiTb MOAK/MOHEH K

OGLL[eAOCTyHHOﬁ CeTN HN3KOro Hanps>XXeHus.

OMWUCAHUE. (PUC. B-1):

P1. LED-ul de alimentare aprins

P2. Led de protectie termica

P3. Buton de selectare a modului [MMA/TIG LIFT/MIG]
P4.

- Reglarea vitezei firului in modul MIG

- Reglarea curentului de sudare in modul MMA-TIG LIFT
P5. Reglarea tensiunii (U) in modul MIG

P6. Reglarea inductantei

P7. Comutator On-Off. (0-1)

YcraHoBka MIG/MAG (PUC. B-2):

1. BelktoumnTe CBapOYHBIiA annapar.

2. MoacoeanHUTE ra3oBbIi 6annoH (A).

3. MoacoeAnHNTe pa3beMm 3axnMa 3a3emneHuns (B) k oTpuLaTeNbHOMY pasbemy «-», a kabenb
rasa/6es rasa (C) K NONOXUTENbHOMY pasbeMy «+».

4. BctaBbTe pa3beM ropenku MIG (D) B LieHTpanbHyt0 eBpopo3eTky (eBpopasbem) (E) n
3aKpyTuTe KonbLieByto raliky. (TonbKo 418 NpeApacnonoXeHHbIX Mogeneli)

5. OTKpoliTe 60KOBY/BEPXHIOIO NaHe b U BCTaBbTe HWUTb B OTCEK MaLLVHbI, 3aTeM
BCTaBbTe LLUMY/bKY B LUNYy/leAepXaTeb U 3aTaHnuTe.

6. BcTaBbTe NPOBOJIOKY B YCTPOCTBO MOAAUM NPOBOJIOKM Tak, UTO6bLI OHa Nnonana B KaHaBKy
ponvka (BHUMAHWE: ponvk meeT /e kaHaBKW: BpPaLLeHVeM Ponka MOXHO BbibpaTb
COOTBETCTBYIOLLYIO KaHaBKy B 3aBMCUMOCTM OT AViameTpa 1Cnonb3yeMoii Nnposonoky) . Mpu
V3MEeHEeHUN ArameTpa NPOBOOKN HEOBXOAMMO MEHSTE U PONVIK, VI KOHTAKTHBIA HaKOHEYHMK.
(KOHeYHast YacTb ropenku, n3 KOTOpOI‘/JI BnaeH I'IpOBOA).

7. OTBUHTWTE KOHeL, ropeskyt (COMo) 1 KOHTAaKTHBIV HaKOHEUHUK, YTO6bLI 06/1erunTs
NPOXOX/EeHNe NPOBONOKU.

8. 3akpoliTe ABepb. BkitounTe CBAPOUHBIN annapart.

9. Buibepute MIG € MOMOLLbIO KNaBULLIN

10.0Tperynupyiite cBapo4HOEe HanpsKeHWe C MOMOLLbIO PyUKHM (P5) U CKOPOCTb Nojavuun
MPOBOJIOKM C MOMOLLIbIO Py4KY (P4).

YctaHoBka MOG (BE3 F'A3A) (PUC. B-3):

1. BblkNtOUMTE CBApPOYHBbIV annapar.

2. NMoacoeanHMTe kabenb rasa/Herasa (C) K OTpMLATENBEHOMY pa3beMy «-», @ Pa3bem 3aXunMa
3a3em/ieHns (B) K NONIOXUTE/IbHOMY Pasbemy «+».

3. BblNoaHUTe waru 5-13 B COOTBETCTBUM C MHCTannsunern MIG/MAG.

MIG ALUMINIUM: (OxxnpaemMbie Mojenm eBpoKoOHHeKTopa)

[Ainsa ceapkun MIG antoMUHVEBO NPOBOAOKOV HEOBXOANMO OCHACTWTL annapat
cneymanbHbiM KOMIIEKTOM A1 CBAPKU ATFOMUHWNS, cocTosawwmm 13 TedpaoHoBOM
060/104KM, HAKOHEYHNKA, posvKa. Tenepb AelicTBYliTe, Kak onuncaHo B naparpage «MIG».
YcraHoBka MMA (PUC. B-5):

1. BbIKNOUNTL CBapPOYHBIi annapat

2. MogxntounTte pasbem 3axrma 3asemneHuns (B) k oTpuuaTensHOMy pasbemMy «-», a
pa3beM anekTpogoAepxatens (I) K NoNoXMUTeNbHOMY pasbeMmy «+» CBApOYHOro annapara.
BcTaBbTe anekTpoy B AepxaTenb anekTpoaa (I); AMameTp 1 TUM A0/KHbI 6bITb BbIGPaHbI B
COOTBETCTBMM CO CBAPOUHbLIM TOKOM, TOJILLIMHON 1 TUMOM CBapMBaeMoii geTanu. 3.
BkntoumnTe cBapoyHbI annapar.

4. Boibepute MMA € NOMOLLbHO KNaBULWIN

5. Mpy NCNoNbL30BaHMM Pa3ANYHbIX TUMOB 31eKTPOA0B cobtoaliTe NONSPHOCTb,
yKa3aHHy0 Ha ynakoBKe 3/1eKTPO/0B.

BHumaHue.B 370 BpeMA Ha CBapOYHbIX 3aXnMax 6yp,eT Hanps>xxeHwue.

TIG LIFT ABTomaTu4eckas yctaHoska (PUC. B-6):

1. BbIKNHOUNTE CBAPOYHBIN annapaTt

2. MoacoeanHUTE pa3beM 3axmnma 3azemneHus (B) K NoNoXnTeIbHOMY pasbemy «+», a pasbemM
ropesiku (H) K oTpuuatensHoMy pasbemy «-» CBApOYHOro annapara.

3. MogcoeanHUTe pa3beM rasoBoro LWiaHra pesaka K yuanHapy (A).

4. BkntoynTe CBapOYHbIii annapar.

5. Beibepute TIG LIFT ¢ nomMoLLbo KnaBuwm . MosopoTom py4km (10)
YCTaHOBUTL CU1y TOKa B npoLecce CBapku.

Touch J’
Litt :
MogHMMUTE 31eKTPOZ NPVUMEPHO Ha 2-5 MM OT CBapy1BaeMoii AeTanu.
N2 TJ A PoA np P! P! A

TEN/IOBAS 3ALLNTA

Ecnn MalumHa ncnonb3yeTcs A8 04eHb yTOMUTEIbHOro paboyero Lmkna,
npefoXpaHNTeNbHoe yCTPOMCTBO 3allMLLaeT MaLl1HY OT 1t060oro neperpesa.
O cpabaTblBaHWM YCTPOKCTBA CUTHANV3NPYET BKIHOUYEHMNE XeNToro
ceetoaunoaa (P2).

OBCNY>XVUBAHUE

Bce onepauyi No TeXHUYeCKOMy 06CNYXKMBAHWIIO AOMKHbI BbIMONHATLCS KBANNGULMPOBAHHbBIM
MepcoHanoM B COOTBETCTBUM co cTaHaapTom (IEC 60974-4).

anIKOCHIATECb K caapmaaemoﬁ AeTanu 3NeKTpoAoM.

NONCK HEMCNPABHOCTEM

MPUYUHbI

CPEACTBO

+ TPSA3b Ha KOHYIIKe COMMia HanpaeAstoLLel MPOBOOKM
+ MpoBooka He NoAaeTCcs NPy BpaLLeHn

BeylLero Koneca o
+ HeucnpasHeiit poHapb

» CAnwkom 6onbLuoe TpeHune pasmaTbiBaTens

« MpoayTb BO34yXOM
* Ocnabutb

+ MpoBepbTe 0600HKY HANPaBASIOLLIEN NPOBONOKN.

* HevcnpaBHas KoHTakTHas GpopcyHKa

+ MpuropaeT KOHTaKTHOE COMJIo

* [psA3b Ha KaHaBKke BeAyLLero koneca

+ Kones Ha BegyLLeM Konece N3HOLLEHa

* Mogaya NPOBOJIOKN: HaIMUME LLeNYKOB
VAN NPepbIBUCTOCTb

* 3amMeHATb
* 3amMeHATb
* YucTblid

* 3amMeHATb

* [lyra blknoveHa

« Mnoxoli KOHTaKT mMexay paﬁD‘—II/IM 3aXUMOM U AeTanbko

* 3aTAHUTE CYNMnopT 1 NpoBepbTe
* OUNCTUTE NN 3aMeHWTe KOHTaKTHbIe CoMNna 1 rasosble Hanpaensawowue.

* MopUCTbIV CBapHOW LLIOB
« CNMLIKOM Mano rasa

+ Mokpele Kycouku

« Mnoxoli KOHTaKT mMexay paﬁD‘—II/IM 3aXUMOM U AeTanblo
+ HenpaBubHbIA Yron ropenku unm pacctosiHne

* OUNCTUTL OT HaKNNW

« PaccTosiHne Mexzy ropesikoii 1 3aroToBKOM A0IXKHO 6bITb 5-10 MM;
* HaknoH He MeHee 60° N0 OTHOLLUEHWUIO K AeTanu.

* YBeNnunTb KONMYeCcTBO

* BbICyLIMTE C MOMOLLbIO TEMIOBOWA MYLLKW UK APYrX CPeACTB.

» MawvHa BHe3anHo nepecraet paGOTaTb
nocsie ANnNTenbHOro NCnosib30BaHUA

+ MalwvHa neperpenacb v13-3a Ype3mMepHOro
MCNONb30BaHWs, 1 cpaboTana TennoBas 3awumTa.

+ [laiiTe MalLVHe OCTbITb He MeHee 20-30 MUHYT.
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@ Tab. A1 Duty Cycle - Welding cable ¥} ,..

I-1 cavi di saldatura devono soddisfare i requisiti della IEC 60245-6 o rispettare le normative nazionali e locali.

Ulteriori informazioni sulla capacita di trasporto corrente dei cavi di saldatura sono reperibili nella norma EN 50565-1: 2014

GB-Welding cables shall meet the requirements of IEC 60245-6 or meet national and local regulations.

Additional information about the current carrying capability of welding cables can be found in EN 50565-1 :2014

F-Les cables de soudage doivent satisfaire aux exigences de la norme CEI 60245-6 ou aux réglementations nationales et locales. Des
informations supplémentaires sur la capacité de charge des cables de soudage sont données dans I'EN 50565-1: 2014.

E-Los cables de soldadura deben cumplir con los requisitos de IEC 60245-6 o cumplir con las regulaciones nacionales y locales. Se puede
encontrar informacion adicional sobre la capacidad de transporte de la corrente actual de los cables de soldadura en EN 50565-1: 2014
PT-Os cabos de soldagem devem atender aos requisitos da IEC 60245-6 ou atender aos regulamentos nacionais e locais. Informacdes
adicionais sobre a capacidade atual de transporte de corrente de cabos de soldagem podem ser encontradas em EN 50565-1: 2014

D-Die SchweilRkabel missen den Anforderungen der IEC 60245-6 oder den nationalen und lokalen Vorschriften entsprechen. Weitere
Informationen zur Strombelastbarkeit von Schweillkabeln finden Sie in EN 50565-1: 2014

RU-CBapou4Hble kabenu fomkHbl cCOoTBETCTBOBaTL TpeboBaHnam MOK 60245-6 nnv HaumMoHanbHbIM U1 MECTHBIM HOpMaMm. [1ononHUTENbHYO
MHdOpPMaLMIo O TOKOBeAYLLEel COCOBHOCTN CBapoYHbIX kabenen moxHo HavTn B EN 50565-1: 2014

GR-Ta kaAwdia cuykdAAnong Trpétrel va TTANpouv TIG attaitioelg Tou IEC 60245-6 ) va TTAnpoUv Toug €BvIKoUG Kail TOTTIKOUG KAVOVIGHOUG.
Mpb6oBETEG TTANPOPOPIEG TXETIKA PE TNV IKAVOTNTA PHETAPOPAS TWV PEUNATWY KaAwdiwv ouykGAANaNG pTTopouv va Bpebolv oto EN 50565-1: 2014
SA- clllaia salll CBUS 5 o sl EC 60245-6 L Addaall  duiha gl 30 5l i

@ Alalll LT Adall Ala i) 5 08l s Adlia) Glaglaa o) Siall (SwEN 50565-1: 2014

HR-Kabeli za zavarivanje moraju udovoljavati zahtjevima norme IEC 60245-6 ili ispunjavati nacionalne i lokalne propise.

Dodatne informacije o mogucnosti noSenja kabela za zavarivanje nalaze se u EN 50565-1: 2014

RO-Cablurile de suduré trebuie sa indeplineasca cerintele IEC 60245-6 sau sé& respecte reglementarile nationale si locale.

Informatii suplimentare despre capacitatea de transport a cablurilor de sudura pot fi gasite in EN 50565-1: 2014

4 2 >< 2 >
) \ & &
‘ I P T T O — >
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
area
(mm2) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
&a15" | &a00 | @300 | @145 | & 100" | & 024"
Ol 45" 1 1 00" 2' OO" 3! 1 5" 4' OOII 4| 36“
10 mm2 100A 101A 102A 106A 119A 143A 206A
16 mm2 135A 138A 140A 148A 173A 212A 314A
25 mm2 180A 186A 189A 204A 244A 305A 460A
35 mm?2 225A 235A 239A 260A 317A 400A 608A
Value based on table D.3 of CEl EN50565-1:2015-02
< 10. > < 10 >
«—>
@] 100 | @ &
s T E— Pt S m—
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(ranr:,‘az) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
&e30 | &so00 | €600 | @330 | @200 | € o 48"
1' 30" 2' 00" 4' 00" 6' 30" 8' 00" 9' 12"
10 mm2 100A 100A 100A 101A 106A 118A 158A
16 mm2 135A 136A 136A 139A 150A 174A 243A
25 mm2 180A 189A 183A 190A 213A 254A 366A
35 mm2 225A 229A 231A 243A 279A 338A 497A

Value based on table D.4 of CEl EN50565-1:2015-02

$03605_052019




(1) Parametri di funzionamento

Driftsparametre

(EE) To6parameetrid

@B Operation parameters fIN Toimintaparametrit (1) Veikimo parametrai ;
E @ Parametres de fonctionnement @ MapameTpbl paboThbl Calisma parametreleri '
: (E) Parametros de operacion (PL Parametry pracy Aleal) ilales E
E Parametros de operagéo Mapauetpor Aeiroupyiag @ Radni parametri '
: (p) Betriebsparameter (€@ Operagni parametry Parametri rada :
: (NU Operatie parameters (SL) Parametri delovanja MapameTpu 3a paboTa
' MO Driftsparametere 6K Prevadzkové parametre Parametrii de functionare :
@ Driftsparametrar @ Darbibas parametri MapameTpu Ha paboTta H
MMA
Electrode size [mm] 1,6 2,0 2,5 3,2 4,0 5,0
Rutile 30-55 A 4570 A 50-100 A 80-130 A 120-170 A 150-250 A
AWS E6013
Basic 50-75 A 60-100 A 70-120 A 110-150 A 140-200 A 190-260 A
AWS E7018
Stainless Steel
AWS E308 25-35A 30-60 A 40-80 A 70-100 A 90-140 A
Cast Iron
AWS E307 40-80 A 70-100 A 80-140 A 90-170 A
TIG
‘{Q | < b a (L/min)
T (mm) mm MIN MAX
0.5 1.0 35-40 4-6
0.8 1.0 35-45 4-6
1.0 1.6 40-70 5-8
1.5 1.6 50-85 6-8
2.0 2.0-2.5 80-130 8-10
3.0 2.5-3.0 120-150 10-12
MIG
Shielding Gas Ve 24ga. 22qa. 20qa. 17ga. 14ga. 1/8" 5/36" 1/16" 1/4"
Wire Type | (2030 CRR D'l " (0.61mm) | (0.8mm) [ (1.0mm) | (1.5mm) [ (2.0mm) | (3.0mm) | (4.0mm) | (5.0mm) | (6.0mm)
Flow Rate) AIMEET | /A V/A V/A V/A V/A V/A V/A V/A V/A
0.6/.024" | 15.0/40 | 15.7/50 | 16.5/65 18.5/90 20/115 | 20.7/130 = = —
5?@?{52 0.8/.030" o 16.0/50 | 16.5/65 | 17.5/80 | 19/110 | 20.5/140 | 22.0/160 e =
- 1.0/.040" - - 17.0/65 | 18.0/85 | 19.5/105 | 21.0/145 | 22.5/170 | 23.5/200 | 25.0/220
ol1d wirn
o 0.6/.024" | 15.6/40 | 16.5/50 | 17.3/65 | 19.2/100 | 21.5/115 | 21.6/130 - - =
100%C02 | 0.8/.030" < 16.5/50 | 17.0/65 | 18.0/80 | 20.5/110 | 21.5/140 | 23.0/160 = =
1.0/.040" = - 17.5/65 | 18.5/85 | 20.0/105 | 21.5/145 | 23.5/170 | 24.5/200 | 26.0/220
FI , 0.8/.030" - - 15.5/50 | 16.5/70 | 19.0/100 [ 21.5/130 - - -
X-COr =
Lieae 10/040" | - - = 165/70 | 19.0/100 | 22.0/135 | 23.5/165 | 24.5/200 | —




Gennemsnitlige forbrugsvaerdier under svejsning. @

@ Keskimaaraiset kulutusarvot hitsauksen aikana.

-

@ Valori medi di consumo durante la saldatura. Keskmised kuluvaartused keevitamisel.
Average consumption values during welding.
® Valeurs moyennes de consommation pendant le soudage. CpefHuvie 3HaueHNA pacxona npu ceapke.
Srednie wartosci zuzycia podczas spawania.
Méoeg TuéG KaTaVAAWONG KATA Tn GUYKOAANON.
@ Primérné hodnoty spotieby pii svafovani.

Vidutinés suvartojimo vertés suvirinimo metu.
Kaynak sirasindaki ortalama tiiketim degerleri.
@ Valores medios de consumo durante la soldadura.
Valores médios de consumo durante a soldagem.
@ Durchschnittliche Verbrauchswerte beim Schwei3en.
@ Gemiddelde verbruikswaarden tijdens het lassen.
Gjennomsnittlige forbruksverdier under sveising.
@ Genomshnittliga forbrukningsvarden under svetsning.

pSsunb dp Wlpvsodld 18g1s 10Jg e

CApaAHiA 3HaUHHA pacxoay Npbl 3BapLibl.
Prosjecne vrijednosti potrosnje tijekom zavarivanja.
@ Priemerné hodnoty spotreby pri zvarani. MpoceyHn BpeAHOCTI Ha NOTPOLLYBayKa Npu 3aBapyBare.

@ Povprecne vrednosti porabe med varjenjem. Valori medii de consum in timpul sudarii.

BEEEEEE

@ Vidéjas patérina vértibas metinasanas laika. CpefHu CTOMHOCTIN Ha KOHCYMaLMA Mo Bpeme Ha 3aBapsABaHe.

WIRE
% 5m/min % 10m/min
(]
\ 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
o A
<
= Fe 1,2kg/h | 1,8 kg/h | 2,7 kg/h | 4,7kg/h | 2,4kg/h | 3,7kg/h | 53kg/h | 9,5kg/h
6 Al 0,4kg/h | 0,6 kg/h | 0,9kg/h | 1,6 kg/h | 0,8 kg/h | 1,3 kg/h | 1,8 kg/h | 3,2 kg/h
E INOX 1,2kg/h | 1,9kg/h | 2,8kg/h | 48kg/h | 2,4kg/h | 3,8kg/h | 54 kg/h | 9,6 kg/h
GAS
{©
: 0,8mm [ 1,0mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0 mm
a 8l / min 101/ min | 121/ min | 161/ min | 20l / min |NO PULSE
L /min
121/ min | 151/ min | 18!/ min | 241/ min | 30l / min PULSE
GAS
Y
4 mm 5mm 6 mm 7 mm 8 mm 10 mm
® %,
= a
f',f,?,” 6 I/min 81l/min | 10/min | 121/min | 12 /min | 15 l/min
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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 - Informagodes sobre concepgao ecoldgica da UE

Matérias-primas criticas possivelmente presentes em quantidade indicativa superior a 1 grama no nivel do componente

Componente

Matéria-prima critica

Placas de circuito impresso

Barita, Bismuto, Cobalto, Galio, Germanio, Hafnio, indio, Terra Rara Pesada, Raro Leve
Terra, Niébio, Metais do Grupo da Platina, Escandio, Silicio Metal, Tantalo, Vanadio

Componentes plasticos

Antimonio, Barita

Componentes elétricos e eletronicos

Antiménio, Berilio, Magnésio

Componentes metalicos

Berilio, Cobalto, Magnésio, Tungsténio, Vanadio

Cabos e conjuntos de cabos

Borato, Antimdnio, Barita, Berilio, Magnésio

Painéis de exibicao

Galio, indio, terras raras pesadas, terras raras leves, nidbio, metais do grupo da platina, escandio

Baterias

Espatofltior, Terras Raras Pesadas, Terras Raras Leves, Magnésio




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 akogusamHe EC

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

KomnoHeHT

KpuTuueckoe cbipbe

MevaTHble nnaTbl

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

[nacTvkoBble KOMMOHEHTbI

CypbMma, Baput

SJ'IeKTpl/I"IeCKVIe W 3NEKTPOHHbIE

Cypbma, bepunnuii, MarHumn

MeTannmyeckne KOMMNOHEHTbI

Bepunnuit, KobansT, MarHun, Bonbdpam, BaHagun

Kabenu 1 kabenbHble c6opkm

Bopat, cypbma, 6aput, 6epunnuii, marHui

Manenu gucnnes

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

Barapeu

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

PL - Informacje dotyczace ekoprojektu UE

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

Czesc

Surowiec krytyczny

Ptytki drukowane

Baryt, bizmut, kobalt, gal, german, hafn, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie rzadkie
Ziemia, niob, metale z grupy platynowcoéw, skand, krzemometaliczny, tantal, wanad

Elementy plastikowe

Antymon, baryt

Elementy elektryczne i elektroniczne

Antymon, beryl, magnez

Elementy metalowe

Beryl, kobalt, magnez, wolfram, wanad

Kable i zespoty kablowe

Boran, antymon, baryt, beryl, magnez

Panele wystawowe

Gal, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich, niob, metale z
grupy platynowcow, skand

Baterie

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

GR - lMAnpo@opieg oikoAoyikoU oxediaopou EE

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

ZUOTATIKO

Kpioiun wpwtn UAn

TuTTwpéva KUKAWPATA

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

MAaoTIKG €€apTApOTO

AvTipovio, BaplTn

HAeKTPIKG KOl NAEKTPOVIKA €EapTANATA

AvTipévio, BnpUAAio, Mayviaio

MeTaAAIKG eCapTrApaTa

BnpuAAio, KoBdaATio, MayvAaio, BoAgpauio, Bavadio

KaAwdia kal cuykpoTApaTa KaAwdiwv

Bopiko, Avtipovio, Baputng, BnpuAAio, Mayvicio

Mivakeg TTpoBoAng

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

Mmarapieg

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

HU - EU kérnyezetbarat tervezési informacio

A kritikus nyersanyagok komponensszinten 1 grammnal nagyobb indikativ mennyiségben lehetnek jelen

Osszetevd

Kritikus nyersanyag

Nyomtatott aramkorok

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

Mianyag alkatrészek

Antimon, Baryte

Elektromos és elektronikus alkatrészek

Antimon, berillium, magnézium

Fém alkatrészek

Berillium, kobalt, magnézium, volfram, vanadium

Kabelek és kabelszerelvények

Borat, antimon, barit, berillium, magnézium

Kijelz6 panelek

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

Elemek

Fluorpat, nehéz ritkaféldfém, kénnyd ritkaféldfém, magnézium




CZ - Informace o ekodesignu EU

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

Komponent

Kriticka surovina

Desky plo$nych spojt

Baryt, vizmut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, tézké vzacné zeminy, lehké vzacné
Zemé, niob, kovy skupiny platiny, skandium, kfemikovy kov, tantal, vanad

Plastové komponenty

Antimon, Baryte

Elektrické a elektronické soucastky

Antimon, Berylium, Hof¢ik

Kovové komponenty

Beryllium, kobalt, hof¢ik, wolfram, vanad

Kabely a kabelové svazky

Boritan, Antimon, Baryt, Berylium, Hof¢ik

Zobrazovaci panely

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

Baterie

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

SK - Informacie o ekodizajne EU

Kritické suroviny moézu byt’ pritomné v orientaénom mnozstve vy§Som ako 1 gram na urovni komponentov

Komponent

Kriticka surovina

Dosky plosnych spojov

Baryt, bizmut, kobalt, galium, germanium, hafnium, indium, tazké vzacne zeminy, lahké vzacne
Zem, niéb, kovy platinovej skupiny, skandium, kremikovy kov, tantal, vanad

Plastové komponenty

Antimoén, Baryt

Elektrické a elektronické komponenty

Antimon, berylium, horéik

Kovové komponenty

Berylium, kobalt, hor¢ik, volfram, vanad

Kable a kablové zostavy

Boritan, antimon, baryt, berylium, hor€ik

Zobrazovacie panely

Galium, indium, tazké vzacne zeminy, fahké vzacne zeminy, niéb, kovy platinovej skupiny, skandium

Batérie

Kazivec, tazké vzacne zeminy, lahké vzacne zeminy, horcik

SL - Informacije o okoljsko primerni zasnovi EU

Kritiéne surovine, ki so morda prisotne v okvirni koli¢ini, viSji od 1 grama na ravni komponente

Komponenta

Kriticna surovina

Tiskana vezja

Barit, bizmut, kobalt, galij, germanij, hafnij, indij, tezka redka zemlja, lahka redka
Zemlja, niobij, kovine platinske skupine, skandij, kovinski silicij, tantal, vanadij

Plasti¢ne komponente

Antimon, barit

Elektri¢ne in elektronske komponente

Antimon, berilij, magnezij

Kovinske komponente

Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadij

Kabli in kabelski sklopi

Borat, antimon, barit, berilij, magnezij

Prikazne plosc¢e

Galij, indij, tezka redka zemlja, lahka redka zemlja, niobij, kovine platinske skupine, skandij

Baterije

Fluorspat, teZzka redka zemlja, lahka redka zemlja, magnezij

LV - ES ekodizaina informacija

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

Komponents

Kritiska izejviela

Lespiedshému plates

Barits, bismuts, kobalts, gallijs, germanijs, hafnijs, indijs, smagas retzemju zemes, gaisi reti
Zeme, niobijs, platina grupas metali, skandijs, silicija metals, tantals, vanadijs

Plastmasas sastavdalas

Antimons, Barits

Elektriskas un elektroniskas sastavdalas

Antimons, berilijs, magnijs

Metala detalas

Berilijs, kobalts, magnijs, volframs, vanadijs

Kabeli un kabelu komplekti

Borats, antimons, barits, berilijs, magnijs

Displeja paneli

Gallijs, Indijs, smagas retzemju zemes, vieglas retzemenes, niobijs, platina grupas metali, skandijs

Baterijas

FluorSpats, smaga retzeme, viegla retzeme, magnijs

EE - EL 6kodisaini teave

Kriitilised toorained voivad komponendi tasemel olla soovituslikes kogustes lile 1 grammi

Komponent

Kriitiline tooraine

Trikkplaadid

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

Plastikust komponendid

Antimon, Baryte

Elektrilised ja elektroonilised
komponendid

Antimon, berullium, magneesium

Metallkomponendid

Berdllium, koobalt, magneesium, volfram, vanaadium

Kaablid ja kaablikomplektid

Boraat, antimon, bartit, berillium, magneesium

Kuvapaneelid

Gallium, indium, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid,
nioobium, plaatinariihma metallid, skandium

Patareid

Fluorpar, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid, magneesium




LT - ES ekologinio projektavimo informacija

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

Komponentas Kritiné zaliava

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

Spausdintinés plokstés Zemé, niobis, platinos grupés metalai, skandis, silicio metalas, tantalas, vanadis

Plastikiniai komponentai Stibis, Baryte

Elektriniai ir elektroniniai komponentai | Stibis, berilis, magnis

Metaliniai komponentai Berilis, kobaltas, magnis, volframas, vanadis
Kabeliai ir kabeliy mazgai Boratas, stibis, baritas, berilis, magnis

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

Ekrano plokstes platinos grupés metalai, skandis

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

TR - EU Ekolojik Tasarim Bilgileri

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

Bilesen Kritik Hammadde

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

Baskili d kart
askili devre kart Toprak, Niyobyum, Platin Grubu Metaller, Skandiyum, Silikon Metal, Tantal, Vanadyum

Plastik bilesenler Antimon, Barit

Elektrikli ve elektronik bilesenler Antimon, Berilyum, Magnezyum

Metal bilesenler Berilyum, Kobalt, Magnezyum, Tungsten, Vanadyum
Kablolar ve kablo duzenekleri Borat, Antimon, Barit, Berilyum, Magnezyum

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

Ekran panelleri Platin Grubu Metaller, Skandiyum

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

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

KamnaHeHT KpbITbIYHbI CbipaBiHy

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

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

lMnacTmacaBblst KAMMNAHEHTbI Cypwma, 6apbIT

OnNEKTPbIYHbISA | ANEKTPOHHbIS MeTaniyHbls KamnaHeHTbl

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

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

OblcnnenHela naHani A 7 2
MeTarbl nnawiHasai rpynbl, CkaHabIv

Barapai MnaBikoBbI WNAT, LXK paaKassMernbHbl, NErki paakassiMenbHbl, MarHin

HR - EU informacije o ekoloSkom dizajnu

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

Komponenta Kriti€na sirovina

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

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

Plasti¢ne komponente Antimon, barit

Elektri¢ne i elektroni¢ke komponente Antimon, berilij, magnezij

Metalne komponente Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadij
Kabeli i sklopovi kabela Borat, antimon, barit, berilij, magnezij
Prikazne ploce Galij, indij, teSka rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, niobij, metali platinske skupine, skandij

Baterije Fluorspat, teska rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, magnezij




MAK - Uudopmauum 3a ekoausajH Ha EY

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

KomnoHeHTa

KpuTuyHa cypoBuHa

MevaTeHu kona

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

[nacTnyHM KOMMOHEHTH

AHTUMOH, Baput

EJ'IeKTpI/NHVI EJN1eKTPOHCKN KOMMOHEHTU

AHTUMOH, 6epunmym, marHeamym

MeTanHn KOMMOHEHTH

Bepunuym, kobanT, marHeaunym, Borndpam, BaHaanym

Kabnu u ckrnonosu Ha kabnu

Bopat, AHTUMOH, BapuTt, Bepunuym, MarHeanym

Mpukaxun naHenu

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

BaTtepun

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

RO - Informatii privind designul ecologic al UE

Materii prime critice eventual prezente in cantitati orientative mai mari de 1 gram la nivel de componenta

Componenta

Materia prima critica

Placi cu circuite imprimate

Barit, Bismut, Cobalt, Galiu, Germaniu, Hafniu, Indiu, Pamant rar greu, Rar usor
Pamant, niobiu, metale din grupul platinei, scandiu, siliciu metal, tantal, vanadiu

Componente din plastic

Antimoniu, Baryte

Componente electrice si electronice

Antimoniu, Beriliu, Magneziu

Componente metalice

Beriliu, cobalt, magneziu, wolfram, vanadiu

Cabluri si ansambluri de cabluri

Borat, Antimoniu, Barit, Beriliu, Magneziu

Panouri de afisare

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

Baterii

Fluor, pamant rar greu, pamant rar usor, magneziu

BG - UHdopmaumsa 3a EC 3a ekogusamH

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

KomnoHeHT

KpuTuyHa cypoBuHa

MeyaTHn nnatku

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

lMnacTmacoBn KOMMOHEHTMU

AHTUMOH, BGaput

EJ'IeKTpI/ILIeCKI/I €J1eKTPOHHU KOMIMOHEHTN

AHTUMOH, 6epunuin, marHesui

MeTanHn KOMMOHEHTMN

Bepunuii, kobanT, marHeaun, Bondpam, BaHagui

Kabenu n kabenHyn Komnnektu

Bopat, aHTMMOH, BapuT, 6epunuin, marHeaunin

[OucnneriHn naHenun

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

Batepumn

(DJ'IyOpVIT, TexKa pefKo3eMHa 3eMsl, fieka pefKosemMHa 3eMsl, MarHesum

M03547 R0 092023



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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