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ITALIANO

INTRODUZIONE

Questo apparecchio € un generatore inverter di corrente
continua (DC) adatto per effettuare la saldatura (Fig.B-0).
Grazie alla tecnologia inverter, che consente di ottenere
prestazioni elevate mantenendo dimensioni e peso ridotti, la
saldatrice risulta portatie e maneggevole. L'apparecchio &
adatto alla saldatura di elettrodi rivestiti (Tab.B-1) e puo essere
collegato a gruppi elettrogeni con e potenza uguale o superiore
a quella riportata in Tab.B-2. (per maggiori dettagli consultare il
manuale PARTE C presente nella confezione).

DESCRIZIONE DELLA MACCHINA (Fig. B-1)

A Manopola di regolazione della corrente.

B Led protezione termica.

C Connettore Polo negativo (-).

D Connettore Polo positivo (+).

E Interruttore di rete.

F Cavo di alimentazione.

G Led Accensione

H Display

| Selettore TIG - MMA (solo per il modello TIG)
INSTALLAZIONE

L’ installazione deve essere eseguita da personale qualificato
nel rispetto della norma IEC 60974-9 e dei regolamenti nazionali
e locali. Il sollevamento della macchina deve avvenire tramite la
cinghia 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 protezioni (fusibile e/o
differenziale) siano compatibili con la corrente necessaria al
funzionamento, per maggiori dettagli vedere i dati riportati sulla
targa apposta sulla macchina.

IMPIEGO:

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

Saldatura ad elettrodo (MMA):

e Collegare il connettore della pinza massa e quello della
pinza porta elettrodo ai connettori dell’apparecchio
(Fig. B-1, C e D) ruotando l'attacco in modo da
assicurare una buona presa. Scegliere la polarita Fig.
B-2 (1.diretta o 2.inversa) a seconda del rivestimento
degli elettrodi (per maggiori informazioni consultare i
dati riportati sulla confezione degli elettrodi o il
manuale PARTE C presente nella confezione).

e Collegare la pinza massa alla struttura metallica da
saldare cercando di stabilire un buon punto di
contatto tra metallo e pinza, il piu vicino possibile alla

(Istruzioni originali) IR

inserire I'elettrodo nella pinza porta elettrodo.

e Inserire la spina nella presa di corrente dell'impianto e
attivare la saldatrice posizionando l'interruttore (Fig. B-
1, E) sulla posizione ON. Per le saldatrici sprovviste di
spina (modelli 115/230V) collegare al cavo di
alimentazione una spina normalizzata, (2P +T) di
portata adeguata e predisporre una presa di rete
dotata di fusibili o interruttore automatico; I'apposito
terminale di terra deve essere collegato al conduttore
di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.

e Ruotare la manopola di regolazione (Fig. B-1, A) nella
posizione corrispondente alla corrente desiderata (per
la scelta della corrente consultare Tab. B-1).

e Iniziare I'operazione di saldatura utilizzando tutte le
protezioni necessarie alla sicurezza.

e Completata la saldatura, spegnere la saldatrice e
togliere I'elettrodo dalla pinza porta elettrodo.

Saldatura TIG (per il modello TIG):

e Collegare i connettori della pinza massa e della torcia
ai poli dell'apparecchio; scegliere la polarita (diretta o
inversa) a seconda del tipo di materiale da saldare.

e Collegare la pinza massa al pezzo da saldare.

e Collegare il tubo gas della torcia sulla bombola Fig. B-
3.

e Selezionare la modalitd TIG utilizzando il selettore
posizionato sul pannello frontale.

e Regolare la corrente desiderata.

e Impostare il flusso di gas della bombola del gas e
quindi aprire la valvola della torcia.

e Collegare il cavo di alimentazione alla rete elettrica e
accendere la saldatrice.

e  Utilizzare la torcia in questo modo senza pausa tra le

due fasi:
pezzo da saldare.

I Touch ! : |

T Sollevare I’ elettrodo di
: circa 2-5 mm dal pezzo

I—ETJ da saldare

Terminata la saldatura ricordarsi di spegnere I'apparecchio.
PROTEZIONE TERMICA
Se la macchina viene utilizzata per un ciclo di lavoro molto
faticoso, un dispositivo di sicurezza provvede a proteggere la
macchina da un eventuale sovratemperatura. L’intervento del
dispositivo € segnalato dall'accensione del led giallo (Fig B-1,
B).
MANUTENZIONE
Ogni intervento di manutenzione deve essere eseguito da
personale qualificato nel rispetto della norma(IEC 60974-4).

Toccare con l'elettrodo il

zona da saldare;

GUASTI
ANOMALIA CAUSA RIMEDIO
La saldatrice non eroga corrente e il LED C’e stato l'intervento della protezione Aspettare lo spegnimento del LED per
della termica €& acceso. termica. poter riprendere a saldare.

Il dispositivo & acceso ma non eroga
corrente.

Pinza massa o quella porta elettrodo, non
collegata alla saldatrice.

Spegnere la saldatrice e controllare le
connessioni.

Il processo di saldatura risulta
inadeguato.

Errata polarita.

Controllare che le pinze siano state
collegate in modo corretto alla macchina.
Leggere il manuale d’istruzioni allegato
agli elettrodi che si stanno usando.

TIG

Arco instabile.

-) Verificare I'elettrodo utilizzato.
-) verificare il flusso di gas.

-) Usare un elettrodo al tungsteno di
diametro corretto.
-) Ridurre il flusso di gas.

L’elettrodo fonde.

Polarita errata.

Verificare che la massa & connessa al
polo +.




ENGLISH

INTRODUCTION

This device is a generator inverter current (DC) suitable to weld
Fig. B-0. Thanks to the inverter technology, which allows
achieving high performances while keeping small size and
weight, the welder is portable and easy to handle. The device is
suitable for welding with coated electrodes (Tab.B-1) and can
be connected to power generators with power equal to or higher
than that reported in Table B-2. (For more details, see the Part
C booklet included in the package.).

DESCRIPTION OF THE MACHINE (Fig B-1).

A Welding current Knob.

B Thermal protection LED indicator.

C Negative pole (-).

D Positive pole (+).

E ON-OFF switch.

F Power Cord.

G Power LED

H Display

| TIG - MMA selector (only for TIG model)

INSTALLATION

The installation must be made by trained personnel in
compliance to the standard IEC 60974-9 and the current
and local legislation. To lift the machine you must use the
handle positioned on top of the product with the machine
in OFF position. The input voltage must match the voltage
indicated on the technical plate located on the product. Use
the machine on electric system having supply features and
power protection (fuse and / or differential switch) that are
compatible with the current required for its use. For more
details see the information on the plate placed on the machine.
HOW USE IT

Warning: Use all precautions required in the safety general
manual (part - C) before operating the welder, reading
carefully the risks linked to the welding process.

ELECTRODE WELDING (MMA)

e Connect the plugs of the earth clamp and the electrode
holder to the connectors of the machine (Fig B-1, C and
D) rotating the plug in order to ensure a good grip.
Choose the polarity Fig.B-2 (1. forward or 2. reverse)
depending on the coating of the electrodes (for more
information see the information on the electrodes.
packaging).

e Connect the earth clamp to the work piece to be
welded trying to establish a good point of contact
between the metal and the clamp, as close as possible
to the area to be welded, insert the electrode into the
electrode holder.

(Translation from original instructions)

e Insert the plug into the power outlet and turn on the
welding machine by pressing the switch (Fig B-1, E) to
the ON position. For welding machines without a plug
(115/230V models), connect a normalised plug (2P +
T) - having sufficient capacity- to the power cable and
prepare a mains outlet fitted with fuses or an automatic
circuit-breaker; the special earth terminal should be
connected to the earth. conductor (yellow-green) of
the power supply line.

e Select the welding current (FIG B-1, A) as a function of
the type of electrode selected (Tab. B-1).

e Start the welding operation using all the necessary
precautions for your safety.

e  When welding is completed, turn off the machine and
release the electrode from the electrode holder.

TIG WELDING (only for the TIG type):

e  Connect the connectors of the earth clamp and of the
torch to the poles of the device; choose the polarity
(forward or reverse) in relation to the type of material
to be welded.

e  Connect the earth clamp to the work piece.

e Connect the torch gas tube to the gas cylinder
(Fig.B-3).

e  Select the TIG mode.

e Select the welding current.

e Select the gas flow of the gas cylinder and open the
torch valve.

e  Connect the power cord to the power supply and turn
on the welder.

e Use the torch to weld as in the following without a
pause between the two phases.

Touch Touch the piece with the
electrode.

Lift X

| AéL T_I

Stopped the welding, turn off the machine.

THERMAL PROTECTION

If the machine is used for hard work cycle, the thermal protection
device will protect the machine from over heating. The yellow
LED ON indicates that the thermal protection is on. It is possible
to start welding again once the LED is off. (Fig. B-1, B).
MAINTENANCE

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

Lift the electrode from the
piece about 2-5 mm

TROUBLESHOOTING

ANOMALIES

CAUSES

REMEDIES

the yellow indicator LED of thermal

The device is not delivering current and

The welder thermal protection has turned
on.

Wait for the end of the cooling time,
around 2 minutes. The indicator led turns

protection lights up. off.
The device is on but it is not delivering The cable of the earth clamp or electrode Turn off the machine and check the
current. holder is not connected to the welder. connections.

Your unit does not weld correctly.

Polarity error.

Check the polarity advised on the
electrodes packaging.

TIG
-)Fault coming from the tungsten -) Use a tungsten electrode with the
Unstable arc electrode adequate size

-)Gas flow rate too high

-) Reduce gas flow rate

The electrode melts.

Polarity error.

Check that the earth clamp is really
connected to +.




FRANCAIS

INTRODUCTION

Cet appareil est un générateur Inverter a courant continu (DC)
convenable pour la soudure (Fig.B-0). Grace a la technologie
Inverter, qui permet d'obtenir des performances élevées en
conservant dimensions et poids réduits, le poste est portable et
facile a gérer. L'appareil convient au soudage d'électrodes
enrobées (Tab.B-1) et peut étre connecté a des générateurs
avec puissance égale ou supérieure a celle indiquée dans
Tab.B-2 (Pour plus de détails, voir le manuel PARTIE C présent
dans la boite).

DESCRIPTION DU POSTE (Fig. B-1)

A Bouton de réglage du courant de soudage

B LED indicateur de protection thermique.

C Pole négative (-)

D Pole positive (+)

E Interrupteur ON-OFF

F Cable d’alimentation

G Conduit d'allumage

H Affichage

| TIG - Sélecteur MMA (uniquement pour le modeéle TIG)
INSTALLATION

L’installation doit étre exécutée par des experts , que
connaissent la norme IEC 60974-9 . Toutes connexions doivent
étre exécutées conformes aux normes en cours et en respectant
les normes de la loi anti-accidents du travail. Le voltage
d’alimentation doit étre le voltage du poste ( il est bien indiqué
sur les caractéristiques du poste). Si vous devez changer la
fiche d’alimentation vous devez vous assurer que sa puissance
soit la méme du poste et que le cable jaune/vert soit connecté a
la terre , vous rappelons que cette opération doit étre fait par
des experts. La prise du courant doit étre aussi connecté a la
terre . L’élévation du poste doit étre fait par la poignée du poste
et quand le poste a est éteint.

MIS EN MARCHE DU POSTE

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

SOUDAGE MMA:

e  Connecterla pince de masse et la pince porteélectrode
aux pbles du poste (FIG. B-1,C,D); choisir la polarité
Fig.B-2 (1.positive ou 2. négative ) d’accord avec
I'enrobage des électrodes ( lire sur I'emballage des
électrodes).

e Connecter la pince de masse a la piéce a souder et
placer I'électrode dans la pince porte-électrode.
Connecter le cable d’alimentation au réseau électrique

(Traduction des instructions originales)

et allumer le poste en plagant I'interrupteur en position
ON (fig.B-1,E) Pour les postes de soudage dépourvus
de fiche (modeéles115/230V) brancher une fiche
normalisée (2P+T) de portée adéquate au céable
d’alimentation, et installer une prise de réseau munie
de fusibles ou d’un interrupteur automatique. La borne
de terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre
(jaune-vert) de la ligne d’alimentation.

e Choisir le courant de soudage d'accord avec le
caractéristiques de I'électrode( TAB.B-1) en tournant le
bouton de réglage (fig.B-1,A).

e Commencer la soudure en tenant compte de toutes
les protections de sécurité.

e Quand 'opération de soudure est terminée éteindre le
poste et éliminer I'électrode de la pince. AVIS :-
étacher la pince de masse seulement apres avoir
éteint le poste.

Soudage TIG Lift (mode TIG):

e Connecter la pince de masse et la torche aux péles du
poste; choisir la polarité ( positive ou négative) en
relation au type de matériau a soder.

e  Connecter la pince de masse a la piéce a souder.

e Raccorder le tuyau de gaz de la torche sur la bouteille
de gaz (Fig.B-3).

e  Sélectionner la position TIG avec le sélecteur.

e Choisir le courant de soudage.

e Regler le debit de gaz sur le manodetendeur de la
bouteille de gaz, puis ouvrir la valve de la torche.

e  Connecter le cable d’alimentation au réseau électrique
et allumer le poste.

e Pour amorcer.

|Lin\\ !L TJ

Arrét de la soudure, éteindre la machine.

PROTECTION THERMIQUE

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

(Fig. B-1,B).

ENTRETIEN

Toutes opération de maintenance doivent étre xécutées par
des experts en respectant la norme IEC 60974-4.

Toucher I'electrode sur la
piece a souder.

Relever I'electrode 2 a 5
mm de la piece a souder.

DEPANNAGE

ANOMALIE

CAUSE

REMEDE

Le poste ne livre pas courant et le
LED jaune est allumé.

La protection thermique est en
marche.

Attendre la fin du refroidissement
Aprés , environ 2 minutes, le voyant

s'éteint.
Le poste est en marche mais ne livre pas La pince de masse ou la pince porte- Controller que le pinces soient bien
courant. électrode n’est pas connecté au poste. connectés.

Le proces de soudure ne pas suffisant.

Polarité incorrect.

Lire les caractéristiques des électrodes.

TIG
-) Defaut provenant de I'electrode en -) Utiliser une electrode en tungstene
Arc instable. tungstene. correctement prepare.

-) Debit de gaz trop important.

-) Reduire le debit de gaz.

L'electrode fond.

Erreur de polarite.

Verifier que la pince de masse est bien
reliee au +.




ESPANOL

INTRODUCCION

Este aparato es un generador inverter de corriente continua

(CC) adecuado para la realizacion de soldadura (Fig.

B-0).Gracias a la tecnologia inverter, que permite obtener un

alto rendimiento al tiempo que mantiene dimensiones y

peso reducidos, la soldadora es portatil y facil de

manejar. El dispositivo es adecuado para soldar

electrodos recubiertos (Tab.B-1) y se puede conectar a

generadores con una potencia igual o mayor que la que se

muestra en la Tab.B-2. (Para mas detalles, consulte el manual

PARTE C presente en la caja). DESCRIPCION DE EL

EQUIPO (Fig. B-1).

A Boton de regulacion de corriente de soldadura.

B LED indicador de proteccion térmica.

C Polo negativo (-)

D Polo positivo (+)

E Selector ON-OFF

F Cable de alimentacion

G Encendido led

H Pantalla

| TIG - Selector de MMA (solo para el modelo TIG)

INSTALACION

La instalacion dede ser hecha por personal experto que

conozca la norma IEC 60974-9. Todos las conexiones deben

ser hechas de acuerdo a las actuales normas y en pleno respeto

de la ley de seguridad laboral. La tensién de alimentacion debe

corresponder a la tension indicada en la placa de los datos

técnicos posicionada en el producto. Cuando se conecta un

enchufe asugurarse que tenga una capacidad adecuada a la

corriente que se indica en la placa de datos y que el conductor

amarillo verde del cable de alimentacion venga conectado

espina de tierra. La toma de corriente al cual es conectado debe

tener una puesta de tierra. El evantamiento de la maquina se

debe hacer a través del mango posicionado en la parte superior

del producto con la maquina apagada.

PUESTA EN MARCHA DEL PRODUCTO

Advertencia: leer el manual de uso (parte - C) y

usar todas las precauciones necesarias para evitar

todos los riesgos relacionados a la soldadura.

SOLDADURA MMA:

e conectar los conectores rapidos de las pinzas de masa
y portaelectrodo a las tomas de corriente de la
maquina (Fig B-1,C,D); eligir la polaridad Fig.B-2 (1.
Positiva o 2. Negativa) de acuerdo con las
indicaciones que se encuentran en el embalaje de los
electrodos.
e Conectar la pinza de masa a la pieza de soldar y el

electrodo a la pinza portaelectrodo.

(Traduccion de instrucciones originales)

e Conectar el cable de alimentacion a la red eléctrica y
presionar el interuptor (fig.B-1,E) Para soldadoras sin
enchufe (modelos 115/230V), conectar al cable de
alimentacion un enchufe normalizado, (2P + T) de
capacidad adecuada y preparar una toma de red
dotada de fusibles o interruptor automatico; el relativo
terminal de tierra debe conectarse al conducto de
tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacion.

e Seleccionar la corriente de soldadura en funcion del
electrodo elegido ( Tab.B-1).

e  Empezar a soldar utilizando todas las precauciones
necesarias a la seguridad.

e Cuando la soldadura ha terminado, apagar el equipo y
sacar el electrodo de la piza porta electrodo.
ADVERTENCIA:- es preciso deconectar la pinza de
masa solo después que seha apagado el equipo.

Soldadura TIG:

e conectar los conectores rapidos de las pinzas de
masa y antorcha a las tomas de corriente; eligir la
polaridad ( positiva o negativa) segun el tipo de
material a soldar.

e  Conectar la pinza de masa a la pieza de soldar.

e Conectar el tubo de gas de la antorcha con la
bombona de gas (Fig.B-3).

e Seleccione el modo TIG con el interruptor en el panel
frontal.

e  Seleccionar la corriente de soldadura.

e Regular el flujo de gas con el manometro de la
bombona de gas y abrir la valvula de la antorcha.

e Conectar el cable de alimentacion a la red electrica y
apretar el interuptor.

e Utilice la antorcha de esta manera:

I Touch ! : |

T Levantar el electrodo de 2 a

L't J 5mm del metal que se
st quiere soldar.

Deje de soldar, apague la maquina.

PROTECCION TERMICA

En caso de sobrecalentamiento del equipo se ilumina el LED
(fig.B-1,B) amarillo que indica la intervencion de la proteccion
térmica, cuando el LED se apaaa se puede soldar de nuevo.
MANTENIMIENTO

El mantenimento del equipo debe ser hecho por persona
calificada y que conozca la norma IEC 60974-4.

Tocar con el electrodo el
metal que se quiere soldar.

SOLUCION DE PROBLEMAS

ANOMALIA

CAUSA REMEDIO

El equipo no entrega corriente y
el LED amarillo se enciende.

Proteccién térmica en acto

Esperar el enfriamiento del equipo

El equipo esta encendido y no entrega
corriente

Una de las pinzas no son conectadas

Apagar el equipo y controlar las
conexiones.
Y limpiar muy bien el contacto de masa

El proceso de soldadura resulta no es
adecuado

Polaridad errada o corriente demasiado

Controlar la conexiones. y/o variar la
corriente.
Leer bien el manual de uso de los
electrodos que se estan usando.

Arco inestable.

-) Defecto del electrodo tungsten.
-) Flujo de gas demasiado importante.

-) Utilizar un electrodo tungsteno con
tamano adecuado.
-) Utilizar un electrodo tungsteno
correctamente preparado.

El electrodo funde.

Error de polaridad.

Comprobar que la pinza de masa esta
bien conectada al +




PORTUGUES

INTRODUGAO

Este aparelho € um gerador inverter de corrente continu (DC)
adaptado para efetuar soldaduras (Fig.B-0). Gragas a
tecnologia inverter, que consiste em obter prestagbes elevadas
mantendo dimensdes e pesos reduzidos, o aparelho de soldar
obtido é portatil e facil de transportar. O aparelho esta adaptado
para soldadura com electrodos revestidos (Tab.B-1) e pode ser
ligado a grupos eletrogéneos com poténcia igual ou superior a
indicada na tabela B-2. (para mais detalhes consultar o manual

PARTE C).

DESCRIGAO DA MAQUINA Fig.B-1 (Fig. B-1)
A Botao de regulagéo da corrente

B LED protegéo térmica

C Polo negativo (-)

D Polo positivo (+)

E Interruptor ON-OFF

F Cabo de alimentagao

G Ignigao conduzida

(Tradugdo das instrugdes originais)

ligar ao cabo de alimentacado um plugue normalizado,
(2P + T) com capacidade adequada e instalar uma
tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor
automatico; o terminal apropriado de terra deve ser
ligado ao condutor de terra (amarelo verde) da linha
de alimentagéo.

e Selecionar a corrente de soldadura em fungéo do
electrodo escolhido (Tabela B-1).

e Comecar a soldar utilizando todas as precaugbes
necessarias a sua segurancga.

e Quando terminar de soldar desligar o aparelho e retirar
o electrodo do alicate.
ATENGAO: s6 depois de ter desligado o aparelho é
que se retira o alicate de massa.

Solda TIG

e Ligacdo a massa da bragadeira e a tocha para os pélos
do dispositivo; escolher a polaridade (directa ou
inversa), dependendo do tipo de material a ser

H Display soldado

| TIG - Seletor MMA (somente para modelo TIG) S -

INSTALACAO e Ligacdo a massa grampo para a estrutura metalica a
ser Soldada.

A instalagédo deve ser efetuada por pessoal qualificado no que

e Ligue a mangueira de gas tocha para o regulador de

respeita a norma IEC 60974-9 e aos regulamentos nacionais e
locais. Todas as ligagbes devem ser feitas de acordo com as
normas atuais e um pleno respeito da lei de seguranca laboral.

presséo ligado (Fig.B-3).
e Selecione a soldagem TIG.

A tensdo de alimentagdo deve corresponder a tensao indicada e Ajustar o fluxo do cilindro de gas de gas através do
na placa de dado técnicos posicionada na maquina. Utilizar a redutor de Press&o.

méaquina com uma instalagdo de alimentagdo e protegdo e Gire o botdo de controle na posigéo correspondente a
(fusivel e/ou diferencial) compativel com a corrente necessaria e corrente desejada.

ao funcionamento, para maiores detalhes ver os dados e Use atocha desta forma, sem pausa entre as duas

indicados na placa colocada na maquina. fases sucessivas:

UTILIZAGAO

ATENGAO: usar as precaugdes previstas no manual
geral (parte - C) antes de colocar a maquina a trabalhar,
lendo atentamente os riscos inerentes ao processo de
soldadura.

SOLDA MMA:

Ligar o alicate de massa e o alicate porta electrodos a
maquina (Fig B-1 C e D) rodando as unibes de maneira
a obter uma boa ligagdo. Escolher a polaridade Fig.B-
2 (1. Positiva ou 2. Negativa) de acordo com as
indicagbes que se encontram na embalagem dos
electrodos.

Ligar o alicate de massa a pega a soldar e colocar o
electrodo no respetivo alicate. Ligar o cabo de
alimentacgédo a rede elétrica e ligar o Para as maquinas
de soldar desprovidas de ficha (modelos 115/230V),

Toque com o eletrodo para a
pega para acionar o arco.

Touch ! : |
— Levante a 'eletrodo da pega
Lt de trabalho de cerca de 2-5
\ Yl T_I mm.

Parou a soldagem, desligue a maquina.

PROTECGAO TERMICA

Em caso de sobreaquecimento do aparelho ilumina-se a luz
LED amarelo (Fig. B-1 B) que indica a intervengéo da protecéo
térmica, quando o LED se apagar pode voltar a soldar.
MANUTENGAO

A manutencdo da maquina deve ser feito por pessoal
especializado e que tenha conhecimento da norma

IEC 60974-4.

SOLUCAO DE PROBLEMAS

ANOMALIA

CAUSA

SOLUGAO

A maquina nao fornece corrente a o LED
amarelo esta iluminado

Protegao térmica ativada

Esperar pelo arrefecimento da maquina

A maquina esta ligada mas nao fornece
corrente

Um dos alicates néo esta ligado

Desligar a maquina, verificar as
ligagbes e limpar muito bem o contacto
de massa

Verificar as ligagdes e/ou variar a

O processo de soldadura resulta
inadequado

Polaridade errada ou corrente demasiado
baixa

corrente. Ler bem o manual de uso dos
electrodos utilizados.

TIG

arco instavel.

-) Verifique o eletrodo usado.
-) Para verificar se o fluxo de gas.

-) Use um eletrodo de tungsténio com o
didmetro correto.
-) reduzir o fluxo de gas.

O eletrodo derrete.

polaridade errada.

Certifique-se o chao esta ligado ao pdlo
positivo +.




DEUTSCHE

EINFUHRUNG

Dieses Gerat ist ein zum Schweifen geeigneter Gleichstrom-
Wechselrichtergenerator (Fig. B-0) Dank der Inverter
Technologie, die hohe Leistungen bei gleichzeitig reduzierten
Abmessungen und Gewicht ermdglicht, ist das Schweilgerat
tragbar und einfach zu handhaben. Das Gerat ist zum
Schweillen von umhtllten Elektroden geeignet (Tab.B-1) und
kann an Generatoren mit gleicher oder groéfRerer Leistung
angeschlossen werden, wie in der in Tab.B-2 angegeben.
(Weitere Informationen finden Sie im Handbuch Teil C, das in
Lieferumfang enthalten ist.)

BESCHREIBUNG DER MASCHINE (Fig. B-1).

A Stromeinstellknopf

B Warmeschutz LED

C Minuspol-Anschluss (-)

D Pluspol- Anschluss (+)

E Netzschalter

F Netzkabel

G Power LED

H Anzeige ( Display )

| WIG- MMA Wahlschalter ( nur fir WIG Modelle)
INSTALLATION

Die Installation muss von qualifiziertem Fachpersonal unter
Einhaltung der IEC 60974-9 Norm und den nationalen und
lokalen Vorschriften durchgefiihrt werden. Das Anheben der
Maschine muss durch den Gurt oder durch den Griff, welcher
sich auf der Oberseite des Gerats befindet, vorgenommen
werden. Dieser Vorgang muss mit ausgeschaltener Maschine
und nachdem die Schweiltkabel getrennt wurden, durchgefuhrt
werden. Die Versorgungsspannung muss mit der Spannung auf
dem Typenschild des Produkts Ubereinstimmen. Verwenden
Sie das Gerat auf eine Betriebsanlage, deren Netz- und
Schutzleistungen (Sicherung und / oder Differential) mit dem
Strom, welcher fir den Betrieb des Gerates erforderlich ist ,
kompatibel sind. Fir weitere Details siehe die Daten, welche auf
dem Typenschild der Maschine angegeben sind.
VERWENDUNG

Achtung: Beachten Sie die allgemeinen
Vorsichtsma3nahmen im  Handbuch ALLGEMEINER

TEIL (Teil - C), bevor Sie das Schweillgeratin
Betrieb setzen. Lesen Sie die Risiken, die mit dem Schweil3-
Prozess verbunden sind, sorgfaltig durch.
Elektrodenschweifen (MMA)

e Verbinden Sie den Anschluss der Masseklemme und
den des Elektrodenhalters mit den Anschliissen des
Gerates (Fig. B-1, C und D ) durch Drehen der Bindung
fur einen guten Halt. Die Polaritat wahlen Fig. B-2 (1.
Direkte  oder 2. Umgekehrte)  je nach
Elektrodenbeschichtung.  (Weitere  Informationen
finden Sie in den Daten auf dem Elektrodenpaket oder
im Handbuch Teil C, das im Lieferumfang enthalten
ist).

e Schlieflen Sie die Masseklemme an das Metall der zu
schweil’enden Struktur, ein guter Kontaktpunkt

(Ubersetzung von Originalanweisungen) | D |

e zwischen Metall und Klemme suchen, so nah wie
moglich an dem zu schweilenden Bereich. Die
Elektrode in den Elektrodenhalter einfiihren.

e Stecken Sie den Stecker in die Steckdose des
Systems und aktivieren Sie das Schweil3gerat, indem
Sie den Schalter auf ON stellen (Fig B-1, E) . Bei
SchweilRgeraten ohne Stecker (Modelle 115 / 230V)
einen Standardstecker (2P + T) mit ausreichender
Kapazitat an das Netzkabel anschlieBen und eine
Netzsteckdose mit Sicherungen oder automatischem
Schalter vorbereiten; die spezielle Erdungsklemme
muss mit dem  Erdleiter (gelb-grin) der
Stromversorgungsleitung verbunden werden.

e Drehen Sie den Drehknopf (Abb. B-1, A) in die Position
des gewinschten Stroms (fir die Strom-Wahl siehe
Tabelle B-1).

e Starten Sie den Schweillvorgang durch Einhaltung
aller nétigen Sicherheitsmassnahmen.

e Den Schweillvorgang beendet, das SchweilRgerat
ausschalten und die Elektrode aus dem
Elektrodenhalter nehmen.

WIG Schweillen ( fiir die WIG Modelle)

e Verbinden Sie die Anschliusse der Masseklemme und
des Brenners mit den Polen des Gerates, je nach Art
des zu schweiflenden Materials. SchlieBen Sie die
Masseklemme an das Werkstlck.

e Schlieflen Sie den Gasschlauch des Brenners an die.

e Gasflasche. (Fig.B-3).

e  Wahlen Sie den WIG-Modus mit dem Schalter auf der
Fronttafel.

e  Stellen Sie den gewiinschten Strom ein.

e Regulieren Sie den Gasfluss der Gasflasche mittels
dem Druckminderer und danach 6ffnen Sie das Ventil
des Brenners.

e Schlieen Sie das Netzkabel des Gerates an das
Stromnetz und schalten Sie die Schweiflimaschine an.

e Verwenden Sie den Brenner auf folgende Weise ohne
Pause zwischen den beiden Phasen:

| Touch r Mit der Elektrode das

Werkstlick BerUhren.
T | e
erkstlck ungefahr
I—ETJ 5mm anheben.
Nach dem Schweif3en vergessen Sie nicht das Gerat
auszuschalten.
UBERHITZUNGSSCHUTZMASSNAHMEN
Wird die Maschine fiir einen sehr harten Arbeitszyklus
verwendet, schitzt eine Sicherheitsvorrichtung die Maschine
vor Uberhitzung. Der Eingriff des Gerétes wird durch das
Einschalten der gelben LED signalisiert (Fig. B-1, B).
WARTUNG
Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem Personal
unter Einhaltung der Norm (IEC 60974-4) durchgefuhrt werden.

MANGEL

STORING

URSACHE

LOSUNG

Das Schweil3gerat gibt keinen Strom ab
und das Thermoschutz- LED leuchtet

Eingriff des Warmeschutzes

Warten Sie, bis das LED ausschaltet um
mit dem Schweilden fortzusetzen.

keinen Strom ab

Das Gerat ist eingeschaltet, aber es gibt | Masseklemme oder Elektrodenhalter sind
nicht mit dem Schweilgerat verbunden.

Schalten Sie das Geréat aus und
Uberprifen Sie die Anschliisse.

Der Schweil3prozess ist unzureichend.

Falsche Polaritat.

Schalten Sie das Gerat aus und
Uberprifen Sie die Anschlisse.

Instabiler Lichtbogen.

-) Verwendete Elektrode priifen.
-) Gasstrom prifen.

-) Verwenden Sie eine Wolframelektrode
mit dem richtigen Durchmesser.
-) reduzieren Sie den Gasstrom.

Die Elektrode schmilzt.

Falsche Polaritat.

Uberpriifen Sie, ob die Masse mit dem +
Pol verbunden ist.




NEDERLANDS

INVOERING
Dit apparaat is een generator-stroomomvormer (gelijkstroom)
geschikt voor lassen (Fig.B-0). Dankzij de omvormertechnologie
waardoor hoge prestaties kunnen worden bereikt terwijl grootte
en het gewicht bescheiden zijn, is de lasser draagbaar en
gemakkelijk te hanteren. Het apparaat is geschikt voor het
lassen met beklede elektroden (Tab.B-1) en kan worden
aangesloten op de stroomgeneratoren met een vermogen dat
gelijk is of hoger is dan de waarden vermeld in tabel B-2.(voor
meer details wij u naar de handleiding van het C GEDEELTE
dat in het pakket is opgenomen).
BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT (Fig B-1)
A Lasstroomknop.
B Thermische beveiliging LED-indicator.
C Minpool (-).
D Pluspool (+).
E AAN/UIT- schakelaar.
F Voedingskabel.
G Ontsteking geleid
H Tonen
I TIG - MMA-selector (alleen voor TIG-model)
INSTALLATIE
De installatie moet worden uitgevoerd door geschoold
personeel in overeenstemming met de norm IEC 60974 9 en de
actuele en lokale wetgeving. Gebruik de handgreep boven op
het apparaat om deze op te tillen met het apparaat
uitgeschakeld. De ingangsspanning moet overeenkomen met
de spanning op de technische plaat die op het product is
aangebracht. ruik het apparaat op het elektrische systeem met
de toevoerfuncties en de stroombeveiliging (zekering en/of
differentieel- schakeling) die compatibel zijn met de stroom die
vereist is voor het gebruik. Raadpleeg voor meer details de
informatie op de plaat die op het apparaat is aangebracht.

HOE U HET APPARAAT GEBRUIKT

Waarschuwing: Gebruik alle voorzorgsmaatregelen in het

algemene veiligheidshandboek alvorens de lasser te bedienen.

Lees aandachtig alle risico's door die verband houden met

het lasproces (deel - C).

ELEKTRODE LASSEN (MMA)

e Sluit de stekkers van de aardklem en de
elektrodehouder aan op de aansluitingen van het
apparat (Fig B-1, C en D) en draai de aanzet met het
oog op een goede grip. Kies de polariteit Fig.B-2 (1.
vooruit of 2. achteruit) afhankelijk van de coating van
de elektroden (zie voor meer informatie de
elektrodenverpakking).

e  Sluit de aardklem aan op het te lassen werkstuk en
probeer een goed contactpunt te krijgen tussen het
metaal en de klem, zo dicht mogelijk bij het te lassen
gebied; steek de elektrode in de elektrodehouder.

(Vertaling van originele instructies)

e Steek de stekker in het stopcontact en schakel de
lasapparaat in door de schakelaar (Fig B-1, E) naar de
positie ON te drukken. Voor de lasmachines niet
voorzien van een stekker (modellen 115/230V), een
genormaliseerde stekker, (2P + T) met een adequaat
vermogen met de voedingskabel verbinden en een
contact van het net voorinstellen uitgerust met
zekeringen of een automatische schakelaar; een
speciale terminal van de aarde moet verbonden
worden met de aardegeleider (geelgroen) van de
voedingslijn.

e Selecteer delasstroom (FIG B-1, A) als een functie van
het type elektrode dat is geselecteerd (tab. B-1).

e  Start de laswerkzaamheden met alle benodigde
beveiligingen.

e Als het lassen is voltooid, schakelt u het apparat uit en
haalt u de elektrode uit de elektrodehouder.

TIG LASSEN (alleen voor het TIG-type)

e Verbind de connectoren van de aardingsklem en van

de fakkel naar de polen van het apparaat; kies de

polariteit (vooruit of achteruit) in verhouding tot het type
material dat moet worden gelast.

Verbind de aardingsklem met het werkstuk.

Sluit de toorts gasbuis aan op de gasfles (Fig.B-3).

Selecteer de TIG-modus.

Selecteer de lasstroom.

Selecteer de gasstroom van de gasfles en open de

toorts klep.

e  Sluit het netsnoer aan op de voeding en zet de lasser
aan.

e  Gebruik de toorts om te lassen zoals in het volgende
zonder een pus tussen de twee fasen.

Touch t | Raak het stuk met de
electrode aan.
T T Titl dke elektrodezvgn het
stuk ongeveer 2-5 mm
Lile] op.
Stop het lassen, zet de machine uit.
THERMISCHE BEVEILIGING
Als het apparaat wordt gebruikt voor zwaar werk, zal de
thermische beveiliging het apparaat beschermen tegen
oververhitting. Als het gele LED-lampje brandt, is de thermische
beveiliging ingeschakeld. Het lassen kan weer worden hervat
zodra het LED-lampje niet meer brandt. (Fig. B-1,B).
ONDERHOUD
Alle onderhoudswerkzaamheden moeten worden uitgevoerd

door gekwalificeerd personeel in overeenstemming met de
norm (IEC 60974-4).

PROBLEEMOPLOSSING

AFWIJKINGEN

OORZAKEN

CORRIGERENDE MAATREGELEN

Het apparaat levert geen stroom en
het gele indicatorlampje van de
thermische beveiliging brandt.

De thermische beveiliging van de lasser
is ingeschakeld.

Wacht tot het einde van de
afkoeltijd, ongeveer 2 minuten. De
indicatorlamp gaat uit.

Het apparaat is ingeschakeld maar levert
geen stroom.

De kabel van de aardklem of
elektrodehouder is niet aangesloten op
de lasser.

Schakel het apparaat uit en controleer de
aansluitingen.

De eenheid last niet goed.

Polariteitsfout.

Controleer de polariteit die wordt
geadviseerd op de verpakking van de
elektroden.

Onstabiele boog.

-) Standaard afkomstig van de
wolfraamelektrode.
-) Te belangrijk gasdebiet.

-) Gebruik een wolfraamelektrode
met de juiste afmeting
-) Verlaag de gasstroomsnelheid.

De elektrode smelt.

Polariteitsfout.

Controleer of de aardingsklem echt op +
is aangesloten.




NORSK

INTRODUKSJON

Denne enheten er en generator for omformerstrgm (DC) som
passer til sveising (Fig.B-0). Takket veere omforingsteknologi
muliggjer det oppnéelse av hgy ytelse samtidig liten sterrelse
og vekt, er sveiser beerbart og let & handtere. Apparatet er
egnet for sveising med belagte elektroder (Tab.B-1) og kan
kobles til kraftgeneratorer med kraft som er lik eller hgyere enn
det som er rapportert i tabell B-2. (for flere detaljer henvises det
til den C delen bruksanvisningen som fglger med i pakken).
BESKRIVELSE AV MASKIN (fig B-1)

A Knapp for sveisestrgm

B Termisk beskyttelse LED-indikator

C Negativ pole (-)

D Positiv pole (+)

E PA-AV-bryter

F Strgmledning

G Tenning ledet

H Vise

| TIG - MMA velger (kun for TIG modell)

INSTALLASJON

Installasjonen ma gjgres av kvalifisert personell | samsvar med
standarden IEC 60974-9 og den naveerende og local
lovgivning. For & lgfte maskinen ma det brukes handtaket
plassert pa toppen av produktet nar maskinen er | AVstilling.
Inngangsspenningen ma stemme overens med spenningen
som er angitt pa den tekniske skiltet pa produktet. Bruke
maskinen pa elektrisk system med forsynings funksjoner og
strambeskyttelse (sikring og/eller jordfeilbryter) som er
kompatible med dagens n@dvendig for bruken. For flere detaljer
se informasjonen pa plate plassert p& maskinen.

HVORDAN BRUKE DEN

Advarsel: Bruk alle ngdvendige forholdsregler ved sikkerheten
generelt handboken fgr sveiser, lese ngye risikoen knyttet til
sveiseprosessen (del - C).

Elektrodesveising (MMA)

Koble pluggene pa jordingsklemme og
elektrodeholderen til kontaktene pa maskinen (fig B-1,

C og

Elektrodesveising (MMA)

e D) roterende angrepet for a sikre et godt grep. Velg
polariteten Fig.B-2 (1. Forover eller 2. Bakover),
avhengig av belegget pa elektrodene (for mer
informasjon se informasjonen pa elektrodene
emballasje).

e koble jordingsklemmen til arbeidsstykket som skal
sveises prgver a etablere en god kontaktpunkt mellom

(Oversettelse fra opprinnelige instruksjoner) m

metallet og klemmen, sa& nzer som mulig til omradet

som skal sveises, setter elektroden i
elektrodeholderen.
e Sett stopselet i stikkontakten og sla pa

sveisemaskinen ved a trykke pa bryteren (fig B-1, E)
til PA-posisjon. For sveisebrenner som ikke er utstyrt
med kontakt (modell 115/230V), kople nettkabeln til
en normal kontakt, (2P + T) med passende kapasitet
og bruk et nettuttak utstyrt med sikringer eller
automatisk bryter; jordeledningen skal koples il
jordeledningen (gul/grgnn) i forsyningslinjen.

e Velg sveisestrammen (figur B-1, A) som en funksjon
av typen av den valgte elektroden (Tab. B-1).

e Start sveiseoperasjon med alle ngdvendige
beskyttelse for sikkerheten.

e Nar sveising er ferdig, sld av maskinen og slipp
elektroden fra elektrodeholderen.

TIG-sveising (TIG)

e Koble jordklemmen pa fakkelen og polene pa enhet;

velge den polaritet (positiv eller negativ), avhengig av

type materiale som skal sveises.

Koble jordklemmen til arbeidsstykket.

Koble fakkelen gasslangen til tanken (Fig.B-3).

Velg TIG-modus ved hjelp av bryteren pa frontpanelet.

Juster gnsket navaerende.

Sett gasstrommen pa gassflasken, og deretter apne

ventilen fra fakkelen.

e Koble stremledningen til stremforsyningen og sla pa
sveisemaskinen.

e  Bruk lykten pa denne maten uten pause mellom de to
faser:

[ ]

Etter sveising ma du huske a sla av apparatet.

TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen brukes for hardt arbeid syklus, vil den termiske
vern beskytte maskinen mot overoppheting. Gul LED indikerer
at varmebeskyttelse pa. Det er mulig a starte sveising igjen nar
lyset er av. (Fig. B-1,B).

VEDLIKEHOLD

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

Trykk elektroden med
arbeidsstykket.

Loft 'elektrode pa ca 2-5
mm fra arbeidsstykket..

FEILS@KING

FEIL

ARSAKER

LASNINGER

Enheten leverer ikke stram og den gule
varsellampen for termisk beskyttelse

Sveiserens termisk beskyttelse har blitt

Vent til slutten av kjgleperioden omkring

lyser slatt pa. 2 minutter. Indikatorlampen skrus av.
Apparatet er pa, men det leverer ikke Kabelen til Jordlpgsklemmep eIIer. Skru av maskinen og sjekk forbindelsene.
strgm. elektrodeholder er ikke koblet til sveiser.

Enheten sveiser ikke riktig.

Polaritetsfeil.

Undersgk anbefalt polaritet pa
innpakningen til elektrodene.

TIG
-) Standard kommer fra Wolfram -) Bruk en Wolfram elektrode med
ustabil arc. electrode. tilstrekkelig starrelse.

-) For viktig gasstremningshastigheten.

-) Reduser gasstremningshastigheten.

Elektrode smelter.

polaritet feil.

Sjekk at jordklemmen er egentlig koblet
til.




SVENSKA

INLEDNING

Denna enhet ar en generatoromvandlarstrom (DC) som ar

lamplig att svetsa (Fig. B-0). Tack vare inverterartekniken, som

gor det mojligt att uppna héga prestanda och samtidigt halla liten

storlek och vikt, ar svetsaren barbar och enkel att hantera.

Enheten &r lamplig for svetsning med belagda elektroder

(Tab.B1) och kan anslutas till kraftgeneratorer med effekt lika

med eller hogre an den som rapporteras i tabell B-2. (For mer

information, se C PART-manualen som ingar i paketet).

BESKRIVNING (Bild B-1).

A Svetsstrom justering

B Termiskt skyddssystem varningslampa

C Negativ (-) terminal

D Positiv (+) terminal

E ON-OFF

F Natsladd

G Tandning ledde

H Visa

I TIG - MMA véljare (endast fér TIG-modell)

INSTALLATION

Installationen ska utféras av utbildad personal som uppfyller IEC

60974-9 och aktuell och lokal lagstiftning. Maskinen far endast

foras av handtaget som sitter pa maskinen maste maskinen

vara i lage OFF nar du bar. Spanningen maste motsvara den

spanning sidan av anordningen. Anvand bara maskinen

elektroniska system, funktioner och kraft, samt skyddet

(sékringen och / eller franskiljare) ar tillrackliga for att anvanda

utrustningen. Mer information finns installerat i maskinens

namnskylt. ANVANDNING Varning: Anvand alla

sakerhetsforeskrifter anges i den gemensamma handboken

Innan svetsning, svetsning, |&s noga igenom de risker som ar

forknippade med

HVORDAN BRUKE DEN

Advarsel: Bruk alle ngdvendige forholdsregler ved sikkerheten

generelt handboken fgr sveiser, lese ngye risikoen knyttet

til sveiseprosessen (del - C).

Elektrodsvetsning (MMA)

Anslut kontakterna till jordkontakten och

elektrodhallaren for kontakterna pa maskinen (bild B-1,

C och.

MMA elektrodesvetsning

e Anslut jordklamman till arbetsstycket som svetsas, och

sedan forsoka skapa den basta modjliga kontakten
mellan metallen och pressen, sa nara svetsomradet.
Valj polariteten Fig.B-2 (1. framat eller 2. bakat)
beroende pa belaggning av elektroderna (fér mer visa

(Oversattning fran ursprungliga instruktioner)

information information m elektrod férpackning).
e  Satt i kontakten i uttaget och sla pa svets maskinen
genom att trycka pa strémbrytaren (Fig. B-1, E till lage
ON. For svetsar som inte ar forsedda med stickpropp
(modellerna 115/230V), anslut natkabeln till en
stickpropp av standardmodell (2P + J) av lamplig
kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med
sakringar eller med en automatisk brytare, terminalen
for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare
(gul/grén).
e Valj aktuell (Fig. B-1, A) med hjalp av elektrod typ
(genom samrad med tabell B-1).
e Borja ta hand om alla de nddvandiga fragorna
svetsning sakerhet.
e Nar svetsningen ar klar, stdng av maskinen och lossa
hallaren elektroden elektroden. Observera att
elektroden ar mycket varmt direkt efter svetsning!
TIG-SVETSNING
e Anslut kontakterna pa jordkldamman och TIG-
brannaren till polerna pa svetsen; valj polaritet
(framat eller bakat) beroende pa vilket material
som skall svetsas.

e  Anslut jordklamman till arbetsstycket.
Koppla brannarens gasanslutning till gastuben
(Fig.B-3).

e Valj TIG-lage.

e  Valj svetsstrom.

e Stall in gasflédet fran gascylindern och 6ppna
brannarens ventil.
Anslut strdmsladden och sla pa svetsen.
Anvand brannaren for att svetsa enligt nedan utan
paus mellan faserna.

[Touth £ Ansitt elektroden mot
arbetsstycket.

Lin ' Lyft elektroden ca 2-5
| aéL T.I mm fran arbetsstycket.
Efter svetsning, kom ih&g att stdnga av apparaten.
VARMESKYDD

Om maskinen anvands under alltfér lang tid, s& varmeskodlden
skyddar maskinen mot 6verhettning. Gul lysdiod indikerar att
Overhettningsskydd aktiveras. Svetsning, ar det mdjligt att
fortsatta endast nar lampan ar slackt. (Fig.B-1,B).
UNDERHALL

Maskinen far endast utforas av kvalificerad personal,
standarden (IEC 60.974-4).

FELSOKNING
ANOMALIER ORSAKER ATGARDER
Enheten levererar ingen strdm och den . . .
gula indikatorn med LED till termiskt Svetsarens termiska skydd har slagits pa. Avvakta slutet pa kylningstiden, runt 2

skydd tands.

minuter. Indikatorns lysdiod slocknar.

Enheten ar pa, med den levererar ingen
strém.

Kabeln till jordklamman eller
elektrodhallaren
ar inte ansluten till svetsaren.

Sla av maskinen och kontrollera
anslutningarna.

Din enhet svetsar inte korrekt. Polaritetsfel

Kontrollera polariteten som finns
elektrodférpackningen.

TIG
-)Kontrollera elektrodtyp och —diameter
. . -) Felaktig elektrodtyp eller diameter. och byt vid behov.
Ostabil svetsbage. -) behov Felaktigt gasflode. -) Kontrollera gasflodet och justera vid
behov.
Elektroden smalter Fel polaritet Kontrollera polariteten och skifta vid
: P ) behov.
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DANSK (Overseettelse af de originale brugsanvisninger)

INDLEDNING elektrode-holderen.

Denne enhed er en generator inverter (jaevnstrem) egnet til e Indseet stikket i stikkontakten og teend svejsningen ved
svejsning (Fig.B-0). Takket vaere inverterteknologien, som giver at trykke pa kontakten (Fig. B-1, E) til TAEND-position.
mulighed for at opn& hgje praestationer samtidig med at der Til svejsemaskiner uden stik (115/230V modeller)
holdes lille storrelse og veegt, er svejsemaskinen beerbar og tilslut en normaliseret stik (2P + T) med en tilstreekkelig
nem at handtere. Enheden er velegnet til svejsning med kapacitet til stremforsyningskablet og forbered en
elektroder med beklaedning (Tab.B-1) og kan filsluttes il stramkontakt med sikringer eller en automatisk
stremgeneratorer med effekt svarende til eller hgjere end den, afbryder; den seerlige jordterminal skal tilsluttes til
der er angivet i Tabellen B-2. (For yderligere detaljer se venligst jordlederen (gul-grgn) af stramforsyningsledningen.

C DEL manualen, som er inkluderet i pakken). e Veelg svejsestrgmmen (Fig. B-1, A) som en function af
BESKRIVELSE AF MASKINEN (Fig. B-1) typen til den valgte elektrode (Tab. B-1).

A Svejsestrgms knap. e Start svejsearbejdet med alle de ngdvendige
B Termisk beskyttelse LED indikator. C Minuspol (-). sikkerheds foranstaltninger.

D Pluspol (+). e Nar svejsningen er afsluttet, sluk maskinen og fiern
E T/END-SLUK kontakt. elektroden fra elektrode-holderen.

F Stremforsyningskabel. TIG-SVEJSNING (kun for TIG-type)

G Strem LED e Tilslut forbindelsesstikkene af jordklemmen og
H Display svejsebraenderen til enhedens poler; vaelg

| TIG - MMA veelger (kun til TIG model)

polariteten (fremad eller bagud) afhaengigt af den
INSTALLATION

; ) ) type materiale, som skal svejses.
Installationen skal udfgres af uddannet personale i henhold til o Tilslut jordklemmen til arbejdsstykket.

standarden IEC 60974-9 og geeldende og lokal lovgivning. For « Tilslut svejsebraenderens gasrer til gasflasken
at lgfte maskinen skal der anvendes handtaget, som er placeret (Fig.B-3)

oven pa produktet med maskinen i SLUK-position. Vagl' Tlé-tilstanden

Indgangsspaendingen skal svare til den spaending, som er Vaelg svejsestrgmmén

angivet pa den tekniske plade pa produktet. Anvend maskinen Vol flask t sbn braend
med et elektrisk system, som har forsyningsfunktioner og &'g gasliaskens gasstrom og abn breenderens

strambeskyttelse (sikring og /eller differens-kontakt), der er V?m'l' . ) )
kompatible med den strem, som kreeves til maskinens brug. For e Tilslut stremforsyningskablet til stremforsyningen
yderligere detaljer se oplysningerne péa pladen, som er placeret og teend svejsemaskinen. _
pa maskinen. e Brug braenderen til at svejse som i det felgende
HVORDAN DET BRUGES: uden impuls mellem de to faser.
Advarsel: Fglg alle forsigtighedsregler, der kraeves i Toueh J_ Bergr stykket med
sikkerhedsvejledningen for arbejder med svejsemaskinen, d | elektroden.
og laes omhyggeligt om risici i forbindelse med
Svejseprocessen (de| - C) Lits i Laft ele“ktroden fra
ELEKTRODESVEJSNING (MMA) | \\QL TJ stykket pa ca. 2-5 mm.
e Tilslut jordklemmens stk og elektrode-holderen il Sluk maskinen nar svejsningen har stoppet.
maskinens forbindelsesstik (Fig.B-1, C og D), som TERM|SK_BESKYTTELSE )
roterer anslaget for at sikre et godt greb. Veelg Den termlskg besl_(yttelsesenhed bgskytter_masklpen mod
polariteten Fig. B-2 (1. fremad eller 2. bagud) overopvarmning, hvis den anvendes til intensiv arbejdscyklus.
afheengigt af elektrodens belaegning (for yderligere Den gule LED-indika_tor TANDT viser, gt t_ermi_sk beskyttelse er
detalier se oplysningerne pa emballagen af .taerjdt. Det er muligt gt starte svejsning igen, nar LED-
elektroder). indikatoren er slukket. (Fig. B-1, B).
VEDLIGEHOLDELSE

e Tilslut jordklemmen til arbejdsstykket for at veere
svejset, forsgg at etablere et godt kontaktpunkt mellem
metallet og klemmen, s& teet som muligt pa det
omrade, som skal svejses, indseet elektroden i

Alle vedligeholdelse-tjenester skal udfgres af kvalificeret
personale i henhold til standarden (IEC 60974-4).

FEJLFINDING
ANOMALIER ARSAGER AFHJZAELPNINGER
Enheden leverer ikke strem, og den gule . . . . . .
LED-indikator af termisk beskyttelse Svejsemaskinens termiske beskyttelse er Ve_nt til slutnlnggn _af keletiden, ca. 2
teendes teendt. minutter. LED-indikatoren slukkes.
Enheden er teendt, men det er ikke Jordkablet klemme eller elektrode holder . . .
: : . . . ) Sluk maskinen og tjek den forbindelser.
Levering af strgm. er ikke ftilsluttet til svejsemaskinen.
Din enhed svejser ikke korrekt. Polaritets fejl Tiek polariteten, som anbefales pa
elektrodernes emballage.
TIG
-) Som standard kommer fra -) Anvend en wolframelektrode af
Ustabil bue. wolframelektrode. passende stgrrelse.
-) For vigtig gasstrgm-hastighed. -) Reducer gasstrgm-hastigheden.
Elektroden smelter. Polaritets fejl. Tjek, at jordklemmerl er virkelig tilsluttet il
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SUOMALAINEN

ESITTELY

Tama on Invertteri hitsauslaite (DC) joka on sopiva saukseen

(Fig.B-0). Kiitos invertteri teknologian, jonka avulla saavutetaan

korkea suorituskyky pieneen kokoon ja painoon, hitsi on

kannettava ja helppo kasitelld. Laite soveltuu hitsaukseen

paallystetyillda elektrodeilla (Tab.B1) ja voidaan liittéa

generaattoriin, jonka teho on yhta suuri tai suurempi kuin mita

taulukossa B-2. (lisatietoja C kasikirja, mukana pakkauksessa).

KONEEN KUVAUS (Kuva B-1).

A Hitsausvirta saato

B Lampdsuojausjarjestelman merkkivalo

C Negatiivinen napa (-)

D Positiivinen napa (+)

E ON-OFF-kytkin

F Virtajohto

G Sytytys johti

H Nayttd

| TIG-MMA-valitsin (vain TIG-mallille)

ASENNUS

Asennuksen saa tehdd koulutettu henkildkunta tayttaa

standardin IEC 60974-9 ja nykyisten ja paikallista

lainsaadantéa. Konetta saa nostaa vain kahvasta joka on

sijoitettu koneen paalle, koneen on oltava OFF- asennossa

kannettaessa. Jannite on vastattava laitteen kyljessa

iimoitettua  jannitettd. Kaytd konetta vain sahkoisessa

jarjestelmassa, jonka ominaisuudet ja tehot sekd suojaus

(sulake ja / tai erotus kytkin), riittavat laitteen kayttoon.

Lisatietoja 16ytyy koneeseen asennetusta tyyppikilvesta.

KAYTTO

Varoitus: Kayta kaikkia turvallisuus varotoimia jotka mainitaan

yleisessa ohjekirjassa Ennen hitsausta, lue

huolellisesti hitsaukseen liittyvat riskit (osa - C).

MMA-elektrodihitsaus

e Liitd maadoituspuristin hitsattavaan tyokappaleen ja
yritd luoda mahdollisimman hyva kontakti metallin ja
puristimen valilla, mahdollisimman lahelld hitsattavaa
aluetta. Valitse napaisuus Kuva B-2 (1. eteen- tai 2.
taaksepain)  riippuen  pinnoitteen  elektrodien
(enemman tietoa katso tiedot elektrodit pakkaus).
e  Tybnna pistoke pistorasiaan ja kdynnista hitsauskone

painamalla kytkin (kuva B-1), E ON-asentoon.
Hitsauslaitteille, joissa ei ole pistoketta (mallit

(Kaantaminen alkuperaisista ohjeista)

115/230V),l iitéd verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla
varustettu pistoke (2P + T) ja kayta verkkopistorasiaa,
jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetddn  syo6ttélinjan
maadoitusjohtoon (keltavihrea).

e Valitse hitsausvirta (kuva B-1, A) kayttamasi tyypin
elektrodin mukaan (Taulukko).

e Aloita hitsaus huolehtien
turvallisuus asioista.

e Kun hitsaus on valmis, sammuta kone ja vapauta
elektrodi puikonpitimestad. Huomaa etta hitsauspuikko
on erittdin kuuma heti hitsauksen jalkeen!

TIG WELDING (vain TIG-tyyppiselle):

o Kytke maadoitusliittimen ja kotelon liittimet
taskulamppu laitteen pylvaat; valitse napaisuus
(eteen-tai  taaksepain) suhteessa hitsattavan
materiaalin tyyppiin
Kytke maadoituspidike tytkappaleeseen.

Liitd polttimen kaasuputki kaasusylinteriin (Kuva B-3).

Valitse TIG-tila.

Valitse hitsausvirta.

Valitse  kaasusylinterin

taskulamppu venttiili.

e Kytke virtajohto virtalahteeseen ja kaynnistd se
hitsaaja.

e Kayta soihtu hitsaamaan seuraavassa ilman taukoa

kahden vaiheen valilla.

|Lin\\ !L TJ

Hitsauksen jalkeen muista kytkea laite pois paalta.
LAMPOSUOJAUS

Jos konetta kaytetaan liian pitkid aikoja yhtajaksoisesti, niin
lamposuoja suojaa konetta ylikuumenemiselta. Keltainen LED
valo osoittaa, etta lampdsuoja on kytkeytynyt paalle. Hitsausta
on mahdollista jatkaa vasta kun merkkivalo ei pala. (Kuva B-
1,B)

HUOLTO

Konetta saa huoltaa vain riittdvan pateva henkildstd, normi (IEC
60974-4).

kaikista tarvittavista

kaasuvita ja avaa

Kosketa pala elektrodilla.

Nosta elektrodin osa noin
2-5 mm.

VIANMAARITYS

ONGELMAT

SYYT

RATKAISUT

Laite ei sy6ta virtaa ja lampdsuojauksen
keltainen LED-merkkivalo syttyy.

Hitsauksen ldampdsuojaus on paalla.

Odota jaghtymisajan paattymista noin 2
minuuttia. LED-merkkivalo sammuu.

Laita on paalla, mutta se ei syota virtaa.

Maadoittimen kaapelia tai elektrodin
pidinta ei ole yhdistetty
hitsauslaitteeseen.

Sammuta laite ja tarkista liitannat.

Yksikkosi ei hitsaa oikein.

Polariteettivirhe

Tarkista polariteetti elektrodipaikkauksen
ohjeiden mukaan.

-)Too important gas flow rate.

TIG
-)Default coming from the tungsten -) Use a tungsten electrode with the
Instable arc. electrode. adequate size.

-) Reduce gas flow rate.

The electrode melts.

Polarity error.

Check that the earth clamp is really
connected to +.
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PYCCKUA

BBEOEHUE

[aHHOe ycTponCTBO npeacTaBnseT coboi CBapoYHbIA annapaT
nHeepTopHoro Tuna (DC) ans ceapku (®ur.B-0). bnarogaps
WHBEPTOPHOW TEXHOMOor W, annapart OTNNYaeTCs BbICOKOMN
NPOV3BOANTENBHOCTLIO, KOMMAKTHBIMW pasmMepamu 1 MarnbiM
BECOM, NOPTATUBHOCTLIO 1 NErKOCTLI0 B 3KCNnyaTaumn. JaHHbIn
CBapOYHbIf annapaT npeAHas3HavYeH Ans CBapKW 3neKTpoAamMm
(Tab.B-1) n MOXeT NoAkNoYaTLCS K reHepaTopy C MOLLHOCTbIO,
paBHOW MNW NpeBbilaroLent 3HaveHms m3 Tabnuubl B-2 (ans
nogpobHon wuHdopmaumm obpatutecb Kk pasgeny «C»
pyKOBOACTBA MO 3KCnnyatauuu, npunaraeMon K M3genuio).
OMUCAHWME AMNMNAPATA Puc.

OMUCAHUE ANMNAPATA (Puc. B-1).

A - lepekntovaTens CBapoO4HOro Toka

B - MHpunkaTop Tepmosawmntsl LED

C - OTtpuuatenbsHas knemma (-)

D - NonoxwuteneHas knemma (+)

E - Boikntowatens ON-OFF

F - lUHyp nuTtanus

G - NngwnkaTtop BkntoyveHus LED

H - Qucnnen

| - Nepekntoyatens TIG-MMA (Tonbko ana mogenu TIG)
YCTAHOBKA U NOAKIMHOYEHUE

YcTaHoBKa A[OMXKHA BbINOMHATECA CneunansHo oByYeHHbIM
nepcoHarnioM B COOTBETCTBUM co cTaHaapTom IEC 60974-9 un
MECTHbIM 3aKOHOAATENbCTBOM. YTOObI MOAHSATH annapart,
HeoBXOAMMO  MCMONb30BaTb  PYYKYy  ANS  MEePEHOCKW,
pacrnonoXeHHyI HaBepxy annapara, Npu 3TOM nepekoyaTens
ponxeH 6biTb B nonoxeHun OFF-BbIKI1. BxogHoe HanpsixeHue
[AOIMKHO COOTBETCTBOBATL 3HAUYEHWIO HAMPSXKEHMWS, yKa3aHHOMY
Ha TexHudeckon Tabnuuke annapaTa. WCTouHWMK nuTaHus
JormkeH ObITh 3aLLLeH (aBTOMaTUYECKMM BbIKIoYaTenem unm
npeaoxpaH-utenamu), napameTpbl  3NEKTPUYECKOn  CeTu
OOMXKHbl COOTBETCTBOBATb MOKasaTensaMm, YKasaHHbIM Ha
TeXHUYecKkol Tabnuyke annapaTa.

UCMONb30BAHUE AMMNAPATA

BHumanume: MNepepn Hayanom paboTbl BHUMATENBHO NPOYTUTE
WHCTPYKLMIO No 6e30nacHOCTM 1 U3y4uTe BCE PUCKM,
CBSI3aHHbIE C MPOLIECCOM CBapku (4acTb - C).

CBAPKA 3JIEKTPOOOM (MMA)

e [logkniounMTe NpoBoAa 3aXuWMa MaccChbl U Aepxatens
anekTpoaa k pasbemam uHseptopa (Puc. B-1, C n D).
[nsa atoro Heo6X0AUMO BCTaBWTL KIIEMMbI NPOBOAOB
B OTBETHbIE KIIEMMbl MHBEPTOPA U MOBEPHYTb UX A0
ynopa, 4Tobbl ofecneuuTb HaAEXHbLIA KOHTaKT.
BeibepuTte nonsipHocTe Puc. B-2 (1 — npsmasi unu 2 —
obpaTtHasi) B 3aBMCUMOCTU OT MOKPbITUSI 3NeKTPoAa
(ans noppobHoON nHopmaumm obpaTuTech K AaHHbIM
Ha ynakoBKe C anekTpogamu).

e CoeauHute 3aXMM Maccbl CO  CBapuBaembiM
nsgenuem, obecneymB [OCTATOYHBIN KOHTaKT MEXAy
MeTansioM 1 3aXMMOM, Kak MOXHO Onuxe Kk mecTy
CBapKw; BCTaBbTE ANIEKTPO/A B AepXKaTenb deKkTpoaa.

(MepeBog MHCTPYKLWK)

e [logkntounTe ceTeBOM Kabenb K UCTOYHUKY NUTaHUS W
BKITIOUNTE CBapOYHbIV annapar, npueeas
nepekntodatens (Puc. B-1, E) B nonoxenve ON. Ons
CBapoyHbiXx annapatos 6e3 wTencena (mogenu
115/230V) nogcoeguHuTe CTaHQAPTHBIA LWTEencenb
(2P+T) — k nuTatowemy kabent. CeTeBasi poseTka
gomkHa  ObiTb  obopygoBaHa  nnaBKMM  MNn
aBTOMaTUYECKUM NpeAoxpaHuTeneM; creumanbHas
3asemnsowas knemMma formkHa ObiTb coefduHeHa ¢
3a3eMNAWUM  NPOBOAHUMKOM  (KEnTO-3ereHoro
LBeTa) MUHUM MUTaHUS.

e YcTaHoBWTe 3HadeHue ceapoyHoro Toka (Puc. B-1, A)
B COOTBETCTBUM C TWUMNOM BbIGPaHHOrO anekTpoaa
(Tabnuua B-1).

e HayHute cBapky, cobntogas Bce Heobxoaumble Mepbl
no 6e3onacHoCTy.

e [lo OKOHYaHWM CBapkM BbIK/OYMTE annapat u
U3BMEKNTE 3NEKTPOA U3 AepXaTens anekTpoaa.

CBAPKA TIG (Tonbko ansa tuna TIG)

e [logcoepnHute 3aXxuMm  Maccel W AepxaTenb
3MeKTpoAa K COOTBETCTBYIOLMM pa3beMam annapaTa,
BbIbepuTe MONSAPHOCTL (NPsSMY0 UnM obpaTHyw) B
COOTBETCTBUU C TUMOM CBapMBaeMOro matepuana.

e CoeauHuTe 3aXMM MacCbl CO  CBapuBaeMbiM
usgenvem.

e [logcoeamHnTe LUNaHr rasoBoli ropenkn K rasoBomy
GannoHy. Puc. B-3.

e  YcTaHoBuUTe cBapo4HbIi pexum TIG.

e  BbibepuTe 3HaueHne cBapoOYHOro Toka.
o OTperynvpyite pacxof rasa v HaXXMWUTE Ha rasoBblf
KranaH CBapo4HOro nucrosneTa.
e [MopxkntounTe ceTeBol kaberb K ICTOUHUKY NMUTaHNS 1
BKMIOYMNTE CBAPOYHbIN annapar.
e [lepxnTe CBapO4YHbI MUCTONET Kak YyKa3aHO Ha
pUCYHKax HKe, 6e3 nepepbiBa Mexay AByMs hasamu.
[Touth Lo MpuKocHNTECH
é | 3MEKTPOAOM K
NOBEPXHOCTMN 3aroTOBKU.
R MpunogHuMKTE 3NeKkTpoa
L_t .I Ha 2-5 mm oT
1 NOBEPXHOCTU 3aroTOBKU.
Mo okoH4YaHUM cBapKM BbIKNOYMTE annapar.
TEPMOSALLUTA
Mpy ANUTENBEHOM MHTEHCYBHOM MCMONb30BaHNM cpabaTeiBaeT
YCTPOWCTBO TepmoO3alyuThl, 3awjujalollee annapat  oT
neperpesa, u 3aropaetcs xentbld ceeTogmon (LED). MNocne
OXMaXAeHUs annapata WHAMKaToOp neperpesBa BbIKMTHOYWTCS,
yKa3blBas Ha BO3MOXHOCTb NpoAokeHus ceapku. (Puc. B-1, B)
OBCITY>KUBAHUE
TexHun4yeckoe obCnyXunBaHNE N PEMOHT AO0MXKHbI BbINOMHATLCS
TONbKO KBaNMULIMPOBAHHBLIM MEPCOHANOM B COOTBETCTBUM C
Hopmoli (IEC 60974-4).

YCTPAHEHWE HEMCNPABHOCTEN

HeucnpaBHocTu

MpuyunHbI

Cnocobbl ycTpaHeHus

HeT cBapouHoro Toka, 3aropaeTtcs
XenTblil CBETOANOA TEPMO3aLLnThI

CpaboTana TepmosaLyuTa.

[oxanTech oxnaxaeHus annapara B
TeyeHvie NPUGIN3UTENBHO 2 MUHYT.
NHavkaTop neperpesa BbIKMIOYUTCS

(LED). aBTOMATUYECKN.
AnnapaT BKITOYEH, HO HET CBAapOYHOro BbiknounTe annapat n npoBepbTe
P ! P Kabenb 3axuma maccbl unu gepxatens p posep
TOKAa. NOAKITHYEHME.

Annapat HenpaswnbHO paboTaer.

Henpasmanaﬂ NONAPHOCTb 3aXXMMOB
MaccChl U gepkatena dniekrpoja.

MpoBepbTe NONSAPHOCTb, YKa3aHHYH Ha
yMakoBKe 3MeKTPOAOB.

HecTabunbHas gyra.

-) HencnpaBHOCTb CBA3aHa C
BOMb(PPaMOBLIM 3NEKTPOAOM. -)
Cnvwkom 6onbLUION NOTOK rasa

-) Ucnonbayiite BonbdpamoBbliii
3MEeKTPOA, C NPaBUIIbHBIM JUAMETPOM.
-) YMeHbLUMTE NOTOK rasa.

OnekTpoa nnasuTCs.

Henpasmanaﬂ NONAPHOCTb.

YbeaunTteck, YTO 3aXKMM Macchl
NoACOEAVHEH K pa3beMy C CUMBOIIOM +.




POLSKIE

WSTEP

To urzadzenie jest prgdem falownika generatora (DC)
odpowiednim do spawania (rys. B-0). Dzieki technologii
inwertorowej, ktéra pozwala osiggna¢ wysokg wydajnos¢ przy
zachowaniu niewielkich rozmiaréw i wagi, spawarka jest
przeno$na i fatwa w obstudze. Urzadzenie nadaje sie do
spawania elektrodami otulonymi (Tab. B1) i mozna je podtgczyé
do agregatéw pradotwérczych o mocy réwnej lub wyzszej niz
podana w tabeli B-2. (wiecej informacji znajduje sie w instrukgji
C PART zawartej w pakiecie).

OPIS URZADZENIA (Rys. B-1)

A Pokretto ustawienia pragdu spawania

B Wskaznik zabezpieczenia przed przegrzaniem LED

C Biegun ujemny (-)

D Biegun dodatni (+)

E ON-OFF wiacznik

F Przewdd zasilajacy

G Zaptonat zapton

H Pokaz

| TIG - selektor MMA (tylko dla modelu TIG)

INSTALACJA

Instalacja musi by¢ wykonana przez wykwalifikowany personel,
zgodnie z normg IEC 60974-9 oraz przepisami prawa. Do
podnoszenia urzadzenia musi byé uSywany uchwyt
umieszczony w gérnej czesci urzagdzenia a urzadzenie musi by¢
w pozycji OFF. Napiecie wejsciowe musi byé zgodne z
napieciem podanym na tabliczce znamionowej znajdujace;j sie
na urzadzeniu. Korzystanie z urzadzenia w instalacji
elektrycznej posiadajgcej odpowiednia ochrone zasilania
(bezpiecznik i / lub wytacznik réSnicowy), ktéry jest zgodny z
wymaganym do jego stosowania. Wiecej szczegétéw moSna
znalez¢ informacje na tabliczce umieszczonej na urzadzeniu.
JAK USYWAC

OstrzeSenie: Przestrzegaj wszystkich wymaganych $rodkéw
ostroSnosci umieszczonych w instrukgji bezpieczenstwa Przed
uruchomieniem spawarki, zapoznaj sie z zagroSeniami
zwigzanymi z procesem spawania (czesé - C).

Spawanie elektrodg MMA

e Podigcz wtyczke zacisku uziemienia i uchwytem
elektrody do ztgczy urzadzenia (Rys.B- 1, C i D),
obracajgc w celu zapewnienia dobrej przyczepnosci.
Wybierz polaryzacje Rys.B- 2 (1. do przodu lub do ty.
tu2), w zaleSnosci od powloki elektrod (na wiece;
informacje zapoznaj sie z informacjami na opakowaniu
elektrod).

e Podtacz zacisk uziemienia do obrabianego materiatu i
znajdz dobry punkt styku metalu i zacisku, tak blisko
jak to moSliwe powierzchni, ktére majg byé spawane,
umiesci¢ elektrode w uchwycie elektrody.

(Ttumaczenie z oryginalnych instrukgcji)

o WIS wtyczke do gniazdka i wigcz urzadzenie do
spawania, naciskajgc przycisk (Rys.B- 1, E) w pozycji
ON.W spawarkach pozbawionych wtyka (modele
115/230V) nalezy podigczy¢ do przewodu zasilania
znormalizowany wtyk (2P + T), o odpowiedniej
pojemnosci i przygotowa¢ gniazdo elektryczne
wyposazone w  bezpieczniki lub  wytgcznik
automatyczny; podtaczy¢  odpowiedni  zacisk
uziomowy do przewodu uziomowego (zéttozielony) linii
zasilania.

e wybraé prad spawania (fig. B-1) w zaleSnosci od
wyrobdraznaejugBo- elektrody (tab. 1).

¢ Uruchom operacje spawania przy uSyciu wszystkich
niezbednych zabezpieczen dla bezpieczenstwa.

e Po zakonAczeniu spawania, naleSy wytgczyé
urzadzenie i zwolni¢ elektrode z uchwytu elektrody.

Spawanie TIG (dla modelu TIG)

e Podtacz zacisk uziemienia palnika i biegunéw
jednostki; wybraé polaryzacje (bezposrednio lub w tyt)
w zaleSnosci od rodzaju materiatu, ktéry ma byé
spawany.

e Podtacz  zacisk
przedmiotu.

e Podtacz przewo6d gazowy palnika do zbiornika Rys.3.

o Wybierz tryb TIG za pomoca przetacznika na panelu
przednim.

e Ustaw Sadany prad.

e Ustaw przeptyw gazu z butli z gazem, a nastepnie
otworz zawér palnika.

e Podtacz przewdd zasilajgcy do zasilacza i wigcz

uziemienia do  obrabianego

spawarke.
e USyj uchwyt TIG w ten sposéb bez przerwy w dwéch
fazach:
[ Touch {_a= | Dotyka¢ elektrodg
é | obrabiany
Materiat.
T R Podnies$ elektrode na
L-t _I wysoko$¢ 2-5mm od
N 1 przedmiotu obrabianego.

Po spawaniu nalezy pamieta¢ o wytaczeniu urzgdzenia.
ZABEZPIECZENIE TERMICZNE

Jesli urzadzenie jest uSywane do pracy ciagtej zabezpieczenie
termiczne chroni urzadzenie przed przegrzaniem. $6tta dioda
LED ON wskazuje, Se ochrona termiczna jest wigczona.
Rozpoczaé spawanie moSna ponownie gdy dioda jest
wyfgczona. (Rys. B-1,B).

KONSERWACJA

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

PROBLEMOW

USTERKA

MOSLIWA PRZYCZYNA

SRODKI ZARADCZE

Urzadzenie nie dostarcza pradu i Sétta

Wiaczona jest ochrona termiczna.

Odczekaj okoto 2 minut, aS spawarka sie

lampka sie $wieci schtodzi.
Urzadzenie jest witaczone, ale nie Przewdd uziemiajacy nie jest doktadnie Wytacz urzadzenie i sprawdz wszystkie
dostarcza pradu. podtaczony do materiatu. pofaczenia.

Urzadzenie nie spawa prawidfowo.

Btad polaryzagiji.

Zmien polaryzacje zgodnie z
informacjami na opakowaniu od elektrod.

TIG

Niestabilny tuk.

-) Sprawdz uSywang elektorde.
-) Sprawdz przeptyw gazu.

-) USyj odpowiedniego rozmiaru elektrody
Wolframowe;j.
-) Wyereguluj przeptyw gazu.

Elektroda topi.

Btad polaryzaciji.

Sprawdz czy uzimienie jest podigczone
pod +.
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EAAHNIKA

EIZAFQrH
AuTr) n ouokeur] gival éva pedua petatpotréa yevvrtplag (DC)
KatdAAnAo yia ouyk6AAnon (Eik. B-0). Xapn otnv tEXVOAoyia
inverter, tou emTpémel TV €miteugn uwnAwv emdéoEWV
dI0TNPWVTAG  TaUTOXPOVA MIKPO  péyeBog kal  Bdpog, o
OUYKOAANTAG gival @opnTog Kal EUKoAOG aTn Xprion. H cuokeun
gival KatdAANAN yia oUuykOAANCN PE eTIKOAUPPEVA NAEKTPOBIO
(Tab.B1) ka1 pytropei va cuvdeBei o€ yevvnATPIES 1I0XUOG WE I0XU
ion | yeyaAuTepn amé auTr TTOU AvVaPEPETAl OTOV Tivaka B-2.
(y1a TTEPIOCOTEPEG AETTITOMEPEIEG, avaTPEETE OTO €yxelpidlo C
PART Trou epIAapBdveral oTn cuokeuaoia).
Meplypaen Tng nxavng (To Zx B-1)
A Evag S1aKOTTTNG peUPATOS GUYKOAANONG.
B ‘Eveign LED Beppikng TTpooTaaiag.
C ApvnTikdg TTOAOG (-).
D ©OeTikdg TTOAOG (+).
E diaké1Tng ON-OFF.
F KaAwdio Tpogodoaiag.
G ‘Evdeign LED.
H 0B6vn
| Emidoyéag TIG - MMA (uévo yia povtédo TIG)
ErKATAZTAZH
H eykardotaon Tpémel va  yivetal amd  eKTTAIDEUPEVO
TPOOWTIKSG cUPpwva ue 1o TPoTUTTO IEC 60974-9 KOBWG KaI
TNV TPEXOUCQ Kal TNV TOTTIKK) VopoBeoia. MNa va avuywoeTe T0
pnxdvnua TTPETEl va  XpnoldoTroleital n Aafh TTou  €ival
TOTTOBETNUEVN OTO Avw MPEPOG TOU PE TO pnxdvnua otn Béon
OFF. H Ttdon €166dou péTmel va TaIpIddel he TNV TAoN TToU
avaypA@ETal OTNV TTIVOKIOA TEXVIKWYV XOPAKTNPIGTIKWY TTOU
Bpioketal eTAvw OTO TTPOIOV. XPNOIUOTTOINCTE TN KNXav oTo
OikTUO NAEKTPIKOU PEUPATOG HE XOPAKTNPIOTIKA KAl TTpOCTACia
peupaTog (aag@dAcia kai / ) peAé dlaguyng) TTou gival cuuBatd
ME TO PEUMA TTOU OTTQITEITAI IO TN XPrion Tou. A TTEPITOOTEPES
AeTrTOopEPEIEG OEITE TIG OXETIKEG TTANPOQOPiEG oTnv TIvakida
TEXVIKWYV XOPOKTNPIOTIKWY TTOU BPICKETAI ETTAVW OTO TTPOTOV.
EKKINHZH
Mpoocoxn: XpnoIuoToIfoTeE OAEG EKEIVEG TIG TTPOPUAAEEIG TTOU
amraIToUVTal OTO YEVIKO EYXEIPIDIO ag@aAgiag TTpIv T AsiToupyia
NG MNxavAg, diaBdadovtag TTPOCEKTIKA TOUG KIVOUVOUG TTOU
ouvdéovTtal e Tn dladikacia cuykOAAnang (Uépog - C).
ZuykOAAnon pe nAektpodio (MMA)
e YuvdéoTe TOug OUVOETHPEG Tou KaAwdiou yeiwong Kal
Tou KOoAwdiou TNG TOIPTTIOOG OUYKOAANGNG OTOUG
avTioTolXoug UTTODOXEIG TNG OUOKEUNG.ETTIAEETE TNV
TONKOTATA  (EMTTPOG 1 Tiow) avAaloya pE TNV
EMKAAUYN  TwWV nNAEKTPOdiWV  y(lIa  TTEPICCOTEPEG
TAnpopopieg Ocite TIG TTANPOPOPIEG OXETIKA ME TN
ouokeuaoia Twv NAEKTPodiwv).
o YuvdéoTe TO OUVOETAPA YEIWONG GTO KOUUATI EPYOCiag
Kal ToTToBeTROTE TO nAekTPOdIo oTnv utrodoxr TNg
TOIUTTiIdag ouykOAANONG.
o  Yuvdéote TO KaAwdIo TPOoPodosiag oTo pelpa Kal
EKKIVAOTE TN

(MeTd@paon atro TIG APXIKES 0BNYiES)

e unxavr. MNa Toug OUYKOAANTEG OiXWG PEUMATOANTITN
(MovTéAa  115/230V), ouvdéote oT10  KaAWDIO
TPOPodOCiag £vav KOVOVIKOTTOINMEVO PEUMATOANTITN
(2P + T) KaTdAANANG IKavéTNTag Kal TTpodiabéoTe Hia
Tpia BIKTUOU £QOodIaCPEVN HE ACPAAEIEG KAI QUTOUATO
O1akéTTN. To €10IKO TEPUATIKG YyeiwONG TTPETTEl va
ouvdebel aTov aywyd yeiwong.

e (KiTPIVO-TTPAOCIVO) TNG YPOUMAG TPOPODOUTiag.

o EmA£ETE TO pelpa ouykdAANCNG OE GUVAPTNON WE TOV
TUTTO TOU NAekTpOodiou TTou etmAEyeTal (Miv. B-1).

e ZEKIVAOTE ™ AeiToupyia OuykOAANoNg,
XPNOIMOTTOIWVTAG OAEG TIG ATTAPAITNTEG TTPOPUAGEEIS
yia TNV Qao@dAgia. Znueiwon: Oa  TpEmEl  va
aTrooUVOEDETE TO OUVOETAPO YEIWONG OTO KOMMATI
epyaciog METOANO apéowg PETA TO OPricIMO  TNG
MNXOVAG OUYKOAANGNG.

WIG WELDING (pévo yia tov 10110 TIG) Fig.B-3

e ZuvDEOTE TOUG OUVOETHPEG TOU OPIYKTAPA YEIWONG Kal
TOU QOKOU OTOUG TTOAOUG TNG CUOCKEUNG. ETTIAECTE TNV
TTOAIKOTNTA (APETT 1) QVTIOTPO®N) AVAAOYQ UE TOV TUTTO
TOU UAIKOU TTOU TTPOKEITAI VO OUYKOAANBEL.

e JUVOEOTE TO YEIWPEVO COIYKTHPA OTO  KOPMATI
£pyaciag.

e JUvDEOTE TO CWARVa agpiou KauaTHpa oTov KUAIVOPO
agpiou Eik. B-3.

o EmA£ETe TN Aeimoupyia TIG.

o EmIA£ETE TO peUpa cuykOAANONG.

o EmA£ETe TN por aepiou Tou KUAIVOpOU aepiou Kal
avoiéte TN eASGya BaABida.

o ZuvdéoTe TO KOAWDIO TPoPodociag oTo TPOPODOTIKO
KOl EVEPYOTTOINOTE TOV CUYKOAANTH.

e  XpnoiyotroIiaoTe T QAGYa yia OUyKOAAnon Omwg
TTAPAKATW, XWPIiG TTalon PJeTall Twv dUo QACEWY.

Touch !: | AyyigTe TO KOPUATI pE TO

NAekTPOdI0.
Lift ] . .
NAekTPO6dI0 OTT6 TO
I—ETJ KOMMGTI TTEpiTTou 2-5 mm.

AvaonkwaTe 10
Metd Tn OuykOAANon, BupnBeite va QTTEVEPYOTTOINOETE TN
OUOKEUN
OEPMIKH MPOZTAZIA
Edv 1o unxdvnua xpnoigotrolgital yia okAnpd KUKAO £pyaaiag,
n ouokeun BepuIKAG TTPooTaCIag TTpooTaTeUEl TN WUNxavh oo
utrepBéppavan. H kitpivn Auxvia LED avdBer 611 n Bepuiki
TpooTacia gival evepyotroinuévn. Eivar duvarr n ek véou évapén
NG oUYKOAANonG PoAIG n Auxvia LED eival ofnoth. (ZxAua B 1,
B

ZYNTHPHZzH

OAeg o1 umnpeoieg ouvtipnong Tpémel va  yivovral amd
EIDIKEUPEVO TTPOCWTTIKG cUH@Wva pe Tov kavova (IEC 60974-
4).

ZYNTHPHZH

MpoBAnpa

Meéavn Auon

H guokeun dev divel peuua Kal n KiTpivn
evOEIKTIKA Auxvia LED Tng Beppikng TpooTacia
avapel.

O pnxaviopég BepPIKAG TTPOOTACIG £XEI
€VEPYOTTOINOEI.

MepipéveTe yia To TEAOG TOU TTPOKABOPICUEVOU
XPOVou Wugng (Tepitou 2 AeTrTd). H evoeIKTIKN
Auxvia oBrvel.

H ouokeun Tapo6Ti gival og Agitoupyia Sev Bivel
pevpa.

To kaAwdio yeiwong ) To kKaAwdio TG
TOIPTTiIdaG OUYKOAANONG deV gival ouvDEDEPEVO
E T pnxavr.

ATTEVEPYOTTOINOTE TO PNXAVNHA Kol EAEYETE TIG
OuVvdEDEIG.

H pnxavn dev kKoAAG owoTd.

AGBog TTOAIKOTNTAG

EAéy&re TNV TpOoTEIVOPEVN TTOAIKOTNTA ETTAVW
0T OUOKEUOTIO TwV NAEKTPODIWV.

AoTaBég 16¢0.

-) MpogTmiAoyn a6 To
nAektpddio BoAppapiou
-) MoAU peydAn por Tou agpiou

-) XpnoipotroifoTte éva nAekTpddio BoAgpapiou
JE To KaTdAANAO péyebog
-) MeiwoTe Tn por agpiou.

Ta nAekTPAdIa AIyVOUV.

AdB0¢ TTOAIKOTNTAG.

EAéyEre €av 10 KaAWDIO yeiwang £xel ouvdedei
KaTd AdB0g oTov utTrodoxéa Tou OeTIKOU
aKPOJEKTN +.




CESTINA

uvoD

Toto zafizeni je generator méni¢ proudu (DC), vhodny pro
svarovani (Fig.B-0). Diky technologii ménice, ktera

umoziuje dosazeni vysokych vykond pfi zachovani malé
velikosti a nizké hmotnosti, svafecka je pfenosna a snadno se
s ni manipuluje. Pfistroj je vhodny ke svafovani s oplast&énymi
elektrodami (Tab.B-1) a Ize jej pfipojit ke generatoru elektrické
energie s hodnotami rovnymi nebo vy3Simi, nez je uvedeno v
tabulce B 2.(dal$i podrobnosti naleznete v pfiru¢ce C CAST,
ktera je soucasti baleni).

POPIS PRISTROJE (Obr. B-1)

A Knoflik k regulaci svarovaciho proudu.

B LED kontrolka tepelné ochrany.

C Zaporny pol (-).

D Kladny pél (+).

E Vypina¢ ZAP/VYP

F Napajeci kabel

G Indikator zapalovani

H Zobrazit

I Voli¢ TIG - MMA (pouze pro model TIG)

INSTALACE

Instalaci musi provést vySkoleny personal podle normy IEC
60974-9 a aktualni a mistni legislativy. Ke zdvihani pfistroje je
nutno pouzit madlo umisténé na pfistroji nahofe a pfistroj musi
byt vypnuty. Vstupni napéti se musi shodovat s napétim na
vykonovém stitku na vyrobku. Pouzivejte pfistroj na elektrickém
systému s vlastnostmi a proudovou ochranou (pojistka a/nebo
diferencialni spina¢) v souladu s proudem potfebnym pro
pouzivani. Dal$i podrobnosti naleznete na stitku na pfistroji.
JAK SE POUZIVA

Varovani: Pouzijte ve$kera opatfeni pozadovana ve vieobecné
bezpecénostni pfiru¢ce pred pouzitim svarecky, peclivé si
prostudujte rizika spojena se svafovanim (dil - C).

MMA svaiovani elektrod

e  Pripojte zastreky uzemnovaci zdifky a drzak elektrody
ke konektorlim pristroje (obr. B-1, C a D) otaéenim dilu
pro zajisténi dobrého uchopeni. Zvolte polaritu obr.B-2
(1. Vpred nebo 2. zpét) podle oplasténi elektrod (blizsi
informace naleznete na obalu elektrod).

e Pripojte uzemnovaci svorku k obrobku, ktery ma byt
svafovan, co nejblize ke svafované oblasti, vlozte
elektrodu do drzaku elektrody a snazte se pfitom
vytvofit dobry kontaktni bod mezi kovem a svorkou.

(PFeklad z pGvodnich pokynu)

e Zatrlte zastrcku do zasuvky a zapnéte svarecku
stisknutim tlagitka (obr. B-1, E) do polohy ZAP. U
svafovacich pfistroji bez zastrcky (modely 115/230V)
pfipojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastréku
(2P + PE) vhodné proudové kapacity a pfipravte
sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo
automatickym jisti¢em; pFisludny zemnici kolik bude
muset byt pfipojen k zemnicimu vodi¢i (Zlutozeleny)
napajeciho vedeni.

e  Zvolte svarovaci proud (OBR B-1, A) podle typu
zvolené elektrody (tab. B-1).

e  Zahajte svafovani pouzitim vSech potfebnych
ochrannych opatfeni pro bezpeénost.

o Po dokoné&eni svafovani pfistroj vypnéte a uvolnéte
elektrodu z drzaku elektrody.

TIG WELDING (pouze pro typ TIG)

e Pfipojte konektory uzemnovaci svorky a konektoru
horaku na poly zafizeni; zvolte polaritu (dopfedu nebo
dozadu) ve vztahu k typu materialu, ktery chcete svafit.

e Pfipojte uzemnovaci svorku k obrobku.

e Pripojte trubku plynového horéku k plynovému valci
Obrazek B-3.

e Zvolte rezim TIG.

e Vyberte svarovaci proud.

e  Vyberte pritok plynu plynového vélce a oteviete
horéak ventil.

o  Pripojte napajeci kabel k napajeni a zapnéte jej
svare¢ Pouzijte hofak k svareni, a to bez prestavky.

e Mezi obéma fazemi.

[l |

Po svafovani nezapomernite spotfebi€ vypnout.

TEPELNA OCHRANA

Pfi pouzivani pfistroje v energeticky naroéném cyklu chrani
tepelna ochrana pfistroj pred prehratim. Svitici Zlutda LED
signalizuje zapnutou tepelnou ochranu. Svafovat je opét mozné
az LED zhasne.(OBR. B-1,B).

UDRZBA

Veskeré udrzbarské prace musi provadét kvalifikovany
personal v souladu normou (IEC 60974-4).

Klepnéte na kus
elektrodou.

Zvednéte elektrodu z
kusu asio 2 az 5 mm.

ODSTRANOVANi PROBLEMU

ANOMALIE

PRICINY

OPRAVNA OPATRENI

Pristroj nedodava proud a Zluta kontrolka
LED tepelné ochrany se rozsuviti.

Tepelna ochrana svarecky se zapnula.

Vyckejte na vychladnuti po dobu asi 2
minut. Kontrolka LED zhasne.

Pfistroj je zapnuty ale nedodéva proud.

Kabel uzemnovaci svorky kabelu nebo
drzéak elektrody neni pfipojen ke
svarecce.

Pristroj vypnéte a zkontrolujte pfipojeni.

Vs pfistroj nesvafuje pravné.

Chyba polarity

Zkontrolujte polaritu uvedenou na obalu
elektrod.

TIG

Nestabilni oblouk

-) Vychozi hodnota pochazejici z
wolframové elektrody
-) Pili$ dulezity pratok plynu

-) Pouzivejte volframovou elektrodu
s odpovidajici velikosti
-) Snizeni pritoku plynu

Elektroda se roztavi

Chyba polarity

Zkontrolujte, zda je uzemnovaci svorka
skute¢né pfipojena k +
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SLOVENSKY

uvoD

Zariadenie je generator menic¢a prudu (DC), vhodny na zvaranie
(Fig.B-0). Vdaka technolégii invertora, ktory umoznuje
dosiahnutie vysokého vykonu pri zachovani malych rozmerov a
hmotnosti, je zvaraci pristroj prenosny a lahko ovladatelny.
Zariadenie je vhodné na zvaranie s obalenymi elektrodami
(Tab.B-1) a mbze byt pripojené ku generatorom elektrickej
energie s vykonom rovnym alebo vyS$Sim ako je uvedené v
tabulke B-2.(pre viac informécii si pozrite VSEOBECNU CAST
navodu, ktora je suc¢astou balenia).

POPIS ZARIADENIA (Obr. B-1)

A Gombik pre prud zvarania.

B LED indikator tepelnej ochrany.

C Zaporny pol (-).

D Kladny pél (+).

E Prepina¢ ZAPNUT - VYPNUT.

F Napajaci kabel.

G Indikator zapalovania

H zobrazit’

I Voli¢ TIG - MMA (len pre model TIG)

INSTALACIA

Indtalaciu musi vykonat vyskoleny zamestnanec v sulade s
normou IEC 60974-9 a aktualnom a miestnom legislativou. Na
zdvihnutie zariadenia je potrebné pouzit’ rukovat umiestnenu v
hornej &asti vyrobku a zariadenie musi byt VYPNUTE. Vstupné
napatie musi zodpovedat napétiu uvedenému na vyrobnom
Stitku na zariadeni. Pouzite zariadenie v elektrickom systéme,
ktoré nabijanie a ochranu napajania (poistku a/alebo
diferenciélny prepinac), ktoré su kompatibilné s pridom
potrebnym na jeho pouzitie. Pre viac informacii si pozrite
informacie na Stitku zariadenia.

AKO HO POUZIVAT

Upozornenie: Pred pouzitim zvaracieho zariadenia pouzite
vSetky opatrenia v navode na pouzivajte a starostlivo si
precitajte o rizikach spojenych so zvaranim (¢ast - C).
Zvaranie MMA elektrodami

e Pripojte zastréky uzemnovacich svoriek a elektrody
drziaka ku konektorom stroja (obr. B-1, C a D) a otocte
ho, aby ste zabezpecili dobré uchopenie. Vyberte
polarity na obr.B-2 (1. vpred alebo vzad 2.) v zavislosti
od povrchovej Upravy elektréd (pre dalSie informacie
pozri informacie na obale elektrod).

e Uzemnovaciu svorku pripojte k suciastke, ktort chcete
privarit tak, aby ste vytvorili kontaktny bod medzi
kovom a svorkou, €o najblizSie k oblasti, ktora ma byt
zvarena, viozte elektrodu do drziaka elekirody.

(Preklad z pévodnych pokynov)

e Zastréku vlozte do zasuvky a zapnite zvaracie
zariadenie stlacenim spinac¢a (obr. B-1, E) do polohy
ZAPNUT. Pri zvaracich pristrojoch bez zastréky
(modely 115/230 V), pripojte k napajaciemu kablu
normalizovanu zastréku (2P + PE) svhodnou pridovou
kapacitou a pripravte sietovl zasuvku vybavenu
poistkami alebo automatickym istiCom; prislusny
zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k
zemniacemu vodi¢u (Zltozeleny) napajacieho vedenia.

e Vyberte zvaraci pradu (obrazok B-1, A) v zavislosti od
typu vybranej elektrody (Tab. B-1).

e Spustite operaciu zvarania s pouzitim vSetkych
potrebnych druhov bezpecnostnej ochrany.

e Po dokoné&eni zvarania vypne stroj a vyberte elektrédu
z drziaka elektrody.

TIG WELDING (iba pre typ TIG)

e Pripojte konektory uzemnovacej svorky a konektora
horak na poly pristroja; vyberte polaritu (dopredu alebo
dozadu) vzhladom na typ materialu, ktory sa ma zvarat
Pripojte.

e uzemfiovaciu svorku k obrobku.

e  Pripojte trubicu plynového horaka k plynovému valcu
Obrazok B-3.

e Vyberte rezim TIG.

e  Zvolte zvaraci prud.

e Vyberte prdd plynu plynového valca a otvorte horak
ventil.

e Pripojte napajaci kabel k napajaciemu zdroju a
zapnite ho zvarag.

e Pouzite horak na zvaranie ako na nasledujucom bez
prestavky medzi tymito dvoma fazami.

i Touch ! : |

VT Zdvihnite elektrédu z
' dielu priblizne o2 az 5

Lafe ]

Po zvarani nezabudnite pristroj vypnut.

TEPELNA OCHRANA

Ked' sa pristroj pouziva v naroénom pracovnom cykle,tepelna
ochrana chrani zariadenie pred prehriatim. ZIta ZAPNUTA LED
diéda indikuje, Ze tepelna ochrana je zapnuta. Zvérat je mozné
vtedy, ked sa LED indikator vypne. (Fig.B-1,B).

UDRZBA

V8etky sluzby Gdrzby musi vykonat' kvalifikovany personalu v
sulade s normou (IEC 60974-4).

Dotknite sa elektrody.

RIESENIE PROBLEMOV

ANOMALIE PRICINY NAPRAVA
Pristroj nema prud a ZIta LED Tepelna ochrana zvaracieho zariadenia Pockajte, kym sa skoné&i chladenie,
Kontrolka tepelnej ochrany svieti. sa zapla. t.j. asi 2 minaty. LED indikator je vypnuty.

Zariadenie je zapnuté, ale nie je v hiom
prud.

Kéabel uzemnovacej svorky alebo drziaka
elektrody nie je pripojeny k zvaraciemu
zariadeniu.

Zariadenie vypnite a skontrolujte pripojky.

Zariadenie nezvara spravne.

Chyba polarity

Skontrolujte polaritu na obale elektrod.

TIG

Nestabilny obluk.

-) Nepritomnost z volframovej elektrody.
-) Prili§ velky prietok plynu.

- Pouzite volframovu elektrodu s
primeranou velkostou.
-) Znizte prietok plynu.

Elektréda sa topi.

Chyba polarity.

Skontrolujte, &i je uzemniovacia svorka
skuto€ne pripojena k +.
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SLOVENSCINA

PREDSTAVITEV

Ta naprava je pretvornik toka generatorja (DC), ki je primeren
za varjenje (Fig.B-0). Zahvaljujo¢ tehnologiji inverterja, ki
omogoc¢a doseganije visokih lastnosti ob ohranjanju majhnosti in
teze, je varilec prenosljiv in enostaven za uporabo. Naprava je
primerna za varjenje s prevle¢enimi elektrodami (Tab.B-1) in se
lahko priklju¢i na generatorje z mocjo, ki je enaka ali vecja, kot
je navedeno v tabeli B-2. (ve¢ podrobnosti najdete v C priro
Niku, ki je prilozen pri paketu).

OPIS NAPRAVE (Slika B-1)

A Gumb za varilni tok

B Toplotna zas¢ita — LED indikator

C Negativni pol (-)

D Pozitivni pol (+)

E ON-OFF gumb

F Napajalni kabe

G Vzig vodil

H Zaslon

| Izbirnik TIG - MMA (samo za model TIG)

INSTALACIJA

InStalacija mora biti pod vodstvom strokovno usposobljene
osebe, ki je opravila usposabljanje v skladu z STANDARDOM
oznake IEC 60974-9 in lokalno zakonodajo. Za dviganje stroja
je potrebno uporabiti ro €aj, ki je names€en na vrhu naprave v
polozaju, medtem ko je naprava izklopljena. Vhodna napetost
se mora ujemati z napetostjo navedeno na tablici o tehni ¢nih
specifikacijah na izdelku. Stroj priklapljajte na elektri¢ni sistem,
ki ima znacilnosti dobave in zas¢&ito napajanja (varovalko in / ali
stikalo), ki so zdruzljivi za njegovo uporabo. Za ve & informacij
poglejte tablico na izdelku.

IMPIEGO KAKO UPORABLJATI VARILNI APARAT
Opozorilo: Pred uporabo varilnega aparata pozorno preberite
tveganja v splosnem priro¢niku varnosti, povezanim s
procesom varjenja (del - C).

Varjenje elektrod MMA

e Povezovanje zemeljske sponke in nosilca elektrode do
spojnikov aparata (Slika B-1, C in D), vrti se, da
zagotovi dober oprijem. Izberite polarnost Slika. B-2 (1.
Naprej ali 2. Nazaj) glede na oblogo elektrod (za ve¢
informacij poglejte pakiranje elektrod).

e  Prikljucite zemeljsko sponko na obdelovanec, katerega
boste varili, zato da vzpostavite dober stik med
obdelovancem in sponko ¢&im blizje obmodgju varjenja,
vstavite elektrodo v drzalo elektrode.

e Vstavite elektriBni prikljuBek v elektriBno vtiBnico in

(Prevod iz originalnih navodil)

vkljuBite varilni aparat z stikalom (Slika B-1, e) v
pozicijo ON. Za modele, ki nimajo vtikata (model
115/230V), je treba pritrditi na napajalni kabel
normirani vtika¢ ustreznega dometa, (2P + T) ter
opremiti vti€nico z varovalkami ali samodejnim
stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti
povezan na zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno)
napajalnega omrezja.

e |zberite varilno napetost (Slika B-1, A) glede na tip
elektrode (Tabela 1).

e  Pred zacetkom varjenja poskrbite za vso potrebno
varnostno zas¢ito vas in ljudi okoli vas.

e Ko koncate z varjenjem izklopite varilni aparat in
odstranite elektrodo iz drzala elektrode.

TIG WELDING (samo za TIG tip)

e Povezite konektorje ozemljitvene sponke in baklja na
polovici naprave; izberete polarnost (naprej ali nazaj)
glede na vrsto materiala, ki ga je treba zvariti.

e  Prikljucite ozemljitveno objemko na delovni kos.

e  Prikljucite gasno cev gorilnika v plinski jeklenki Slika B-

e |zberite nacin TIG.

e |zberite varilni tok.

e Izberite plinski tok plinskih jeklenk in odprite baklo
ventil.

e Napajalni kabel priklju¢ite na napajanje in ga vkljudite
Varilec.

e Uporabite baklo, da se zavarite, kot sledi, brez pavze
med dvema fazama.

=y

Po varjenju ne pozabite izklopiti aparata.

TOPLOTNA ZASCITA

Ce se varilni aparat uporablja za dalj$e obdobje ali varjenje z
vi§jo napetostjo, se lahko vklopi zascita proti pregrevanju
varilnega aparata. Ce gori rumena opozorilna LED ON lu¢ka na
varilnem aparatu prikazuje, da se je vklopila termalna zasgita.
Medtem ko lu¢ka govori, stroj ne bo deloval dokler se ne ohladi.
Ko je varilni aparat ohlajen, se lu¢ka izklopi. (Fig B-1, B).
VDRZEVANJE

Vsa servisna dela morajo biti opravljena s strani usposobljenega
osebja v skladu z merili IEC 60974-4.

Dotaknite se kosa z
elektrodo.

Dvignite elektrodo iz kosa
priblizno 2-5 mm.

ODPRAVLJANJE

NEDOLOVANJE

VZROKI RESITVE

Aparat ne delu in gori rumena LED luc¢ka
za zascito pregrevanja..

Toplotna za$¢ita se je vkljudila.

Pocakajte do ohladitve varilnega aparata
cca. 2 minuti. Rumena LED lu¢ka se bo
izklopila.

Aparat je vklju¢en, vendar ne deluje.

Kabel zemeljske zascite ali drzalo
elektrode ni priklju€en na varilni aparat.

Ugasnite aparat in preverite prikljucke.

Va$ aparat ne vari pravilno.

Napaka polarizacije.

Poglejte navodila na embalazi elektrod in
mo¢ potrebno za njih.

Nestabilen lok.

-) Privzeto prihaja iz volframove
elektrode.
-) Preve¢ pomemben pretok Plina.

-) Uporabite volframovo elektrodo z
ustrezno velikostjo.
-) ZmanjSajte pretok plina.

Elektroda se topi.

Napaka polarnosti.

Preverite, ali je ozemljitvena sponka
resni¢no prikljuéena na +.




LATVIESU

IEVADS

ST ierice ir denerators DC stravas parveido$anai, piemérots
metinaSanai (Fig.B-0). Pateicoties parveidotaja jaunajam
izstrades tehnolodijam tas Gauj sniegt augstu veiktspéju
saglabajot mazu izméru un svaru, metinamais aparats ir viegli
parnésdjams un érti izmantojams. lerice ir piemérota
metinasanai ar parklati elektrodi (Tab.B-1) parklajumu un var tikt
savienots ar elektribas deneratoriem, kuru jauda ir vienada vai
augstaka par B-2.tabula noteikto.(stkdku informaciju skatit
lieto$anas instrukcija, kura iekGauta iepakojuma).

IERICES APRAKSTS (Bild B-1)

A Metinasanas stravas poga

B Termiskas aizsardzibas LED indikators

C Negativs pols (-)

D Pozitivs pols (+)

E leslégSanas slédzis

F Stravas vads

G Uzdegimas ledas

H Ekranas

| TIG - MMA selektors (tikai TIG modelim)

UZSTADISANA

UzstadiSanu javeic apmacitam profesionalim saskaHa ar IEC
60974-9 standartu un vietéjo likumdosanu. Lai paceltu iekartu
tai ir jabdat novietotai pozicija uz produkta ar iekartu OFF
pozicija. leejas spriegumam jablt vienadam ar spriegumu, kur$
ir noradtts uz produkta tehniskas plaksnttes. Izmantojiet iekartu
elektriskaja sistéma, kura ir piegades funkcija un jaudas
aizsardziba (dro$inatajs un/vai diferenciaGa slédzis), kuri ir
saderigi ar stravu, kura nepiecieS8ama ta izmantosanai. Stkaku
informaciju meklgjiet uz plaksnes, kura novietota uz iekartas.
KA LIETOT IERICI

Bridinajums: Veiciet visus nepiecieSamos piesardzibas
pasakumus, kuri noradtti visparéja droSibas instrukcija, pirms
uzsaciet darbu ar metinataju, uzmanigi izlasiet visus
iesp&jamos riskus, kuri ir saistiti ar metindSanas procesu (dala
-C).

MMA elektrody suvirinimas

e Savienojiet zeméjuma skavu kontaktdak$ai un
elektroda turétaju pie iekartas savienotajiem (skat B-
1.att. C un D) rotgjot, lai nodrosinatu labu kontaktu.
Izvélieties polaritati Bild.B-2(1.priek$é&jo vai
2.apgriezto) atkariba no elektroda parklajuma (stkaku
informaciju skatTt uz elektrodu iepakojuma).

e Pievienojiet zemé&juma skavu pie metindma aparata,
lai izveidotu labu kontaktpunktu starp metalu un skavu,
péc iespéjas tuvak metinamajai zonai, ievietojiet
elektrodu elektroda turétaja.

(Tulkojums no originalajiem noradijumiem)

e levietojiet kontaktdakSu kontaktligzdd un ieslédziet
metinamo iekartu nospiezot slédzi (B-1.att., E) ON
pozicija.Suvirinimo  aparatuose, tiekiamuose be
kiStuko (modeliai 115/230V) sujungti atitinkamai srovei
pritaikyta normalizuoty kistuka ir maitinimo laida (2P +
T) ir paruosti maitinimo tinklo lizdg su lydziaisiais
saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus
jZeminimo terminalas turi bdti sujungtas su maitinimo
linijos jzeminimo laidininku (geltonas-zalias).

e |zvélieties metinadanas stravu (B-1.att., A) ka funkciju
no izvéléta elektroda tipa (B-1.tab).

e Saciet metinasanu izmantojot visus nepiecieSamos
aizsardzibas aksesuarus, lai nodrosinatu drosibu.

e Kad metinaSana ir pabeigta, izslédziet iekartu un
iznemiet elektrodu no elektroda turétaja.

TIG WELDING (tik TIG tipo)

e Prijunkite Zemiausios apkabos ir jungties jungtis
zibintuveélis j prietaiso polius; pasirenkate poliskum g (j
prickj arba atgal), atsizvelgiant | suvirinamos
medziagos ti pa.

e  Prijunkite dirza prie dirzo.

e  Prijunkite degiklio dujy vamzdj prie dujy baliono B-3
pav.

e  Pasirinkite TIG rezima.

e  Pasirinkite suvirinimo srove.

e Pasirinkite dujy baliono dujy srautg ir atidarykite d
egiklj voztuvas.

e  Prijunkite maitinimo laidg prie maitinimo Saltinio ir jjunki
te suvirintojas.

e Naudokite degiklj suvirint, kaip nurodyta toliau be
pauzeé s tarp dviejy etapy.

| Toueh J Palieskite gabalelj su
elektrodu.

(57 - Pakelkite elektrodg nuo
| ‘\QZ:’TJ gabalo apie 2-5 mm.
Po suvirinimo nepamirskite iSjungti prietaiso.

TERMALA AIZSARDZIBA

Ja iekarta tiek izmantota smaga darba cikla, termala
aizsardzibas ierice aizsargas iekartu no parkarSanas. Dzeltena
LED ON norada, ka termala aizsardziba ir ieslégta. Metinasanu
ir iesp&jams atsakt, kad LED izslédzas. (Bild.B-1,B)

APKOPE

Tehnisko apkalpo$anu un remontu drikst veikt tikai autorizéta
servisa centra saskaHa ar (IEC 60974-4) normu.

FELSOKNING

Novirzes no normas Céloni leteikumi problému novérsanai

lerice nepadod stravu un ir iededzies
dzeltenais termalas aizsardzibas LED

Ir ieslégta metinataja termiska

Sagaidiet dzeséSanas beigu laiku,
apméram 2 mindtes, kamér LED

indikators. aizsardziba. indikators izslégsies.
o o Zeméjuma skavas kabelis vai Izsl&dziet iefici un arbaudiet
lerice ir ieslégta, bet nepiegada stravu. elektrodu turétajs nav pievienots C
G savienojumu.
metinatajam.
Jusu ierfce metina nepareizi. Polaritates kGada. Parbaudiet |ete|pamo polarltatl uz
elektroda iepakojuma.
TIG

Nestabili lankas.

-) Numatyta i$ volframo Elektrodo.
-) Per didelis dujy srautas.

-) Naudokite tinkamo dydzio volframo
elektroda.
-) Sumazinti dujy srauta.

Elektrodas tirpsta. Poliskumo klaida.

Patikrinkite, ar Zzemés jungtis tikrai
prijungta prie +.
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EESTI

SISSEJUHATUS

See seade on alalisvoolu (DC) generator inverter tehnoloogial

ja moeldud keevituseks (Fig.B-0). Tanu inverter tehnoloogiale,

mis vOimaldab saavutada suure vbimsuse hoides samas

seadme suurust ja kaalu vaikesena on keevitajal

kaasaskantavat seadet lihtne kéasitseda. Seade sobib

keevitamiseks elektroodidega mis on kaetud (Tab.B-1) ning

seadet vOib kasutada elektrigeneraatoritega, mille véimsus on

sama vdi suurem keevitusseadme vdimsusega mis naidatud

Tabel B-2.

SEADME KIRJELDUS (Fig.B-1)

A vbimsuse reguleerimise nupp

B termokaitse LED indikaator

C negatiivne poolus (-)

D positiivne poolus (+)

E toitejuh

F Toitejuhe

G Uzdegimas ledas

H Ekranas

| TIG-MMA valija (ainult TIG mudelil)

PAIGALDAMINE

Paigaldamist peab labi viima koolitatud personal vastavalt

standardile IEC 60974-9 ning kehtivaid ja kohalikke digusakte

silmas pidades. Seadet tuleb tosta kaepidemest, mis on

seadme Ulemise osa kiljes ning jalgida tuleb, et seade oleks

valja julitatud (OFF) asendis. Sisendpinge peab vastama

pingele, mis on margitud tehnilise plaadi peal mis asetseb

seadme peal. Kasutage seadet ainult vooluvérgus millel on

kaitsmed mis vastavad seadme kaitsmetele ja lisallliti. Vaata

tapsemat informatsiooni seadme peal olevalt tehniliselt plaadilt.

KUIDAS SEADET KASUTADA

HOIATUS: Jalgige ja kasutage Kkoiki ettevaatus- ja

ohutusabindusid ennem kui alustate keevitamisega ning

lugege juhend 16puni labi (osa - C).

MMA elektroodi keevitamine

e Uhendage maandusjuhe ja elektroodi hoidik
seadmega nagu on naidatud (Pilt B-1 , C ja D) ja
keerake hea tUkenduse saamiseks kinni. Vali polaarsus
edasi vb tagasi Fig.B-2 (1. Forward / 2. Reverse)
soltuvalt elektroodist (vaata infot elektroodi karbi
pealt).
e Uhendage maanduklamber metalli kliige, mida soovite

keevitada ning jalgige, et oleks hea Gihendus metalli ja
keevituskoha vahel asetades maandusklambri

(Télge originaaljuhistest)

evituskohale véimalikult I&hedale. Et keevitada aseta
elektrood elektroodi hoidikusse.

e Uhendage seadme npistik seinakontakti ja lillitage
keevitusseade sisse vajutades lilitit (Pilt B-1, E) ON
positsiooni.  Keevitusaparaatidele, mis ei ole
varustatud pistikuga (mudel 115/230V), Uhendage
piisava vdimega toitekaabli standardpistik (2Pt + T) ja
kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorke vbi
automaatset voolukatkestajat; ettenahtud
maandusterminal peab olema uhendatud toiteliini
maandusjuhtmega (kollane/roheline).

e Valivoolu vdimsus (Pilt B-1, A), vastavalt sellele, millist
elektroodi kasutad (TAB B-1).

e Alusta keevitamist kasutades koiki vajalikke kaitseja
turvavahendeid.

e Kui keevitus on I6petatud, siis lilitage seade valja ja
vabastage elektrood elektroodi hoidikust.

TIG-keevitus (ainult TIG-tilpi jaoks)

e Uhendage maandusklambri ja klemmliidese pistikud
pdleti seadme poolustele; vali polaarsus (edasi voi
tagasi) keevitatud materjali tilbi suhtes.

¢ Uhendage maandusklamber tdétliga.

¢ Uhendage pdleti gaasitoru gaasiballooniga Fig.B-3.

e Valige TIG reziim.

e Valige keevitusvool.

e Valige gaasiballooni gaasivool ja avage pdleti ventiil.

e Uhendage toitejuhe toiteallikaga ja lilitage sisse
Keevitaja.

o Keerata poleti keevitada jargmiselt ilma pausi kahe
faasi vahel.

T i | Puutuge tukk elektrodiga.
Tostke elektroodist tiikk

Parast keevitamist pidage meeles, et lllitage seade valja.
TERMOKASTE

Kui seadet kasutatakse raske t60 tsuklis, siis termokaitse
kaitseb seadet Glekuumenemise eest. Kui termokaitse on sisse
lilitunud, siis stttib kollane LED tuli seadmel. Kui tuli kustub siis
on vdimalik t66d jatkata.

HOOLDUS

Kodik hooldustddd tuleb teha personalil, kes on sertifitseeritud
vastavalt (IEC 60974-4).

umbes 2-5 mm.

RIKKEOTSINGU

PROBLEEM

P6HJUS

LAHENDUS

Seade ei td6ta ja anna vdimsust ning
kollane termokaitsme LED tuli pdleb

Termokaitse on rakendunud todle.

Oota seadme jahtumist umbes 2 minutit.

Kaitsme LED tuli kustub. Jatka t66d.

Seade on sisse lllitatud, kuid ei anna
voimsust.

Maanduskaabel vdi elektroodihoidja
kaabel ei ole korralikult seadmega
Uhendatud.

Lulita seade valja ja kontrolli kaablite
Ghendusi.

Seade ei keevita korralikult.

Polaarsus on vale.

Kontrollige millist polaarsust on
soovitatud elektroodide pakendil.

TIG

Ebastabiilne kaar.

-) Vaikimisi tulevad Volframelektroodist.

-) Liiga oluline gaasi voolukiirus.

-) Vaikimisi tulevad Volframelektroodist.
-) Liiga oluline gaasi voolukiirus.

Elektrood sulab.

Polaarsuse viga.

Kontrollige, kas maandusklamber on
tdesti Ghendatud +.
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LIETUVA

IEVADS

Sis jtaisas yra generatoriaus keitiklio srové (DC), tinkama
suvirinti (B-0 pav.). Dél keitiklio technologijos, kuri leidzia
pasiekti auksty rezultaty iSlaikant maza dydj ir svorj, suvirintojas
yra nesiojamas ir lengvai valdomas. Jrenginys tinka suvirinti
dengtais elektrodais (Tab.B-1) ir gali bati prijungtas prie elektros
generatoriy, kuriy galia yra lygi ar didesné, nei nurodyta B-2
lenteléje. (daugiau informacijos rasite pakuotéje esangiame C
PART vadove).

IERICES APRAKSTS (Fig.B-1)

A Metinasanas stravas poga

B Termiskas aizsardzibas LED indikators

C Negativs pols (-)

D Pozitivs pols (+)

E leslég$anas slédzis

F Stravas vads

G Uzdegimas ledas

H Ekranas

| TIG-MMA selektorius (tik TIG modeliams)

UZSTADISANA

Uzstadisanu javeic apmacitam profesionalim saskatHa ar IEC
60974-9 standartu un vietéjo likumdosanu. Lai paceltu iekartu
tai ir jabdt novietotai pozicija uz produkta ar iekartu OFF
pozicija. legjas spriegumam jablt vienadam ar spriegumu, kur$
ir noradits uz produkta tehniskas plaksnites. lzmantojiet iekartu
elektriskaja sistéma, kurd ir piegades funkcija un jaudas
aizsardziba (dro$inatajs un/vai diferenciaGa slédzis), kuri ir
saderigi ar stravu, kura nepiecie$ama ta izmantosanai. Stkaku
informaciju meklgjiet uz plaksnes, kura novietota uz iekartas.
KA LIETOT IERICI

Bridingjums: Veiciet visus nepiecieS8amos piesardzibas
pasakumus, kuri noradtti visparéja drosibas instrukcija, pirms
uzsaciet darbu ar metinataju, uzmanigi izlasiet visus
iespé&jamos riskus, kuri ir saistiti ar metinasanas procesu (dalis
-C).

MMA elektrodu metinasana

e Savienojiet zeméjuma skavu kontaktdak$ai un
elektroda turétaju pie iekartas savienotajiem (skat B-
1.att. C un D) rotgjot, lai nodrosinatu labu kontaktu.
Izvélieties polaritdti Fig.B-2 (1. Priek8&jo vai 2.
Apgriezto) atkariba no elektroda parklajuma (sikaku
informaciju skatTt uz elektrodu iepakojuma).

e Pievienojiet zemé&juma skavu pie metindma aparata,
lai izveidotu labu kontaktpunktu starp metalu un skavu,
péc iespéjas tuvak metinamajai zonai, ievietojiet
elektrodu elektroda turétaja.

o levietojiet kontaktdak3u kontaktligzda un ieslédziet

(Vertimas i$ originaliy instrukcijy)

metinamo iekartu nospiezot slédzi (B-1.att., E) ON
pozicija. Modeliem, kuriem nav kontaktdak$as (modeli,
kuri ir paredzéti 115/230V tikliem): Savienojiet
baroSanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (2F + Z) ar
atbilstoSiem raditajiem un sagatavojiet vienu
barosanas tiklam pievienotu un ar droSinataju vai
automatisko izslédz&ju aprikotu rozeti; atbilstosajam
iezeméSanas pieslégam jabdt piesléegtam pie
baroSanas Iinijas zem&juma vada (dzeltenizal$).

o |zvélieties metinasanas stravu (B-1.att., A) ka funkciju
no izvéléta elektroda tipa (B-1.tab).

e Saciet metinaSanu izmantojot visus nepiecieS8amos
aizsardzibas aksesuarus, lai nodroSinatu drosibu.

e Kad metinasana ir pabeigta, izslédziet iekartu un
iznemiet elektrodu no elektroda turétaja.

TIG WELDING (tikai TIG tipa)

e Savienojiet zemé&juma skavas un savienotdja
savienotajus lapas Iidz ierices lenkiem; izvéléties
polaritati (uz priekSu vai pretéja virziena) attieciba pret
metinama materiala veidu.

e Zemes skavu pievienojiet darbgalam.

e Savienojiet lapa gazes cauruli ar gazes balonu B-3.
Attéls.

o lzvélieties TIG rezZimu.

o lzvélieties metind8anas stravu.

e |zvélieties gazes cilindra gazes plusmu un atveriet
degla varstu.

e Pievienojiet strdvas vadu baro$anas blokam un
iesledziet metinataju.

e Izmantojiet lodlampu, lai $|Ukt, ka noradits talak, bez
pauzes starp diviem posmiem.

Toueh J o Pieskarieties gabalam ar
Elektrodu.
Lift ] —
gabala apméram 2-5
I_ETJ mm.

Paceliet elektrodu no
Kad metode ir pabeigta, izslédziet ierici.
TERMALA AIZSARDZIBA
Ja iekarta tiek izmantota smaga darba cikla, termala
aizsardzibas ierice aizsargas iekartu no parkarSanas. Dzeltena
LED ON norada, ka termala aizsardziba ir ieslégta. Metinasanu
ir iesp&jams atsakt, kad LED izslédzas. (Fig.B-1,B)
APKOPE
Tehnisko apkalpo$anu un remontu drikst veikt tikai autorizéta
servisa centra saskaHa ar (IEC 60974-4) normu.

TRAUCEJUMMEKLESANA

NOVIRZES NO NORMAS

CéLONI

LETEIKUMI PROBLEMU NOVéRSANAI

lerice nepadod stravu un ir iededzies
dzeltenais termalas aizsardzibas LED
indikators.

Ir ieslégta metinataja termiska
aizsardziba.

Sagaidiet dzes&Sanas beigu laiku,
apméram 2 minutes, kamér LED
indikators izslégsies.

lerice ir ieslégta, bet nepiegada stravu.

Zemé&juma skavas kabelis vai elektrodu
turétadjs nav pievienots metinatajam.

Izslédziet ierici un parbaudiet
savienojumu.

Jasu ierice metina nepareizi.

Polaritates kGiida.

Parbaudiet ieteicamo polaritati uz
elektroda iepakojuma.

TIG
-) Noklus&jums nak no volframa -) Izmantojiet volframa elektrodu ar
Nestabila loka. elektroda. atbilstoSu izméru.

-) Parak svarigs gazes plismas atrums.

-) Samazinat gazes plismas atrumu.

Elektrods kist.

Polaritates klida.

Parbaudiet, vai zemes skava ir patieSam
savienota ar +.
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TURK

GIRIS

Bu cihaz, Sekil B-0'a kaynak yapmaya uygun bir jenerat6r
cevirici akimidir (DC). Kiiguk boyutu ve agirhdi korurken yuksek
performans elde etmeyi saglayan inverter teknolojisi sayesinde
kaynak makinesi portatiftir ve kullanimi kolaydir. Cihaz,
kaplanmis elektrotlarla (Tab.B-1) kaynak yapmak i¢in uygundur
ve Tablo B-2'de bildirilene esit veya daha ylksek giice sahip gu¢
jeneratérlerine baglanabilir. (Daha fazla detay igin, paket
icerisinde bulunan C parca kitapg¢idina bakiniz).

MAKINENIN TARIFi (Sekil B-1)

A Kaynak akim topuzu

B Isil koruma led gdstergesi

C Negatif Kutup (-)

D Pozitif Kutup (+)

E Acma — Kapama Dugmesi

F Gli¢ Kordonu

G enflamasyon buz

H Ekrani

| TIG - MMA segici (sadece TIG modeli igin)

KURULUM

Kurulum, IEC 60974-9 standartlarina uygun egitimli personeller
tarafindan yapilmaldir. Makina kapali ile iken tutma
pozisyonunda havaya kaldiriimalidir. Giris voltaji makina
Uzerinde bulunana teknik bilgilere uygun olmalidir. Makineyi
elektril sisteminde saglanan 6zelliklerde ve kullanim igin uygun
akimdaki guc korumasi ile kullanin.

NASIL KULLANILIR ( HOW TO USE)

Uyan: Makineyi ¢calistirmadan once, guvenlikkitabinda bulunan
tum gerekli on uyarilari dikkatlice okunmalidir (bélum - C).
MMA elektrot kaynags

e Dyi bir sekilde baglandigindan emin olmak igin
topraklama pensesini ve elektrot tutucusunu
dondurerek makine baglantilarina takiniz. ( Figur B-1
C ve D) Elektrodun kaplmasina gére kutubu seciniz
Figur B-2 ( 1. Pleri 2.Ters ) (Daha fazla bilgi icin
elektrod paketindeki bilgiye bakiniz).

e Metal ve pense arasidnaki baglantlyi kurmaya
calismak icin , topraklama kelepgesini kaynatilacak
metale baglayin, elektrod pensesine elektrodu takin.

e Fisi glc cikisina takin ve digmeyi acglk pozisyonuna
getirerek kaynak makinesini ¢alistirin. Figsiz kaynak

(Orijinal talimatlardan geviri)

makineleriigin (115 / 230V modelleri), baglayin glg igin
yeterli kapasiteye sahip normallestirilmis bir fis (2P +
T) kablo ve sigorta veya otomatik olarak donatilmis bir
elektrik prizi hazirlayin devre kesici; 6zel topraklama
terminaline baglanmalidir Gug kaynagi hattinin toprak
iletkeni (sari-yesil).

e Tablo B-1 e gore elektrod tipini ve Figure B-1,A ya gére
kaynatma akimini secin.

e  Guvenlik icin gerekli tim 6nlemleri alarak kaynatma
islemine baslayin.

e Kaynak tamamlandiginda kaynak makinesini kapatin
ve elektrodu penseden cikartin.

TIG KAYNAK (sadece TIG tipi igin)

e Toprak Kkelepgesinin  konektoérlerini  ve cihazin

kutuplarina mesale; Kaynaklanacak malzemenin

turdine gore polariteyi (ileri veya geri) segin.

Toprak kelepgesini calisma pargasina baglayin.

Torg gazi tipilini gaz silindirine baglayin Sekil B-3.

TIG modunu segin.

Kaynak akimi segin.

Gaz silindirinin gaz akisini segin ve torg¢ valfini agin.

Gug kablosunu gug kaynagina takin ve agin kaynakgl.

iki faz arasinda bir duraklama olmadan asagidaki gibi

kaynak yapmak icin torcu kullanin.

Toueh J o Touch the piece with the
electrode.

Lift 1

| \\ée. TJ

Kaynak tamamlandiktan sonra cihazi kapatin.

ISISAL KORUMA

Makina yogun calistirlmasi durumunda isisal koruma devreye
girecek ve makineyi asiri 1Isinmaya karsi koruyacaktir. Isisal
korumanin devreye girmesi ile sari Isik yanacaktir. Isik
sondukten sonra kaynak makinesini tekrardan kullanabilirsiniz.
(Figur.B-1,B)

BAKIM ( MAINTENANCE )

Tum bakimlar IEC 60974-4 normlarinda egitim almis egitimli
personeller tarafindan yapilmaldir.

Lift the electrode from the
piece about 2-5 mm.

SORUNLARI GOZME ( Troubleshooting )

SORUNLAR SEBEP DUZELTME YOLU
Urain akim almiyor ve sari led uyari 1sig L Sogumasi icin yaklasik 2 dakika
yanlyor. Is1 korumas devreye girmistir. bekleyiniz. Uyari 1s1g1 kapanir.

Uriin agik ama akim almiyor.

Topraklama pensesi ve elektrod tutucu
kaynak makinesine baglanmamis olabilir.

Makineyi kapatin ve baglantilari kontrol
edin.

Unite diizgin kaynak yapmiyor.

Kutup hatasi.

Eletkrod paketinde tavsiye edilen
kutuplara bakiniz.

-) Cok énemli gaz akis orani.

TIG
-) Varsayilan tungsten elektrodundan -) Yeterli boyuta sahip bir tungsten
Dengesiz ark. geliyor. elektrodu kullanin.

-) Gaz akis oranini azaltin.

Elektrot eriyor.

Polarite hatasi.

Toprak kelepgesinin gercekten ona bagh
oldugunu kontrol edin.
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BOSANSKI

PREDSTAVLJANJE

Ovo je uredaj generator za pretvaranje elektri¢ne struje koja je

primjerna za zavarivanje (Fig.B-0). Zahvaljujuéi inverterskoj

tehnologiji omoguéava postizanje visokih mogucnosti, iako je

malen i lagan. Generator je prenosiv i jednostavan za rukovanje.

Uredaj je primjeran za zavarivanje sa oblozenim elektrodama

(Tab.B-1) i mozZe se prikljuciti sa jednakom ili jo$ ve¢om snagom

nego $to je navedeno u Tablici B-2. (viSe detalja mozete pronadi

u C priruéniku koji je prilozen u paketu).

OPIS UREDAJA (Slika B-1)

A Dugme za struju zavarivanja

B Toplinska zastita - LED indikator

C Negativni pol (-)

D Pozitivni pol (+)

E ON-OFF Ef+dugme

F Elektri¢ni kabel

G Power LED

H ekran

| TIG - MMA selektor (samo za TIG model)

INSTALACIJA

Instalacija mora obiti obavljena pod vodstvom stru¢no

osposobljene osobe koja je obavila osposobljavanje u skladu

sa TSANDARDOM oznakeE C |1 06974-9 io k allnim

zakonodavstvom. Za podizanje stroja potrebno je koristiti ru¢ku

koja se nalazi na vrhu uredaja u polozaju kada je uredaj

isklju¢en. Ulazni napon mora se slagati s naponom navedenim

na plogici o t ehni¢kim s pecifikacijama n a proizvodu. Masinu

rpikljucite an lektri¢ni usstav okji mia karakteristike isporuke i

zastitu napajanja (osigurac i/ili sklopku) koji su spojivi s

koritenjem stroja. Za viSe informacija pogledajte plogicu na

proizvodu.

KAKO KORISTITI APARAT ZA ZAVARIVANJE Upozorenje:

Prije koriStenja aparata za zavarivanje pazljivo procitajte rizike

u opéem priruéniku o sigurnosti koji je povezan sa procesom

zavarivanja. - Povezivanje uzemljenja i nosaca elektrode do

konektora aparata (Slika B-1, C i D) se vrti kako bi se osigurao

dobar prihvat. I1zaberite polaritet Slika. B- 2(1. Naprijed ili 2.

Nazad) s bozirom na oblogu elektrode (za viSe informacija

pogledajte pakiranje elektroda) (vactka - C).

Zavarivanje MMA elektrode

e  Prikljudite uzemljenje na komad koji zavarujete kako
biste uspostavili dobar kontakt izmedu komada koji
zavarujete i uzemljenja $to blize podrucju zavarivanja,
umetnite elektrodu u nosag elektrode.
e Umetnite elektri¢ni priklju¢ak u elektri¢nu uti¢nicu i

ukljucite aparat za zavarivanje na sklopki (Slika B-1,
e)

(Prevod sa originalnih uputstava) Bl

u poziciju ON. Za masine za zavarivanje bez utikaca
(115 / 230V modeli), spojite normalizovani utika¢ (2P +
T) - koji ima dovoljno snage - do snage kablovima i
pripremite mrezni prikljuéak opremljen osigura&ima ili
automatskim prekidag; treba prikljuciti posebni terminal
za zemlju provodnik zemljiSta (zuto-zeleni) linije
napajanja.

e |zaberite napon zavarivanja (Slika B- 1, A) s obzirom
na tip elektrode (Tablica B-1).

e  Prije poetka zavarivanja se pobrinite za svu p otrebnu
s igurnosnu z astitu v as o sobno i | judi oko vas.

e Kada zavrSite sa zavarivanjem iskljucite aparat za
zavarivanje i izvadite elektrodu iz nosaca elektrode.

TIG WELDING (samo za TIG tip)

e Prikljucite konektore na uzemljivaéu i na baklie na
polove uredaja; izaberite polaritet (napred ili nazad) u
odnosu na tip materijala koji treba zavariti.

e  Prikljugite stezaljku za zemlju na radni komad.

e Prikljucite gasnu cevcicu plamenika u gasni cilindar
Fig.B-3.

e |zaberite rezim TIG.

e |zaberite struju zavarivanja.

e Odaberite protok plina cilindra za gas i otvorite baklju
ventil.

e  Prikljucite kabl za napajanje na napajanje i ukljuCite ga
zavarivac.

e Koristite baklju da zavarite u nastavku bez pauze
izmedu dve faze.

——
| Lin\\ !‘e— T_i

Kada zavrsite zavarivanje, iskljucite aparat.

TOPLINSKA ZASTITA

Ako se aparat za zavarivanje koristi duze razdoblje i za
zavarivanje s viSim naponom, moze se ukljuditi zastita od
pregrijavanja aparata za zavarivanje. Ako svijetli Zuta
upozoravajuc¢a LED ON lampica na aparatu za zavarivanje, ona
nam prikazuje da se ukljuila toplinska zastita. Sve dok lampica
svijetli, aparat nece djelovati dok se ne ohladi. Kada se aparat
za zavarivanje ohladi, lampica se ugasi. (Fig.B-1,B)
ODRZAVANJE

Svi servisni radovi moraju biti obavljeni od strane
osposobljenog osoblja u skladu s mjerilima IEC 60974-4.

Dodirnite komad sa
elektrodom.

Podignite elektrodu od
komada oko 2-5 mm.

UKLANJANJE POGRESAKA

APARAT NE RADI

UZROCI RJESENJA

Aparat ne radi i svijetli zuta LED lampica
za zastitu od pregrijavanja.

Toplinska zastita se je ukljucila.

Pri¢ekajte da se aparat za zavarivanje
ohladi cca. 2 minute. Zuta LED lampica
ée se ugasiti.

Aparat je uklju€en ali ne radi.

Kabel za uzemljenje ili nosac elektrode
nije priklju¢en na aparat za zavarivanje.

Ugasite aparat i provijerite prikljucke.

Va$a aparat ne zavaruje ispravno.

Pogreska polarizacije.

Pogledajte uputstva na ambalazi
elektroda i snagu koja je za njih potrebna.

Nestabilan luk.

-) Podrazumevano dolazi iz volframove
elektrode.
-) Preveliki protok gasa.

-) Koristite volfram elektrode
odgovarajuée veligine.
-) Smanijiti protok gasa.

Elektroda se topi.

Greska polariteta.

Proverite da li je spona za zemlju zaista
povezana na +.




HRVATSKI

PREDSTAVLJANJE

Ovo je uredaj generator za pretvaranje elektri¢ne struje koja je

prikladna za zavarivanje (Fig.B-0). Zahvaljujuéi inverterskoj

tehnologiji omogucéava postizanje visokih moguénosti, iako je

malen ilagan. Generator je prenosiv i jednostavan za rukovanje.

Uredaj je prikladan (Tab.B-1) za zavarivanje s oblozenim

elektrodama i moze se prikljuditi s jednakom ili jo§ veéom

snagom nego $to je navedeno u Tablici B-2. (viSe detalja

mozete pronaci u C priru¢niku koji je prilozen u paketu).

OPIS UREDAJA (Slika B-1)

A Gumb za struju zavarivanja

B Toplinska zastita - LED indikator

C Negativni pol (-)

D Pozitivni pol (+)

E ON-OFF gumb

F Elektriéni kabel

G LED napajanja

H Prikaz

| TIG - MMA selektor (samo za TIG model)

INSTALACIJA

Instalacija mora biti pod vodstvom stru¢no osposobljene osobe

koja je obavila osposobljavanje u skladu sa STANDARDOM

oznake IEC 60974-9 i lokalnim zakonodavstvom. Za podizanje

stroja potrebno je koristiti ru¢ku koja se nalazi na vrhu uredaja u

poloZaju kada je uredaj isklju¢en. Ulazni napon mora se slagati

s naponom navedenim na plogici o tehnic¢kim specifikacijama na

proizvodu. Stroj priklju¢ite na elektriéni sustav koji ima

karakteristike isporuke i zastitu napajanja (osigurac i/ili sklopku)

koji su spojivi s koriStenjem stroja. Za viSe informacija pogledajte

plocicu na proizvodu.

KAKO KORISTITI APARAT ZA ZAVARIVANJE

Upozorenje: Prije koriStenja aparata za zavarivanje pozorno

proditajte rizike u opéem priruéniku o sigurnosti koji je povezan

s procesom zavarivanja. - Povezivanje uzemljenja i nosaa

elektrode do konektora aparata (Slika B-1, C i D) se vrti kako bi

se osigurao dobar prihvat. |zaberite polaritet Slika. B-2 (1.

Naprijed ili 2. Nazad) s obzirom na oblogu elektrode (za viSe

informacija pogledajte pakiranje elektroda) (dio - C).

Zavarivanje MMA elektroda

e  Prikljucite uzemljenje na komad koji zavarujete kako
biste uspostavili dobar kontakt izmedu komada koji
zavarujete i uzemljenja $to blize podrucju zavarivanja,
umetnite elektrodu u nosag elektrode.
e Umetnite elektrini priklju¢ak u elektricnu utinicu i

ukljucite aparat za zavarivanje na sklopki (Slika B-1, E)
u poziciju ON. Za strojeve za varenje bez utika¢a

(Prijevod iz izvornih uputa)

(modeli 115/230V) prikljuéiti na kabel za napajanje
normaliziranu uti¢nicu, (2P + T) prikladnog kapaciteta i
osposobiti  utiénicu mreze  saosigura¢ima ili
automatskim  prekidaéem; prikladan  terminal
uzemlijenja mora biti prikljuéen na sprovodnik
uzemljenja (zuto-zeleno) linije napajanja.

e |zaberite napon zavarivanja (Slika B-1, A) s obzirom
na tip elektrode (Tablica B-1).

e  Prije pocetka zavarivanja pobrinite se za svu potrebnu
sigurnosnu zastitu vas osobno i ljudi oko vas.

e Kada zavrsite sa zavarivanjem iskljucite aparat za
zavarivanje i izvadite elektrodu iz nosaca elektrode.

TIG WELDING (samo za TIG tip)

e Spojite konektore stezaljke za uzemljenje i stezaljke
baklja na stupove uredaja; odaberite polarnost
(naprijed ili natrag) u odnosu na vrstu materijala koji
treba zavariti.

e  Spojite stezaljku za uzemljenje na radni komad.

e  Spojite plinsku cijev plamenika na plinski cilindar SI.B-

e  Odaberite TIG nadin rada.

o  Odaberite struju zavarivanja.

e  Odaberite plinovite plinove cilindra i otvorite ventil za
gorivo.

e  Spojite mrezni kabel na napajanje i ukljudite
zavarivag.

e Upotrijebite baklju za zavarivanje kao u sljede¢em
bez Supljine izmedu dvije faze.

Teuch !: | Dodirnite komad s
elektrodom.

T Podignite elektrodu od
| ‘\é‘é’:T_I komada oko 2-5 mm.
Zaustavio zavarivanje, iskljucite stroj.

TOPLINSKA ZASTITA

Ako se aparat za zavarivanje koristi duze razdoblie i za
zavarivanje s viSim naponom, moze se ukljuciti zastita od
pregrijavanja aparata za zavarivanje. Ako svijetli Zzuta
upozoravaju¢a LED ON lampica na aparatu za zavarivanje, ona
nam prikazuje da se ukljucila toplinska zastita. Sve dok lampica
svijetli, aparat nece djelovati dok se ne ohladi. Kada se aparat
za zavarivanje ohladi, lampica se ugasi. (Slika.B-1,B).
ODRZAVANJE

Svi servisni radovi moraju biti obavljeni od strane osposobljenog
osoblja u skladu s mjerilima IEC 60974-4.

OTKLANJANJE POGRESAKA

APARAT NE RADI

UZROCI RJESENJA

Aparat ne radi i svijetli zuta LED lampica
za zastitu od pregrijavanja.

Toplinska zastita se ukljucila.

Pri¢ekajte da se aparat za zavarivanje
ohladi cca. 2 minute. Zuta LED lampica

ée se ugasiti.
Aparat je ukljuéen ali ne radi. Kabel za szemljenje ili nosac elektrode Ugasite aparat i provjerite
nije priklju¢en na aparat za zavarivanje. prikljucke.

Va$ aparat ne zavaruje ispravno.

Pogreska polarizacije.

Pogledajte upute na ambalazi elektroda i
snagu Kkoja je za njih potrebna.

Nestabilni luk.

-) Zadano dolazi iz volframske elektrode.
-) Prevelika brzina protoka plina.

-) Koristite volframsku elektrodu
odgovarajuée velicine.
-) Smanijite protok plina.

Elektroda se topi.

Pogreska polariteta.

Provjerite je li stezaljka za uzemljenje
stvarno spojena s +.




MAKEOOHCKU

NPECTABYBAKE

OBoj ypen e reHepaTtopcka nHeepTepcka crpyja (DC) norogHa
3a 3aBapyBame (Fig.B-0). BnarogapeHve Ha TexHonormjaTta Ha
WHBEPTEP KOja OBO3MOXYBa MOCTUIHYBawe Ha BUCOKU
nepdopmaHcy, foAeka YyBa Mana rofnemMmHa U TeXuHa,
3aBapyBayvoT € MPEHOCNMB U NECEH 3a pakyBawe. YpeaoT e
norofeH 3a 3aBapyBane co 06noxeHu enekrtpoam (Tab.B-1) n
MOXe [a Ce MoBp3e CO eNIeKTPUYHU FreHepaTopu co MOKHOCT
e[HaKkBa Ha WNU MOBUCOKA O OHaa LUTO € MNpuKaxaHa BO
Tabena b-2 (3a noeeke getanv Be MOnMMe MNOrneaHeTe ro
ynatcteoTo 3a L YAKYBAHSE BknyyeHO BO nakeToT).

onuc HA YPEOOT (cnuka B-1).

A Konye 3a 3aBapyBadyka cTpyja

B TonnoTHa sawTuTta — JIE[, uHgmnkatop

C HeraTumseH non (-)

D MosuTtueeH non (+)

E ON-OFF konue

F Kaben 3a HanojyBare

G mokHocT LED

H lMpukas Ha

| TIG - MMA cenekTop (camo 3a TIG moaen)

WHCTANALUJA

WHcTanaunjata mopa pfpa 6uage HanpaBeHa of oOy4yeH
nepcoHan ycornaceHoct co craHaapaotr IEC 60974-9 wu
TeKOBHAaTa W NOKanHOTO 3aKOoHOA4aBCTBO. 3a ga ce nogurHe
MalumHaTa mMopa Aa Ce KOPUCTU paykaTta nocTaBeHa Ha BpBOT
Ha npon3soaoT co mawumHa Bo OFF nosnumja. BnesHnoT HanoH
Mopa da OAroBapa HanmoHOT Ha3Ha4YeH Ha TexHWdkarTa nnova
Koja ce Haora Ha npoussog. KopucteTe ja mawwwmHaTa Ha
€neKTpUYEeH CUCTEM CO KapaKTEPUCTUKM 3a HanojyBawe U
3awWwTunTa Ha eHepruja (ocurypyead v / nnu gudepeHumjaneH
NpeknHyBay) ko ce KoMnaTUBUIHU Co TekoBHaTa noTpebHa 3a
HeroBa ynoTpeba. 3a noBeke Jetanu BugeTe mm
WHopMaLmMTE Ha niovaTa NocTaBeHa Ha MaLuvHa.

KAKO CE YNOTPEBYBATE

MpenynpepyBawe: Kopuctete rm cuTe MepkM Ha
npeTnasnueBoCcT WTO ce OapaaT Bo 6e3begHocTa OMWTO
ynaTcTeo nped paboTa Ha 3aBapyBayoT, YuTake
BHUMAaTETHO PU3NLIMTE NOBP3aHN CO NPOLIECOT Ha
3aBapyBame (gen - B).

MMA 3aBapyBak-€ Ha enekrpoga

e BP3yBakeTO NOMEry 3eMjeHUTEe KNeMU U HOCUTENOoT
Ha

enekTpogata Co npuknyyouuTe Ha ypepot (cnuka B-1,C

n D), ce

BpTaT 3a Aa ce obe3benn pobap 3adpat. M3bepeTeron
naputeToT kako Ha Cnuka B 2 (1. Hanpepg unn 2. Hasap)
BO 3aBMCHOCT Of CMOjOT Ha enekTpoauTe (3a noeeke

MHopMaumy nornes eTe ro nakyBakeTo Ha enekTpoauTe).

®  puUKnyd4eTe ja 3emjeHaTa knema co AenoT LTo Ke ce

3aBapyBa, Ha HauuMH fa BocroctaeuTe WTO nogoGap
KOHTaKT Momery JenoT WTO ce 3aBapyBa M knemarta BO
6rMaMHa Ha MecTOTO Ha 3aBapyBawe, W BHECETE ja

enekTpojaTa Bo APXauoT 3a eNeKTpoau.
e OCTaBeTe ro eNeKTPUYHMOT MPUKMNYYOK BO ENeKTP

(MpeBog o4 OpUrMHanHM UHCTPYKLK)

WYHUOT LUTEKEP W BKIyYyeTe ro ypenoT 3a 3aBapy
Bake CO npekuHysayoT Bo noauuuja ON (Cnwuka B-
1,e). 3a mawwuHn 3a 3aBapyBate 0e3 MpUkNy4vok
(115 / 230V mopgenu), noBp3eTe cCe HOpManuampaH
npuknyyok (2P + T) - Koj Ma [OBONEH KanauuTeT - Ha
MOK kaben W MOAroTBETE rO [NAaBHWOT LUTEKEP
OMpeMeH CO  OCWrypyBays WnNu  aBTOMAaTCKW
NpekMHyBay Ha enekTpudyHo komno; Tpeba ga Guage
noBp3aH cneumjanHMoT TepMuHan 3a 3emja 3emjaTa
NPOBOAHMK ()KONTO-3eNeHa) Ha Hanojyeake nuHuja.

e pbepeTe ro HaNoHOT Ha 3aBapyBake (Cnuka B-1, A)
BO 3aBUCHOT OA TMNOT Ha enekTpoaara (Tabena B-1).

e pea 3anoyHyBakbe CO MPOLECOT Ha 3aBapyBakse
norpmxeTe ce 3a cBojaTa 6e3begHocT M 3a nyreTo
okony Bac.

e ora Ke 3aBpLUATe CO MPOLECOT Ha 3aBapyBake U
CKInyyeTe ro ypefoT 3a 3aBapyBatbe U OTCTPaHETE 1
eneKkTpoauTe Of APXayoT 3a EeNeKTPOAU.

TIG WELDING (camo 3a Tunot Ha TIG

e [loBp3eTe rv KOHEKTOPWTE Ha APXKaYoT M Ha haken Ha
cTon6oBuWTe Ha ypeaoT; u3bepeTe nonapuTeToT
(Hanpea wnu Hasag) BO OAHOC Ha BMAOT Ha
maTepujanoT wTo Tpeba Aa ce 3aBapw.

e [loBps3eTe ro ApxayoT co paboTHOTO napue.

e [loBpseTe ja racHaTa UeBka Ha dakenoT CO racHuoT
unnuHgap N3bepete ro pexumot TIG Fig.B-3.

o W3bepeTe ja cTpyjaTa 3a 3aBapyBatse.

e  l36epeTe ro NpoOTOKOT Ha rac Ha LMMMHAEPOT 3a rac
un.

e  OTBOpETE ro BEHTUNOT Ha hakenoT.

e [loBp3ete ro kabenoT 3a HanojyBawe CO
HanojyBar-€TO U BKIy4eTe ro 3aBapyBayvoT.

o KopucteTe ja dpakenoT 3a 3aBapyBare Kako LUTO
cnepyBa 6e3 naysa nomery gBete asu.

Touch ! : | [JonpeTe ro napyeTo co

enekTpogarta.
T — MopurHeTe ja
enekTpoaara of napye
I—ET-I osony 2-5 Mm. i
Mo 3aBapyBate, He 3abopaBajTe Aa ro UCKny4uTe anapaToT.
TEPMANHA 3ALUTUTA
[okonky ypenoT ce ynoTpebGyBa 3a NoJjonr nepvog unu
3aBapyBak-e CO NOBUCOK HaMoH, MOXe Aa Ce BKNy4YMu 3awTtuta
of, MperpeBare Ha ypefoT 3a 3aBapyBame. [JOKOnKy CBETU
xonTata cujanunyka LED ON Ha anapatoT
3a 3aBapyBawe, TOa 3HAYM feKka e aKTMBMpaH CUCTeMOT
3a TepmanHa 3awTuta. [logeka cBeTn cujanunykata, ypegsoT
Hema na pa6boTu ce fopeka
He ce u3nagu. Kora ypepnoT 3a 3aBapyBame € u3nageH
orawl cujanndkara ke ce ucknyyu. (Cnwvka. B-1.B).
OOPXXYBAE
CuTe cepBucu mopa da GupgaT HanpasBeHU of KBanuduky
BaHW Nuua 3a Taa paboTa BO COrMacHOCT CO CepTUdMKaToT
IEC 60974-4.

TCTPaHyBaH€ Ha rpeluku

DedbekTtn

MpuumHm

Peluenuja

Ypenot He paboTu n cBeTH ontata
LED cujanuyka 3a s3awTtuta of nperpesamwe.

TepmarnHara 3awTuTa ce BKnyyuna.

MoyekajTe Aa ce n3naau ypeaor 3a
3aBapyBatse 04 npunuka 2 muHytu. XXontarta
LED cwujanunyka ke ce UCKITyYu.

YpenoT e BKny4yeH, Ho He paboTu.

Kabenot o 3emjeHara 3awTuTa Unm gpxadyot
Ha enlekTpozaTa He e NPUKIyYeH Ha ypeaoT 3a
3aBapyBatbe.

M3racHeTe ro ypeaoT v npoBepuTe
npuKnyyoLmTe.

BawwuoT ypes He 3aBapysa npaBWIiHO.

[pewuka npu nonapusauuja.

MorneaHeTe rv ynatcTBaTa Ha ambanaxara
Ha enekTpoauTe 1 MOKHOCTa noTpebHa 3a
HUB.

HecTabuneH nak.

-) CTanfappHo poara og BorndpamckaTa
enekTpoaa.
- MNpemMHory BakeH NpoOTOK Ha rac.

-) KopucTeTte Bondpam enektpoaa co
CO0ABETHA ronemuvHa.
-) Hamanysare Ha npoTOKOT Ha rac.

Enek‘rpoAaTa ce Tonu.

Fpel.uKa Ha nonapuTeToT.

MpoBepeTe Aanu 3emjata HaBUCTUHA €
noBp3aHa co +.




ROMANA

INTRODUCERE

Acest aparat este un generator de curent invertor (DC) potrivit
pentru sudarea (Fig.B-0). Datoritd tehnologiei invertor care
permite atingerea performante inalte pastrand in acelasi timp
marime si greutate reduse , este portabil si usor de manipulat.
Dispozitivul este potrivit pentru sudarea cu electrozi avand
invelis (Tab.B-1) si poate fi conectat la generatoare de curent cu
o putere egala sau mai mare decat cea mentionata in tabelul B-
2.(pentru mai multe detalii va rugdm sa consultati manualul
PARTEA C incluse in pachet).

DESCRIEREA MASINII (FIG. B-1)

. Butonul de de reglare a curentului de sudare

. Indicator cu LED-uri - protectie termica

. Borna negativa (-)

. Borna pozitiva (+)

. Comutator ON - OFF(Pornit-Oprit)

. Cablul de alimentare

G Power LED

H Afisajul

| Selector TIG - MMA (numai pentru modelul TIG) INSTALARE
Instalarea trebuie facuta de catre personal instruit in
conformitate cu standardul IEC 60974-9 si reglementarile aflate
in vigoare in legislatia locald. Pentru ridicarea masinii trebuie
folosit manerul pozitionat pe partea superioara a produsului,
cu comutatorul in pozitia OFF (oprit). Tensiunea de alimentare
trebuie sa fie aceeasi cu tensiunea indicata pe placuta de
identificare situata pe produs. Utilizati aparatul pe reteaua
electrica de alimentare cu caracteristici si putere de protectie
(sigurante si / sau disjunctor cu protectie diferentiald). care
sunt compatibile cu curentul necesar pentru ei utilizare. Pentru
mai multe detalii a se vedea informatia de pe eticheta
amplasata pe aparat.

CUM SE UTILIZEAZA

Avertizare: Utilizati toate masurile de precautie cuprinse in
manualul cu masuri generale de siguranta necesare a fi
respectate fnainte de a folosi invertorul, citind cu atentie
riscurile ce exista in procesul de sudare (partea - C).

e Sudarea in MMA: Conectati mufele clestelui de masa
si a clestelui port-electrod, la conectorii rapizi ai
aparatului (fig B-1, C si D) rotindu-I apoi pentru a
asigura un contact ferm. Alegeti polaritatea Fig.B-2 (1.
directa sau 2. inversa) in functie de tipul electrozilor
(pentru mai multe informatii consultati informatiile de
pe ambalajele electrozilor).

e Conectati clestele de masa la piesa de lucru ce
urmeaza a fi sudata stabilind un contact electr ic ferm
intre Cleste si piesa, cat mai aproape posibil de zona
in care se sudeaza, fixati electrodul in port-electrod.

e Introduceti stecherul in priza si porniti aparatul de

MmmMmOO W >

(Traducere din instructiunile originale) [l

sudura prin apasarea comutatorului (figura B-1, E) in
pozitia ON(pornit). Pentru masinile de sudat fara
stecher (modele 115 / 230V), conectati un dop
normalizat (2P + T) - avand o capacitate suficienta - la
putere cablul si pregédtiti o prizd de alimentare
prevazutd cu sigurante sau cu o prizd automata
intrerupator de circuit; terminalul de impamantare
special trebuie conectat la conductorul de pamant
(galben-verde) al liniei de alimentare.

e Selectati curentul de sudura (fig B-1 A), in functie de
tipul deB-electrod selectat (Tab. 1).

o Incepeti operatia de sudurg, utilizand toate masurile de
protectie necesare pentru a asigura securitatea
dumneavoastra si a personaleor/obiectelor din zona de
lucru.

e Cand sudarea este finalizata, opriti aparatul si eliberati
electrodul de portelectrod.

TIG WELDING (numai pentru tipul TIG)

e Conectati conectorii clemei de impamantare si a
conectorului tortd la polii dispozitivului; alegeti
polaritatea (inainte sau inapoi) in functie de tipul de
material care trebuie sudat.

e Conectati clema de impamantare la piesa de lucru.

e Conectati tubul gazului de ardere la cilindrul de gaz
Fig.B-3.

e  Selectati modul TIG.

e  Selectati curentul de sudura.

e Selectati debitul de gaz al cilindrului de gaz si
deschideti supapa arzatorului.

e Conectati cablul de alimentare la sursa de alimentare
si porniti sudorul.

e  Folositi lanterna pentru a suda ca in cele ce urmeaza
fara o pauza intre cele doua faze.

e |
| Li"Q !L T-i

Odata ce sudarea a fost finalizata, opriti aparatul.

PROTECTIA LA SUPRASARCINA

in cazul in care aparatul este utilizat pentru ciclul de lucru dur,
dispozitivul de protectie termicd va proteja aparatul de
supraincalzire. LED-ul galben aprins indica faptul ca protectia
termica este activata. Este posibil sa sudati din nou o data cu
stingerea LED-ul ului galben. Fig.(B-1,B).

INTRETINERE

Toate operatile de intretinere trebuie efectuate la calificat
personal, in conformitate cu norma (IEC 60974-4).

Atingeti piesa cu
electrodul.

Ridicati electrodul din
piesa in jur de 2-5 mm.

DEPANARE

ANOMALII

CAUZE REMEDII

Invertorul nu livreaza curent de sudura si
indicatorul LED galben de protectie

Protectia la suprasarcina a decuplat.

Asteptati ca aparatul sa se raceasca, in
jur de 2 minute. LED-ul indicator se

termica se aprinde. stinge.
. Cablul de masa sau cablul clestelui port- riti invi rul si verificati/ref i
Invertorul nu livreaza current. ) p Oprit ertoru $! Vel cati/refacet
electrod nu sunt conectate la invertor. conexiunile.

Invertorul dumneavoastra nu sudeaza
correct.

Polaritate gresita.

Alegeti polaritatea corecta.

Arcul instabil.

-) Implicit provenit de la electrodul
tungsten.
-) Rata de debit prea mare a gazului.

-) Folositi un electrod de tungsten cu o
dimensiune adecvata.
-) Reduceti debitul de gaz.

Electrodul se topeste.

Eroare de polaritate.

Verificati daca clema de impamantare
este conectatd la +.




BBJIITAPCKA

BbBEOEHUE

ToBa yCTPOWCTBO € UHBEPTOPEH reHepaTop Ha Tok (DC), noaxoasuy 3a
3aBapsBaHe dur. B-0. bnarogapeHne Ha nHBepTopHaTa TEXHONOrus,
KOSTO  MO3BOMSIBA MOCTUraHe Ha  BMCOKM  EKCnoaTauWoHHU
XapakTepucTuku npu 3anasBaHe Ha Marku pasmepu U Terno,
3aBapbYHMSAT anapaT € NPeHOCUM 1 fleceH 3a paboTa. YCTPOWCTBOTO €
noAxoAsiLLIO 3a 3aBapsiBaHe C enekTpoau ¢ nokputue (Tabnuua B-1) n
MOXe Aa 6bae CBbp3aHO KbM reHepaTopu C MOLLHOCT, paBHa Uiu no-
BMUCOKAa OT Ta3W, nocoyeHa B Tabnuua B-2. (3a noeeye nogpobHOCTU
BwxTe 6poliypaTa Ha YacTt C, BknoyeHa B nakeTa.).

OMNUCAHME HA MALLUHATA ( ®ur. B-1).

A Konue 3a 3aBapbyeH TOK.

B LED unHaukaTop 3a TepmuyHa 3awmTa. C

OTpuuaTeneH nonwoc (-).

D MonoxwuteneH nonioc (+).

E Mpeskniousaten BKI.-U3KJ1. F

3axpaHBaly kaben.

G aucnneri Ha LED

H vHavkaTopa 3a 3axpaHBaHe

| CenekTop TIG — MMA (camo 3a TIG moaen)

WHCTAINTUPAHE

WHcTannpaHeTo Tpsbsa Aa ce u3BbpwM OT 0OyyeH nepcoHan B
CcbOoTBETCTBME CbC cTaHaapta |[EC 60974-9 un pedcTBawWoTo w
MECTHOTO 3aKkoHOoAaTencTBo. 3a noBauraHe Ha MawuvHaTta TpsibBa Aa
Cce U3Mon3Ba ApbXKKaTa, pas3noniokeHa BbPXY NPOAYKTa, MpU KOeTo
MalluHaTa TpsibBa Aa e u3knioyeHa. BxoaHOTO HanpexeHue TpsibBa
[la CbBMaja C HanpeXxeHWeTo, NOCOYEHO Ha TabernkaTa C TEXHNYEeCKN
[laHHW, MocTaBeHa BbpXy rMpoaykTa. M3nonssaite MawuHata C
enekTpuyecka cuctema C @yHKUMKM 3a 3awuTa OT 3axpaHBallo
HanpexeHve (npeanasuten w/wnu audepeHumaneH npesknioyBaTen),
KOUTO Ca CbBMECTMMM C TOKa, He0OX0AMM 3a HEMHOTO n3nonssaHe. 3a
nopeye noapobHocTM BwXKTE MHGoOpMauusiTa Ha Tabenkata,
rocTtaBeHa Ha MaluMHaTa.

KAK CE U3NON3BA

Mpepynpexaenue: MNpeaun aa sanoyHeTe paboTa CbC 3aBapbYHUA
anapart, B3emMeTe BCUYKM U3NCKBAHW NPeAna3Hn MepKu, NOCOYEHN B
06LL0TO PBKOBOACTBO 3a 6€30MacHOCT U Ce 3ano3HaliTe BHMMaTesHo C
pucKkoBeTe, CBbP3aHu C npoLeca Ha 3aBapsiBaHe (4acTt - C).
ENEKTPOOHO 3ABAPABAHE (MMA)

e  CBbpxXeTe LUENCENHUTE HakpalHUUM Ha 3a3emsiBaliata
lMNKa M AbpXaya Ha enekTpoja KbM CbOTBETHUTE
LencernHu rHesga Ha MawwmHata (cdur. B-1, C n D) ¢ neko
3aBbpTaHe, 3a ja ocurypute fo6po 3axsaliaHe. M3bepete
nonspHoctta dur.B-2 (1. npaBa wunu 2. obpaTHa) B
3aBUCHMOCT OT MOKPUTMETO Ha enekTpoauTe (3a nosedve
MHpopMaLumMa BWXKTe J[aHHUTE BbPXy oOMakoBkaTta Ha
enekTpoauTe).

e  (CBbpxkeTe 3aseMsiBallaTa LUMMKA KbM AeTaina, KOWTO Lie
3aBapsiBaTe, kaTo Ce CTpeMuTe Aa YCTaHOBMTE HaaexaHa
TOYKa Ha KOHTaKT Mexay meTana U wunkaTta, Bb3MOXHO
Han-6mMmM3o A0 30HaTa, KOATO lWe Obae 3aBapsiBaHa.
MocTaBeTe enekTposa B Abpxaya 3a enekTpoa.

(MpeBoA OT OPUTMHAMHI MHCTPYKLIM)

e [locTaseTe Wencena Ha 3axpaHeawus kaben B
eneKTPUYECKNs KOHTaKT 1 BKIMoYeTe 3aBapbyHus anapar,
KaTo HaTucHeTe npeskmntovsaTtens (dwr. B-1, E) B
nonoxeHue ON (BKIJ1.). Mpu 3aBapbyHM anapaTu 6e3
wencen (mogenu 115/230V) cebpxkeTe HOpManusmpaH
wencen (2P+T) ¢ gocTaTbyeH KanaumMTeT KbM 3axpaHBaLums
kaben n NoaroTeeTe eneKTpUYECKV KOHTaKT, CHabaeH ¢
npeanasuTeny UnvM aBTomaTuyeH npekbceay. CneunanHaTa
3asemuTenHa knema Tpsibea aa 6be cBbp3aHa KbM
3a3eMUTENHUSA NPOBOAHUK ()KbIITO3EMIeH) Ha 3axpaHBaLLmsi
kaben.

e U3bepeTe 3aBapbyHUA TOK (PUI. B-1, A) kaTo hyHKUMA OT
Tuna Ha n3bpaHusa enekTpoa (tabn. B-1).

e  3anouHeTe 3aBapbyHaTa onepaums, kaTo u3nonaeaTe
BCUYKM HEOOXOAUMM 3aLLMTK 3@ CUTYPHOCTTA.

e  KoraTo 3aBapsiBaHETO MPUWKIOYN, U3KIIOYETE MaLUMHaTa u
ocBoboAeTe enekTpoaa OT Abpkaya 3a enekTpos.

TIG 3ABAPABAHE (camo 3a mogenu c TIG):

e  (CBbpXkeTe CbeAVMHUTENUTE HA 3aseMsBallaTa LuMnKa U Ha
ropenkata KbM MOMKOCUTE Ha YCTpomcTsoTo. W3bepete
nonapHoctTa (nNpasa unu obpaTHa) cCNpsmo BUAa Ha
maTepuana, kKouTo we 6bae 3aBapsiBaH.

e  (CBbpxkeTe 3asemMsBallaTa LWMNKa KbM AeTalina.

e  CsbpxeTe TpbbaTa Ha rasoBarta ropenka kbm
rasosata 6yTunka (dur. B-3).

e UsbepeTte pexuma TIG.

e [3BepeTe 3aBapbyHUA TOK.

e U3GepeTe razoBus NOTOK Ha rasoeaTa OyTuska u oTBopeTe
KnanaHa Ha ropenkara.

e  CsbpxeTe 3axpaHBalma kaben KbM 3axpaHBaHeTo 1
BKIIOYETE 3aBapbyHusi anapar.

e  l3nonsBaiiTe ropenkara 3a 3aBapsiBaHe, KakTo € onMcaHo
no-gony, 6e3 npekbcBaHe Mexay ABeTe asu.

Touch J - [onpeTe aeTanna c
erneKkTpoAa.
e MosaurHete enekTpoaa ot
Li [AeTaiina Ha okosio 2—

N ‘[‘_I 5mm

CnpeTe 3aBapsiBaHeTO, U3KMNOYeTe MalIvHaTa.

TOMMUHHA 3ALLUTA

AKO MallMHaTa ce M3NoMn3Ba 3a TeXbK paboTeH LMKbLI, YCTPONCTBOTO

3a TepMWyHa 3awWMTa LWe MpeanasM MawuvHaTa OT nperpsisaHe.

XKentuar csetoguon ON (BKIJL.) nokassa, ye TepmuyHaTta 3awuTa e

BkMioyeHa. HoBo 3aBapsiBaHe MoOxe Ja 3arnoyHe crej  kaTo

cseToamoabT usracHe. (dur. B-1, B).

TEXHUYECKA NOAAPBXKA

Bcuykn  paboTtm no  TexHuyeckata noaapbxkka Tpsbsa pa  ce

M3BbPLWBAT OT KBanuduuupaH nepcoHan B CbOTBETCTBME C
HopmaTuBHUTE AokymeHTU (IEC 60974-4).

OTKPUBAHE U OTCTPAHABAHE HA HEU3NPABHOCTHU

AHOMANUN

NPUYUHU

HAYUH HA OTCTPAHABAHE

YCTPOWCTBOTO He noaasa TOK 1 CBETH
XbITUSAT CBETOAUOAEH UHAUKATOP HA
TepMUYHaTa 3aluTa.

Tepmo3salumTaTa Ha 3aBapbyHUs anapar e
BKITIOYEHa.

MavakaiiTe Kpasi Ha BPEMeTo 3a oxrnaxaaHe —
OKOMO 2 MUHYTU. MIHANKATOPBLT U3racea.

YCTPONCTBOTO € BKIOYEHO, HO He Nnojasa
TOK.

KabenbT Ha 3a3emsiBallaTa Wunka unm Ha
AbPXaybT Ha eNlekTpoAa He € CBbp3aH KbM
anaparTa.

M3knioueTe MalumHaTa u npoeepeTe
BPb3KUTE.

AnapaTbT He 3aBapsiBa NpaBWITHO.

['pelwuka B nonspHocTTa.

MpoBepeTe NONsAPHOCTTa, NOCoYeHa Ha
onakoBKaTa Ha enekTpoauTe.

TIG

HectabunHa abra

-) Mo noapasbupaxe nasa oT Bondpamosus
enekTpoa
-) Tebpae ronsm AebuT Ha rasoBus NOTOK

-) 3anonssavite Bondpamos enekTpos, ¢
noaxoasiy pasmep
-) Hamanete pebura Ha rasa

EnekTpoabT Cce Tonu.

[peluka B nonsipHOCTTa.

MpoeepeTe Aanu 3asemsBaliaTa
LMMNKa HaMCTUHa € CBbp3aHa C +.
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MAGYAR

BEVEZETES

Ez az eszkdz egy generator inverter aram (DC), amely

alkalmas a B-0 abra hegesztésére. Az inverteres

technologianak készénhetdéen, amely lehetévé teszi a nagy

teljesitmény elérését kis méret és suly mego6rzése mellett, a

hegeszté hordozhaté és kénnyen kezelhetd. A készulék

bevonatos elektrodakkal térténé hegesztésre alkalmas (B-1.

tablazat), és a B-2 tablazatban megadottal azonos vagy annal

nagyobb teljesitményli generatorokhoz csatlakoztathato.

(Tovabbi részletekért lasd a csomagban talalhat6 C rész

fuzetet).

A GEP LEIRASA (B-1. abra).

Hegesztéaram gomb.

B Hévédelem LED jelzéfény.

C Negativ polus (-).

D Pozitiv pélus (+).

E BE-KI kapcsolo.

F Tapkabel.

G Tapellatas LED

H Kijelz6

| TIG - MMA valaszt6 (csak a TIG modellhez)

TELEPITES

A telepitést képzett személyzetnek kell elvégeznie az IEC

60974-9 szabvanynak, valamint a hatalyos és helyi

jogszabalyoknak megfeleléen. A gép felemeléséhez a termék

tetején elhelyezett fogantyut kell hasznalni, mikézben a gép Kl

allasban van. A bemeneti feszlltségnek meg kell egyeznie a

terméken taldlhaté miiszaki tdblan feltuntetett feszultséggel.

Hasznalja a gépet olyan elektromos hal6zaton, amelynek

tapellatasa és tapellatasa (biztositék és/vagy

differencialkapcsold) kompatibilis a hasznalatahoz szikséges
aramerdsséggel. Tovabbi részletekért lasd a gépen elhelyezett
tablan talalhaté informaciodkat.

HOGYAN HASZNALJA

Figyelmeztetés: A hegesztégép hasznalata el6tt tegye meg az

altalanos biztonsagi kézikonyvben eldirt 6sszes ovintézkedést,

figyelmesen olvassa el a hegesztési folyamattal

kapcsolatos kockazatokat (rész - C).

ELEKTRODA HEGESZTES (MMA)

e Csatlakoztassa a foldel6 bilincs és az elektrodatarté
dugaszait a gép csatlakozoihoz (B-1, C és D abra) a
tamadast forgatva, hogy biztositsa a jo fogast. Valassza ki
a polaritast Fig.B-2 (1. elére vagy 2. forditott) az elektrédak
bevonatatél fliggéen (tovabbi informaciokért lasd az
elektrodakon talalhaté informaciokat. csomagolas).

e Csatlakoztassa a foldelébilincset a hegesztendd
munkadarabhoz, hogy a fém és a bilincs kozott jo
érintkezési pontot hozzon létre, a leheté legkézelebb a
hegesztend6 tertlethez, helyezze be az elektrédat az
elektrodatartéba.

(Forditas az eredeti utasitasbol)

e Dugja be a dugét a konnektorba, és kapcsolja be a
hegesztdgépet a kapcsold (B-1. abra, E) ON allasba
allitdsaval. Dug6 nélkuli hegesztégépekhez(115/230 V-os
modellek), csatlakoztasson egy normal csatlakoz6dugot
(2P + T) - megfelelé6 kapacitassal - a tapkabelhez, és
készitsen elé egy biztositékokkal vagy automatikus
megszakitoval ellatott halozati aljzatot; a specidlis foldeld
csatlakozot a foldhoz kell kotni. a tapvezeték vezetdje
(sarga-zold).

e Valassza ki a hegesztéaramot (B-1. ABRA, A) a kivalasztott
elektroda tipusanak figgvényében (B-1. tablazat).

e Inditsa el a hegesztési miveletet a biztonsag érdekében
szilkséges Osszes védelemmel.

e A hegesztés befejeztével kapcsolja ki a gépet, és engedje
ki az elektrodat az elektrodatartobol.

AWI HEGESZTES (csak AWI tipus esetén):

o Csatlakoztassa a féldeldbilincs és a pisztoly csatlakozoéit a

készulék pélusaihoz; valassza ki a polaritast (elére vagy

hatra) a hegesztend6 anyag tipusatél fliggéen.Connect the
earth clamp to the work piece.

Csatlakoztassa a pisztoly gazcsévét a gazpalackhoz

(B-3. abra). Valassza ki a TIG modot.

Valassza ki a hegesztdaramot.

Véalassza ki a gazpalack gazaramat, és nyissa ki a

pisztolyszelepet.

Csatlakoztassa a tapkabelt a tapegységhez, és kapcsolja

be a hegesztégépet.

e Hasznalja a pisztolyt a hegesztéshez az alabbiak szerint
anélkil, hogy szunetet tartana a két fazis kozott.

Touch ! : |
Lir ] Emelje fel az elektrodat a
L—*ET.I darabbol kb. 2-5 mm-re

Leallitotta a hegesztést, kapcsolja ki a gépet.

Erintse meg a darabot az
elektrodaval.

HOVEDELEM

Ha a gépet kemény munkaciklushoz haszndljak, a hévédd
berendezés megvédi a gépet a tulmelegedéstél. A sarga LED
BE azt jelzi, hogy a hévédelem be van kapcsolva. Lehetéség
van a hegesztés Ujrainditasara, ha a LED kialszik. (B-1, B abra).
KARBANTARTAS

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

HIBAELHARITAS

ANOMALIAK

OKOz JOGORVOSLATOK

A készllék nem ad le aramot, és a
hévédelem sarga LED-je vilagit.

A hegesztégép hévédelme bekapcsolt.

Varja meg a htési idd végét, kérilbelul 2
percet. A visszajelz6 led kialszik.

A készulék be van kapcsolva, de nem ad
aramot.

A foldel6 bilincs vagy elektrédatarto
kabele nincs csatlakoztatva a
hegesztéhoz.

Kapcsolja ki a gépet és ellendrizze a
csatlakozasokat.

Az egység nem hegeszt megfeleléen.

Polaritas hiba.

Ellenérizze az elektr6dak csomagolasan
feltiintetett polaritast.

FOGOCSKAJATEK

Instabil iv

-)Az alapértelmezés a
wolframelektrédatdl szarmazik
-)Tul fontos gazaramlasi sebesség

-) Hasznaljon megfelelé méreti
volframelektrodat
-) Cs6kkentse a gaz aramlasi sebességét

Az elektroda megolvad.

Polaritas hiba.

Ellenérizze, hogy a féldeldbilincs valéban
csatlakozik-e a + jelhez.




@ Tab. A-1 Duty Cycle - Welding cable

I-I cavi di saldatura devono soddisfare i requisiti della IEC 60245-6 o rispettare le normative nazionali e locali.

Ulteriori informazioni sulla capacita di trasporto corrente dei cavi di saldatura sono reperibili nella norma EN 50565-1: 2014
GB-Welding cables shall meet the requirements of IEC 60245-6 or meet national and local regulations.
Additional information about the current carrying capability of welding cables can be found in EN 50565-1 :2014
F-Les cables de soudage doivent satisfaire aux exigences de la norme CEl 60245-6 ou aux réglementations nationales et locales. Des
informations supplémentaires sur la capacité de charge des cables de soudage sont données dans I'EN 50565-1: 2014.
E-Los cables de soldadura deben cumplir con los requisitos de IEC 60245-6 o cumplir con las regulaciones nacionales y locales. Se puede
encontrar informacién adicional sobre la capacidad de transporte de la corrente actual de los cables de soldadura en EN 50565-1: 2014
PT-Os cabos de soldagem devem atender aos requisitos da IEC 60245-6 ou atender aos regulamentos nacionais e locais. Informacgdes
adicionais sobre a capacidade atual de transporte de corrente de cabos de soldagem podem ser encontradas em EN 50565-1: 2014

D-Die SchweilRkabel miissen den Anforderungen der IEC 60245-6 oder den nationalen und lokalen Vorschriften entsprechen. Weitere
Informationen zur Strombelastbarkeit von Schweilkabeln finden Sie in EN 50565-1: 2014
RU-CBapoyHble kabenu AomkHbl cOOTBETCTBOBaTL TpeboBaHusM MOK 60245-6 unu HaumoHanbHbIM U MECTHbIM HOpMaM. [JONONHUTENbHYHO
MHMOpPMaLMIO O TOKOBeayLLEe CNOCOBHOCTM CBapOYHbIX kKabenen MmoxHo Hanty B EN 50565-1: 2014
GR-Ta kaAwdia ouykdAANong TTpETTel va TTAnpoUv Tig attaitioelg Tou IEC 60245-6 i va TTAnpoUv Toug £BVIKoUG Kal TOTTIKOUG Kavoviououg.
Mpb&oBeTEG TTANPOPOPIEG TXETIKG PE TNV IKAVOTNTA HETAPOPAG TWV PEUNATWY KOAWSiwY ouykOAAnong ptropouv va Bpebolv oto EN 50565-1: 2014
SA- Clllaia plalll CBUS 85 of aal EC 60245-6 L Auladl s ik g 30 510 &5
ot plalll SIS Al dleinl) 5508l Ja dilia) e glaa Sle ) sl (SEN 50565-1: 2014
HR-Kabeli za zavarivanje moraju udovoljavati zahtjevima norme IEC 60245-6 ili ispunjavati nacionalne i lokalne propise.
Dodatne informacije o moguénosti noSenja kabela za zavarivanje nalaze se u EN 50565-1: 2014
RO-Cabilurile de sudura trebuie sa indeplineasca cerintele IEC 60245-6 sau s& respecte reglementarile nationale si locale.
Informatii suplimentare despre capacitatea de transport a cablurilor de sudura pot fi gasite in EN 50565-1: 2014

i
25°C

)
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(:.'r:.laz) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
Sa15 | &ao0 | &3o0 | @145 | &100" | @0 2gn
@ 0' 45" 1'00" | @ 2'00" | @ 3 15" 4'00" | @ 4' 36"
10 mm2 100A 101A 102A 106A 119A 143A 206A
16 mm2 135A 138A 140A 148A 173A 212A 314A
25 mm2 180A 186A 189A 204A 244A 305A 460A
35 mm2 225A 235A 239A 260A 317A 400A 608A
50 mm2 285A 299A 305A 336A 415A 529A 811A
Value based on table D.3 of CEl EN50565-1:2015-02
< 10° > < 10° > < 10 >
«—>
@ (o) elole(e |elo
Cable O S AN
(:::]az) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
& o830 | &soo | o600 | €330 | €200 | & o048
@ 1'30" | @ 200" | ©400" | @630 | @800 | o 12"
10 mm2 100A 100A 100A 101A 106A 118A 158A
16 mm2 135A 136A 136A 139A 150A 174A 243A
25 mm2 180A 189A 183A 190A 213A 254A 366A
35 mm2 225A 229A 231A 243A 279A 338A 497A
50 mm2 285A 293A 296A 316A 371A 457A 681A

Value based on table D.4 of CEl EN50565-1:2015-02
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: (1) Accessori inclusi Tilbeher inkluderet (ee) Lisatarvikud

E Accessories included (FN) Tarvikkeet sisaltyvét (L) Jtraukti priedai

E (F) Accessoires inclus Akceccyaphbl BKIHOYEHbI Aksesuarlar dahil

i (E) Accesorios incluidos Dotgczone akcesoria Al sl

' Acessorios incluidos MepihapBdvovTal Ta aggooudp Dodatna oprema uklju¢ena
E (o) Zubehdr enthalten @ Dodavané prislusenstvi Dodatna oprema ukljuc¢ena
: (N Accessoires inbegrepen (sk) Dodatki so vkljugeni Anatku BKIy4eHu

: Tilbehgr inkludert (sL) Dodéavané prislusenstvo Accesorii incluse

i (se) Tillbehdr ingar (wv) Piederumi ir ieklauti BkrtoueHm ca akcecoapu

| - Le pinze di saldatura fornite sono progettate per correnti e duty cycle specificati in Fig.B-6. Per correnti / duty cycle maggiori,
contattarel’azienda produttrice

GB - The provided welding clamps are designed for currents and duty cycles specified in Fig. B-6. For higher currents / duty cycles,
contactthe manufacturer.

F - Les pinces de soudage fournies sont congues pour les courants et les cycles de travail spécifiés dans la Fig.B-6. Pour des
courants / cycles de travail plus élevés, contactez le fabricant.

E - Las pinzas de soldadura proporcionadas estan disefiadas para corrientes y ciclos de trabajo especificados en la Fig.B-6. Para
corrientes / ciclos de trabajo mas altos, contacte al fabricante.

PT - As pincas de soldagem fornecidas s&o projetadas para correntes e ciclos de trabalho especificados na Fig. B-6. Para correntes /
ciclosde trabalho superiores, entre em contato com o fabricante.

D - Die mitgelieferten Schweiflzangen sind fir Strome und Einschaltdauern ausgelegt, wie sie in Fig. B-6 angegeben sind. Bei
héherenStréomen / Einschaltdauern wenden Sie sich bitte an den Hersteller.

NL - De meegeleverde laspennen zijn ontworpen voor stromen en inschakelduren zoals gespecificeerd in Fig. B-6. Voor
hogerestromen / inschakelduren, neem contact op met de fabrikant.

NO - De medfglgende sveiseklemmene er designet for strammer og driftssykluser spesifisert i Fig. B-6. For hgyere strammer /
driftssyklus-er, kontakt produsenten.

SE - De medféljande svetsklammorna ar designade for strommar och arbetscykler som specificerats i Fig. B-6. For hogre strommar /
arb-etscykler, kontakta tillverkaren.

DK - De medfglgende svejsetaenger er designet til stramme og driftscyklusser som specificeret i Fig. B-6. For hgjere streamme /
drifts-cyklusser, kontakt producenten.

FIN - Mukana toimitetut hitsauspihdit on suunniteltu virroille ja kayttosykleille, jotka on maaritelty kuvassa Fig. B-6. Suuremmille virroille
| kaytt-osykleille ota yhteytta valmistajaan.

RU - MocTaBnsiemble cBapoYHble Knewm paspaboTaHbl Ansi TOKOB M paboumx UMKIOB, ykasaHHbIX Ha puc. Fig. B-6. [ns Gonee
BbICOKUX TOKOB / pabounx LmknoB obpallanTech K NPOU3BOAUTENHO.

PL - Dotgczone szczypce do spawania sg zaprojektowane do praddéw i cykli pracy okreslonych na rys. Fig. B-6. W przypadku
wyzszychpradoéw / cykléw pracy skontaktuj sie z producentem.

GR - O1 GUVOOBEUTIKEG TTIOTWTIKEG TTEVOEG €ival OXEDIAOPEVES YIa PeUATA KOl KUKAOUG AgIToupyiag Trou kabopidovtal 6To ZXAMa

Fig. B-6. MNauwnAdTepa pelpaTa / KUKAOUG AEITOUPYIAG, ETTIKOIVWVAOTE PE TOV KOTAOKEUAOTH.

HU - A mellékelt hegesztéfogok a Fig. B-6 -ban megadott aramokhoz és munka ciklusokhoz vannak tervezve. Magasabb aramok /
munkaciklusok esetén kérjuk, forduljon a gyartéhoz.

CZ - Prilozené svare&ské klesté jsou navrzeny pro proudy a pracovni cykly specifikované v obr. Fig. B-6. Pro vys$si proudy /
pracovni cyklykontaktujte vyrobce.

SK - Slovacco: "Pripojené zvaracie klieste su navrhnuté na prudy a pracovné cykly $pecifikované v Fig. B-6. Pri vy$sich prudoch /
pracov-nych cykloch kontaktujte vyrobcu."

SL - PriloZzene varilne kle$¢e so zasnovane za tokove in delovne cikle, navedene na sliki Fig. B-6. Za vi§je tokove/delovne cikle se
obrnite naproizvajalca.

LV - Piekritétie metinasanas knaibles ir paredzéti stravam un darba cikliem, kas noraditi att. Fig. B-6. Lielakam stravam / darba cikliem,
lGdzu,sazinieties ar razotaju.

EE - Kaasas olevad keevitusklambrid on ette nahtud vooludele ja to6tsiklitele, mis on maaratletud joonisel Fig. B-6. Suuremate
voolude / to6tsiiklite korral votke Ghendust tootjaga.

LT - Pateiktos suvirinimo Znyplés yra skirtos srovéms ir darbo ciklams, nurodytiems pav. Fig. B-6. Dél didesniy sroviy / darbo cikly
kreipkités jgamintoja.

TR - Saglanan kaynak pensleri, Fig. B-6 'da belirtilen akimlar ve ¢alisma donguleri icin tasarlanmistir. Daha yiksek akimlar / calisma
donguleri igin Uretici ile iletisime gecin.

SA - 2J3k 1z e Va3 aoapss JJg I 535 ) 1dg ad 1darass cags 1] B-6. Jddeag! e 7 as e 1dgad Uitda‘ Gore WJauald Gldui e 1dapacg s,
BS - Prilozene zavarene klesta su dizajnirane za struje i radne cikluse navedene u Fig. B-6. Za vece struje / radne cikluse,
kontaktirajteproizvodaca.

HR - Prilozene zavarene klesta su dizajnirane za struje i radne cikluse navedene u Fig. B-6. Za vece struje / radne cikluse,
kontaktirajteproizvodaca.

MAK - MNpunoxeHnTe 3aBapyBauku KnewTa ce Au3ajHupaHu 3a CTpyu 1M paboTHW umknycu HaBegeHu Bo Crvka.B-6. 3a
noronemu cTpyu / paboTHW LMKIyCK, KOHTaKTUpajTe Co NPOU3BOAMUTENOT.

RO - Clestele de sudura furnizate sunt proiectate pentru curenti si cicluri de functionare specificate in Fig. B-6. Pentru curenti / cicluri
defunctionare mai mari, contactati producatorul.

BG - MpunoxeHute 3aBapbYHM KIELM ca NPOEKTUPAHUN 3a TOKOBE 1 paboTHU LMKNK, ykasaHuu B ®ur.B-6. 3a no-Bncokm Tokose /
paboTHU LMKK, MONS, CBBbPXETE Ce C NPOM3BOAUTENS.
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Class A Equipment: This welding machine conforms to technical product standards for
exclusive use in an industrial environment and for professional purposes. It does not assure
compliance with electromagnetic compatibility in domestic dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings for domestic use.

The welding machine does not fall within the requisites of IEC/EN 61000-3-
12 standard. Should it be connected to a public mains system, it is the
installer’s responsibility to verify that the welding machine itself is suitable for
connecting to it (if necessary, consult the distribution network company).

Apparecchiatura di classe A: Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di
prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non & assicurata
la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che alimenta gli edifici per I'uso
domestico.

La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12. Se
essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, & responsabilita
dell'installatore o dell'utilizzatore vericare che la saldatrice possa essere
connessa (se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

Appareils de classe A: Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique de
produit pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage
professionnel. La conformité a la compatibilité électromagnétique dans les immeubles
domestiques et dans ceux directement raccordés a un réseau d’alimentation basse tension des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

Le poste de soudage ne répond pas aux exigences de la norme IEC/EN
61000-3-12 En cas de raccordement de ce dernier & un

réseau d’alimentation publique, l'installateur ou I'utilisateur sont tenus de
vérier la possibilité de branchement du poste de soudage

(s’adresser si nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

Aparato de clase A: Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto
para su uso exclusivo en ambiente industrial y con objetivos profesionales. No se asegura el
cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los ediucios domésticos y en los
directamente conectados a una red de alimentacion de baja tension que alimenta los edipcios
para el uso doméstico.

La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12. Si
ésta se conecta a una red de alimentacion publica, es responsabilidad del
instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora (si
es necesario, consultar con el gestor de la red de distribucion).

Geréat der Klasse A: Diese Schweilmaschine gentigt den Anforderungen des

technischen Produktstandards fur den ausschlieRlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu
beru-ichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngeb&uden

einschlieRlich solcher Gebaude, die direkt tber das 6ffentliche Niederspannungsnetz versorgt
werden, ist nicht sichergestellt.

Die Schweilmaschine genigt nicht den Anforderungen der Norm IEC/ EN
61000-3-12. Wenn sie an ein dentliches Versorgungsnetz angeschlossen
wird, hat der Installierende oder der Betreiber pichtgeman unter seiner
Verantwortung zu priifen, ob die SchweiRmaschine angeschlossen werden
darf (falls erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

OTOT CBApOYHbIN annapar COOTBETCTBYET TEXHUYECKUM CTaHAapTam Ha NpofdyKuumio. Ans
VCKIMIOYUTENBHOTO UCMONb30BaHWS B MPOMBILLNEHHOW cpeae v Anst NpoeccMoHanbHOro
Lenen. OTo He rapaHTUpyeT cobniofeHne aneKTPOMarHUTHBLIX COBMECTUMOCTb B AOMALLHUX
YCIOBWSIX U HENOCPEACTBEHHO B NMOMELLIEHUSIX NOAKITIOYEHBI K HU3KOBONBTHON cucTeme
anekTpocHabxeHus, nuTarLlein 3aanns Ans 66ITOBOrO UCMONb30BaHUS.

CBapOYHbI annapar He COOTBETCTBYeT TpeboBanyisiM cTangapta IEC / EN
61000-3-12. [lomkeH N oH ObITb NMOAKHYEH K CeTM 0BLLErO NoNb3oBaHUS
CUCTEeMbl, YCTAHOBLLMK HECET OTBETCTBEHHOCTb 3@ NPOBEPKY NPUTOAHOCTU
CaMoro CBapO4HOro anmnapata Ansi MOAKMYeHUs K Hemy (Mpy HeoBXxoauMocCT!
NPOKOHCYNETUPYITECH C pacnpefenuTenbHas ceTeBas KOMNaHus).

Aparelho de classe A: Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico

de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com pnalidade propssional. Ndo é
garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
naqueles ligados directamente a uma rede de alimentagédo de baixa tensdo que alimenta os
edificios para o uso doméstico.

O aparelho de soldar ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000- 3-
12 Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentag&o publica, o instalador oy
o utilizador sdo responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa
ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuigéo).

AuTA n pnxavr) cuykGAANONG CUHHOPQUVETAI E TO TEXVIKA TTPOTUTIA TTPOIOVTWY YIa
QTTOKAEIOTIKA) XpAON o€ Blopnxaviké TrepIBAAAOV Kai yia eTrayyeApatieg okoTToi. Aev dlacg@ahidel
TN CUMPOPPWON PE TNV NAEKTPOHAYVNTIKA CUMBATOTNTA O€ OIKIOKEG KATOIKIEG KAl XWPOUG
ouvdedePEVO oE oUOTNUA TPOPOSOTiag XAUNAAG TAONG TTOU TPOPOSOTEN KTipIXt YIO OIKIOKH
xenon.

N MNXavA ouykOAAnong Sev eUTTiTITEl OTIG ATTAITAOEIG Tou TrpoTUTToU IEC / EN
61000-3-12. MNpémel va ouvdedei oe dnuodaio SikTuo cUaTNNG, gival euBivn
TOU £YKATAOTATN va £TTAANBeVTEl 6TI N idIa N punxavr) ouykdAAnong ivai
KOTGAANAN yia oUvdeon o€ auThv (eGv gival aTrapaitTnTo, CUUPBOUAEUTEITE TO
TNV €TaIpEia SIKTUOU JIAVONNG).

Apparatuur van klasse A: Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is
niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks
verbonden zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik
voedt.

De lasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar

voedingsnet, behoort het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de
gebruiker om te veriéren of de lasmachine kan worden

aangesloten (indien nodig, de exploitant van het distributienet raadplegen).

Aparat de clasa A: Acest aparat de sudura corespunde cerinelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este asigurata
corespondena cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuine si in cele conectate
direct la o reea de alimentare de joasa tensiune care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

Aparatul de sudura nu se incadreaza in cerintele standardului IEC/EN
61000-3-12. In cazul in care este conectat la o retea publica, este
responsabilitatea instalatorului sa verifice daca aparatul de sudura in sine
este adecvat pentru conectarea la acesta (daca este necesar, consultati
compania retelei de distributie).

Apparat av klass A: Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som

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

garanteras inte.

Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12. Om den
ansluts till ett elnat for allmén elférsorjning &r det installatérens

eller anvandarens ansvarighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (om
nodvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperator).

Apparat av klasse A: Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske
standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger med leiligheter
eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav spenning som forsyner
bygningene med leiligheter.

Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12. Hvis
den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installateren eller brukeren
ansvarlig for & kontrollere at sveisebrenneren kan koples (hvis ngdvendig,
konsulter distribusjonsnettets distributar).

A-luokan laitteistot: Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristossa

ja ammattikayttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknisté standardia. Séhkémagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskéyttéon varattuun matalajénnitteiseen séhkéverkkoon
suoraan kytketyissa rakennuksissa.

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

kayttajan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittda siihen (kysy
neuvoa tarvittaessa séhkonjakeluverkon hoitajalta).

Zarizeni tridy A: Tento svarovaci pristroj vyhovuje pozadavkum technického

standardu vyrobku urceného pro vyhradni pouziti v prumyslovém prostredi, k profesionalnim
ucelum. Neni zajiStena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v

budovéach primo pripojenych k napéjeci siti nizkého napeti, ktera zasobuje budovy pro domaci
pouziti.

Svarovaci pristroj nesplnuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri
pripojeni k verejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel

odpovida za overeni toho, zda Ize svarovaci pristroj pripojit (dle potreby musi
konzultovat spravce rozvodné site).

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

Zvaraci pristroj nesplna poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri pripojeni
k verejnej napdjacej sieti instalatér, alebo uzivatel,

zodpoveda za overenie toho, ci je mozné zvaraci pristroj pripojit (podla
potreby musi konzultovat spravcu rozvodnej siete).

Naprava A razreda: Varilni aparat je skladen z zahtevami tehnicnega standarda izdelka, ki je
izdelan izkljucno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Elektromagnetska
zdruZljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno napajalno
omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12. Ce ga
povezemo v javno napajalno omrezZje, je tisti, ki ga namesca

ali uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (ce
je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega

omrezja).

Ure.aj klase A: Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda

proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamci se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav
napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12. Ako se
stroj spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili

operater koji upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za varenje moze
spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja

mrezom).
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Aklases iranga: Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniu standartu reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems i§skirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramonineje
aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinese patalpose arba
vietose, kur iranga yra tiesiogiai prijungta prie Zzemos itampos maitinimo tinklo, skirto buitinems
reikmems.

Suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamu
reikalavimu. Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros
maitinimo tinklo, atsakomybe uz patikrinima, ar suvirinimo aparatas gali
buti prijungiamas tenka instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia,

kreiptis i energijos tinklu paskirstymo valdytoja).

Aklassi seade: Kdesolev keevitusseade vastab nduetele, mille tehniline standard

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

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

voi kasutajal kohustus kontrollida, kas keevitusseadme tohib antud
vorguga tihendada (vajadusel votke tihendust elektriettevdtte
esindusega).

Aklases aprikojums: 8T metinaSanas iekarta atbilst produktu tehniskajiem standartiem, kas
paredzéti lietoSanai tikai ripnieciska vidé un profesionaliem mérkiem. Tas nenodro$ina
atbilstibu elektromagnétiskajai savietojamibai majsaimniecibas majoklos un telpas, kas ir tiesi
savienotas ar zemsprieguma elektroapgades sistému, kas baro majas sadzives vajadzibam.

Metinasanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot metinasanas aparatu pie nerupnieciska baro$anas

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

tikla parstavi).

Taau 3aBapbyHa MalLKHa OTroBaps Ha TEXHUYECKUTE CTaHAAPTM 3@ NPOAYKTH 3a
V3KIMIOYNTENTHO M3MON3BaHe B MHAYCTPUAnHa cpeaa v 3a npodecroHanym uenu. Toi He
rapaHTupa CbOTBETCTBUE C €MEeKTPOMarHUTHUTE CbBMECTUMOCT B GUTOBM XMMNLLA U AUPEKTHO
B MOMeLLEHUs CBbP3aH KbM 3axpaHBallia CHCTeMa 3a 3axXpaHBaHe C HUCKO HanpexXeHue 3a
AomatuHa ynotpeba.

3aBapbyHaTa MalinHa He nonaga B usncksaHusita Ha IEC / EN 61000-
3-12 cranpaprt. Tpsbsa nv Aa e cBbp3aH kbM 06LLecTBeHa

Mpexa OTTOBOPHOCT Ha MHCTanatopa e Aa NpoBepuw Aany camarta
3aBapbyHa MalUMHa e NoaxoAsiila 3a CBbp3BaHe KbM Hesl (ako e
Heo6XoaAMMO, KOHCYNTUpaiTe ce KoMnaHusTa 3a auctpubyTopcka

Aparatura klasy A: Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego

produktu przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnosc z wymogami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podtaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku
domowego.

Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12. W przypadku|
podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowiazkiem

instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zostac
do niej podtaczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sie z
przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia dystrybucji).

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

konutlarda ve dogrudan binalarda uyumluluk binalari besleyen bir dusik voltajli glic kaynagi
sistemine bagli ev ici kullanim igin.

kaynak makinesi IEC / EN 61000-3-12 standardinin sartlarina girmez.
Halka agik bir sebekeye baglanmali mi

sistemde, kaynak makinesinin kendisine baglanmaya uygun olup
olmadigini dogrulamak montajcinin sorumlulugundadir (gerekirse,
dagitim agi sirketi).

Ll piiall jales ae ol plalll 411 38155
RSO P PETIP CHIE JPRWRR IREFE
Tavarlalina 5 el e 38153 ani Y 2aliall
5 e Gl i dad jiall Sl b G s

(Sl (53 2gall [aidic Al sl pla Alatie
LIl alasiad

e cilllkie Gana plalll A = 05 YIEC / EN 61000-3-12, 4Sabs alia i cany o

Aale A5l eS

a1 a3 1) e D Aaiia Lt alalll A1 5 e (ol A 5 pene el Bile o a5 ¢ oLl
il ¢

N(SSEECEE A

Ovaj aparat za zavarivanje je u skladu sa tehni¢kim standardima proizvoda za ekskluzivnu
upotrebu u industrijskom okruZenju i za profesionalce svrhe. Ne osigurava uskladenost s
elektromagnetskim kompatibilnost u kuénim stanovima i direktno u prostorijama

spojen na niskonaponski sistem napajanja zgradama za domacu upotrebu.

aparat za zavarivanje ne spada u zahtjeve standarda IEC / EN 61000-3-
12. Treba li ga prikljuciti na javnu mrezu

Odgovornost instalatera je da provjeri je li sam aparat za zavarivanje
prikladan za spajanje na njega (ako je potrebno, obratite se

kompanija distributivne mreze).

OBaa MallMHa 3a 3aBapyBatse € BO COMMacHOCT CO TeXHUYKUTE cTaHAapau Ha Npou3BoauTe 3a
eKCKITy3MBHa ynoTpe6a BO MHAYCTPUCKO OMKPYXyBatse 1 3a npodecvoHanto uenu. He
rapaHTMpa ycornaceHOCT CO eNeKTPOMAarHeTHOTO KOMNaTUBUIHOCT BO

[OMaLUHUTE XUBeanuLwTa u BO NPOCTOPUNTE AMPEKTHO NOBP3aH CO  HUCKOHAMOHCKM CUCTEM 3a
HanojyBare LTO M XpaHu 3rpaguTe 3a JomaluHa ynotpe6a.

MallvHaTa 3a 3aBapyBatrbe He cnara Bo peksuautute Ha IEC / EN 61000-
3-12 cranpapgor. fanu Tpeba fa 6vae noBp3aH co jaBHa

Mpexa CUCTEeM, OArOBOPHOCT Ha MHCTanaTepoT e Aa NpoBepu Aanu
camaTta mMaluuHa 3a 3aBapyBat-e € NMoroAHa 3a noBp3yBatbe Co Hea
(mokorky e noTpebHO, KOHCYNTUPajTe CekoMnaHuja 3a ANCTpubyTUBHA
Mpexa).

A osztélyu berendezések: Ez a hegesztégép megfelel a miiszaki szabvany kdvetelményeinek
termék kizaérolag ipari kornyezetben és professzionalis hasznalatra. Nincs biztositva az elektromég-
neses Osszeférhetéségnek valé megfelelés a haztartasi épiletekben és kozvetlendl azokban
alacsony feszultségl dramellato haldzatra csatlakozik, amely az éptileteket haztartasi hasznalatra
latja el.

A hegesztégép nem felel meg az IEC / EN 61000-3-12 szabvany
kovetelményeinek.Maganyilvanos aramellaté halézatra csatlakozik, az
On felelésségeA telepitd vagy a felhasznalé ellenérizze, hogy a
hegesztégép lehet-e csatlakoztatva (szilkség esetén forduljon az
elosztéhalozat-lizemeltetéhoz).
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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

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

Composant

Matiére premiére 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 cables

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 diseiio ecoléogico 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 - Informagoes sobre concepgéao ecolégica 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, Niobio, 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, Antiménio, Barita, Berilio, Magnésio

Painéis de exibigao

Galio, indio, terras raras pesadas, terras raras leves, niébio, metais do grupo da platina, escandio

Baterias

Espatofltor, Terras Raras Pesadas, Terras Raras Leves, Magnésio
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D - EU Okodesign Informationen

Kritische Rohstoffe, die méglicherweise in Richtmengen von mehr als 1 Gramm auf Komponentenebene vorhanden sind

Komponente

Kritischer Rohstoff

Leiterplatten

Baryt, Bismut, Kobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, schwere Seltene Erden, leichte Selte-
ne Erden, Niob, Metalle der Platingruppe, Scandium, Siliziummetall, Tantal, Vanadium

Kunststoffkomponenten Antimon, Baryt
Elektrische und elektronische Anti Bervlli M ’
Komponenten ntimon, Beryllium, Magnesium

Metallkomponenten

Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfram, Vanadium

Kabel und Kabelbaugruppen

Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

Anzeigetafeln

Gallium, Indium, schwere Seltene Erden, Seltene Erden, Niob, Metalle der Platingruppe, Scandium

Batterien

Flussspat, schwere Seltene Erden, leichte Seltene Erden, Magnesium

NL - EU Informatie betreffende

ecodesign

Mogelijk kritieke grondstoffen aanwezig in indicatieve hoeveelheden van meer dan 1 gram op componentniveau

Component

Kritieke grondstof

Printplaat

Bariet, Bismut, Kobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Zware zeldzame aardmetalen, Lichte
zeldzameaardmetalen,Niobium,Metalenuitplatinagroep,Scandium,Siliciummetaal, Tantaal, Vanadium

Plastic componenten

Antimoon, Bariet

Elektrische en elektronische componenten|

Antimoon, Beryllium, Magnesium

Metalen componenten

Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfraam, Vanadium

Kabels en bekabeling

Boraat, Antimoon, Bariet, Beryllium, Magnesium

Displaypanelen

Galllium, 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 vere tilstede i indikativ mengde hayere 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 légeres, magnésium

SE - Information om EU:s ekodesign

Kritiska ramaterial som eventuellt finns i ungeférliga mangder 6ver 1 gram pa komponentniva

Komponent

Kritiskt ramaterial

Tryckta kretskort

Baryt, vismut, kobolt, gallium, germanium, hafnium, indium, sallsynta tunga jordartsmetaller, séllsyn-
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, séllsynta tunga jordartsmetaller, sallsynta latta jordartsmetaller, magnesium

DK - EU Ecodesign Information

Kritiske ramaterialer er muligvis til stede i en vejledende mangde hgjere end 1 gram pa komponentniveau

Komponent

Kritisk rastof

Printplader

Baryt, Bismuth, Cobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare
Jord, Niobium, Platin Group Metals, Scandium, Silicium Metal, Tantal, Vanadium

Plastkomponenter

Antimon, Baryte

Elektriske og elektroniske komponenter:

Antimon, Beryllium, Magnesium

Metalkomponenter

Beryllium, kobolt, magnesium, wolfram, vanadium

Kabler og kabelsamlinger

Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

Display paneler

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

Batterier

Fluorspar, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Magnesium

35




FIN - EU-ekologisen suunnittelun tiedot

Kriittisia raaka-aineita saattaa olla ohjeellinen méara, joka on suurempi kuin 1 gramma komponenttitasolla

Komponentti

Kriittinen raaka-aine

Painetut piirilevyt

Baryytti, vismutti, koboltti, gallium, germanium, hafnium, indium, raskas harvinainen maametalli,
kevyt harvinainen Maa, niobium, platinaryhman metallit, skandium, piimetalli, tantaali, vanadiini

Muoviset komponentit

Antimoni, Baryte

Sahko- ja elektroniikkakomponentit

Antimoni, beryllium, magnesium

Metalliosat

Beryllium, koboltti, magnesium, volframi, vanadiini

Kaapelit ja kaapelikokoonpanot

Boraatti, antimoni, baryytti, beryllium, magnesium

Nayttépaneelit

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

Paristot

Fluorisélpa, raskas harvinainen maametalli, kevyt harvinainen maametalli, magnesium

RU - UHdopmauus o6 skogusarHe EC

Kputnyeckoe cbipbe MOXeT npuUcyTCcCTBOBaTb B OPUEHTUPOBOYHOM KOfinyecTBe 6onee 1 rpamma Ha YpOBHE KOMMOHEeHTa.

KomnoHeHT

Kputunueckoe cbipbe

[MeyaTHble NnaTbl

BapuT, BUCMyT, koGarnbT, rannuim, repMaHuii, raddHuin, HAWIA, TSHKeNbIE PEAKO3EMENBHbIE, NETKMe peakme
3emns, H1MobwWiA, MeTan bl NNAaTMHOBOW rPYNMbl, CKAHAWIA, METaNNUYECKU KPEMHWUIA, TaHTar, BaHaAWN.

MnacTnkoBble KOMMNOHEHTbI

Cypbma, baput

OneKTpuyecKkue 1 3NeKTPOHHbIE

Cypbwma, bepunnun, Mariuin

MeTannuyeckne KOMMOHEHTHI

Bepunnuii, KobanbT, Mariuii, Bonbcpam, Banagui

Kabenu n kabenbHble cOopku

BoparT, cypbma, 6aput, 6epunnuii, Mardui

MaHenu gucnnes

[annuin, UHAWNA, TSHXKEnNble peAKo3eMerbHbIE AIEMEHTbI, Ierkne peako3eMerbHbIe 3NIEMEHTI,
HUOOWI, MeTanbl NNATUHOBOW rPYNMbl, CKaHA WA

Bartapeun

[MNaBMKOBLIN LINAT, TSXKENbIA PEAKO3EMESIbHbI NIEMEHT, NErkUin PeLKO3EMENbHbIN 3NEMEHT, MarHuii

PL - Informacje dotyczace ekoprojektu UE

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

Czesé

Surowiec krytyczny

Ptytki drukowane

Baryt, bizmut, kobalt, gal, german, hafn, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie rzadkie
Ziemia, niob, metale z grupy platynowcéw, skand, krzemometaliczny, tantal, wanad

Elementy plastikowe

Antymon, baryt

Elementy elektryczne i elektroniczne

Antymon, beryl, magnez

Elementy metalowe

Beryl, kobalt, magnez, wolfram, wanad

Kable i zespoly kablowe

Boran, antymon, baryt, beryl, magnez

Panele wystawowe

Gal, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich, niob, metale z
grupy platynowcéw, skand

Baterie

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

GR - lMAnpo@opieg olkoAoyikou oxediaogpou EE

Kpioipeg Tpwreg UAEG TTOU TTIOAVIG UTTAPXOUV O€ EVOEIKTIKN TTOOOTNTA PEYOAUTEPN ATTO 1 YPAUHAPIO O€ ETTITTESO CUCTATIKOU

TuoTOTIKO

Kpioiun mpTn UAn

TuTrwpéva KUKAwparta

BapuTng, BiopouBio, KoBdATio, MaAAIo, Mepudvio, Agvio, Tvdio, Bapid Zmrdavia I'n, EAa@pid Zrdavia
I'n, viéBio, péTalha opddag TAaTivag, okdavdio, pETaAAO TTupITiou, TavTdAlo, Bavadio

MAaoTIKG e€apTAMATA

AvTigévio, BapuTn

HAeKTPIKA Kal NAEKTPOVIKA £€apTApATa

AvTipévio, BnpuAAio, Mayvioio

MeTaAAIKG €apTrhpaTa

BnpUAAIo, KoBdATio, Mayviolo, BoAgpduio, Bavadio

KaAwdia kai guykpothuata KaAwdiwyv

Bopikd, AvTtiyévio, Baputng, BnpUAAhio, Mayvrigio

Mivakeg TTPoBoARg

"GN, ivBI0, Bapid oTrdavia yn, eEAa@pid oTrdvia yn, vieRIo, JETaAAA opddag TTAaTivag, okdavdlo

Mrratapieg

Agpbopadduavtag, Bapid Ztavia I'n, EAa@pU Ztrdvio I'n, Mayvricio

HU - EU kornyezetbarat tervezési informacio

A kritikus nyersanyagok komponensszinten 1 grammnal nagyobb indikativ mennyiségben lehetnek jelen

Osszetevé

Kritikus nyersanyag

Nyomtatott aramkorok

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

Muanyag alkatrészek

Antimon, Baryte

Elektromos és elektronikus alkatrészek

Antimon, berillium, magnézium

Fém alkatrészek

Berillium, kobalt, magnézium, volfram, vanadium

Kabelek és kabelszerelvények

Borat, antimon, barit, berillium, magnézium

Kijelz6 panelek

Gallium, Indium, nehéz ritkaféldfém, kénnyd ritkaféldfém, niobium, platinacsoport fémei, szkandium

Elemek

Fluorpat, nehéz ritkafoldfém, kénny( ritkafoldfém, magnézium
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CZ - Informace o ekodesignu EU

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

Komponent Kriticka surovina

. o Baryt, vizmut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, tézké vzacné zeminy, lehké vzacné
Desky plosnych spoju 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, hor¢ik, wolfram, vanad
Kabely a kabelové svazky Boritan, Antimon, Baryt, Berylium, Hoi¢ik
Zobrazovaci panely Gallium, Indium, tézké vzacné zeminy, lehké vzacné zeminy, niob, kovy skupiny platiny, skandium
Baterie Kazivec, tézka vzacna zemina, lehka vzacna zemina, hor¢ik

SK - Informacie o ekodizajne EU

Kritické suroviny mézu byt pritomné v orientaénom mnozstve vy$§§om ako 1 gram na urovni komponentov

Komponent Kriticka surovina

o . Baryt, bizmut, kobalt, galium, germanium, hafnium, indium, tazké vzacne zeminy, lahké vzacne
Dosky plosnych spojov Zem, nidb, kovy platinovej skupiny, skandium, kremikovy kov, tantal, vanad
Plastové komponenty Antimon, Baryt
Elektrické a elektronické komponenty Antimén, berylium, horéik
Kovové komponenty Berylium, kobalt, hor&ik, volfram, vanad
Kable a kablové zostavy Boritan, antimén, baryt, berylium, hor&ik
Zobrazovacie panely Galium, indium, tazké vzacne zeminy, lahké vzacne zeminy, niéb, kovy platinovej skupiny, skandium
Batérie Kazivec, tazké vzacne zeminy, lahké vzacne zeminy, hor¢ik

SL - Informacije o okoljsko primerni zasnovi EU

Kriti€ne surovine, ki so morda prisotne v okvirni koli€ini, vi§ji od 1 grama na ravni komponente

Komponenta Kriti€na surovina
Tiskana vezja Barit,' bizr_nut_,. koba_llt, galij,_ germanij, _hafnij, indij., teik_a re_dk_a! z”emlja, lahka reqka

Zemlja, niobij, kovine platinske skupine, skandij, kovinski silicij, tantal, vanadij

Plasti¢ne komponente Antimon, barit
Elektricne in elektronske komponente | Antimon, berilij, magnezij
Kovinske komponente Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadij
Kabli in kabelski sklopi Borat, antimon, barit, berilij, magnezij
Prikazne plosce Galij, indij, tezka redka zemlja, lahka redka zemlja, niobij, kovine platinske skupine, skandij
Baterije Fluorspat, tezka redka zemlja, lahka redka zemlja, magnezij

LV - ES ekodizaina informacija

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

Komponents Kritiska izejviela

Lespiedshému plates Barits, b.|sn1uts, ko_balts, gallijs, ge_rrpénus, rlafnu.s:, 1ndus, §magés retzemjtj 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 okodisaini teave

Kriitilised toorained véivad komponendi tasemel olla soovituslikes kogustes iile 1 grammi

Komponent Kriitiline tooraine
Triikkplaadid Barldt, vismut, koobalt, gallium, germaanium, hafnium, indium, rasked haruldased muldmetallid,
kerged haruldased, nioobium, plaatinarihma metallid, skandium, réni metall, tantaal, vanaadium
Plastikust komponendid Antimon, Baryte

Elektrilised ja elektroonilised

Antimon, berillium, magneesium
komponendid ’ »mag

Metallkomponendid Bertllium, koobalt, magneesium, volfram, vanaadium

Kaablid ja kaablikomplektid Boraat, antimon, bardut, berillium, magneesium

Gallium, indium, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid,

Kuvapaneelid nioobium, plaatinariihma metallid, skandium

Patareid Fluorpar, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid, magneesium
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LT - ES ekologinio projektavimo informacija

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

Komponentas Kritiné zaliava

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

Spausdintinés ploksteés Zemé, niobis, platinos grupés metalai, skandis, silicio metalas, tantalas, vanadis

Plastikiniai komponentai Stibis, Baryte

Elektriniai ir elektroniniai komponentai | Stibis, berilis, magnis

Metaliniai komponentai Berilis, kobaltas, magnis, volframas, vanadis
Kabeliai ir kabeliy mazgai Boratas, stibis, baritas, berilis, magnis

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

Ekrano plokstés platinos grupés metalai, skandis

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

TR - EU Ekolojik Tasarim Bilgileri

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

Bilesen Kritik Hammadde

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

Baskili devre karti Toprak, Niyobyum, Platin Grubu Metaller, Skandiyum, Silikon Metal, Tantal, Vanadyum

Plastik bilesenler Antimon, Barit

Elektrikli ve elektronik bilesenler Antimon, Berilyum, Magnezyum

Metal bilesenler Berilyum, Kobalt, Magnezyum, Tungsten, Vanadyum
Kablolar ve kablo diizenekleri Borat, Antimon, Barit, Berilyum, Magnezyum

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 - IHchapmaubis a6 akagbizanHe EC

BaxHbifi CbIpaBiHHbIA MaT3pbIANbl, MarybiMa, NPbICYTHiYaKOLb Y apbleHTbIPOBaYHbIX KONbKacLsAx 3a 1 rpaM Ha Y3pOYHi kaMnaHeHTay

KamnaneHTt KpbITbI4YHbI CbipaBiHy

BapbIT, BicMyT, koGanbT, ranii, repMaHin, radHii, iHAbIN, LsHKKIA paaKassMernbHbIs, NErkia paskisa

[pykaBaHbia nnaTbl N . . o } - o
3amns, Hio6iN, MeTansl NnauiHaean rpynbl, CKaHAbIA, MeTaniyHbl KPAMHIN, TaHTan, BaHaAbIn

MnactmacaBblsi KAMMNAHEHTbI Cypma, 6apbIT

OneKTPbIYHbIS | 9NEKTPOHHbIS MeTaniyHblsi KAMNaHeHTbI

MeTaniyHblsi KAMNaHEeHThbI Bepbinin, koGanbT, MarHii, Banbdpam, BaHaAbIN
Kabeni i kabenbHbIA BY3nbl Bopart, cypma, 6apbIT, 6epbinii, MarHiv

[anin, inabIA, LsKKIS paaKasamenbHbIa, NErkis pagkassaMernbHbIs, HioBIn,

[bicnneiHbis naxani A 7 >
MeTanbl NnawiHasali rpynbl, CkaHa bl

Barapai MnaBikoBbI WNAT, LsKKi PAKa3AMENbHbI, NErKi pagKassamenbHbl, MarHin

HR - EU informacije o ekolo§kom dizajnu

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

Komponenta Kriti€na sirovina

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

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

Plasti¢ne komponente Antimon, barit

Elektricne i elektronicke komponente | Antimon, berilij, magnezij

Metalne komponente Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadij

Kabeli i sklopovi kabela Borat, antimon, barit, berilij, magnezij

Prikazne ploce Galij, indij, teSka rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, niobij, metali platinske skupine, skandij
Baterije Fluorspat, teSka rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, magnezij

38



MAK - UHdopmauum 3a ekoamusajH Ha EY

Kputnunure CYPOBUHHU BepOjaTHO MPUCYTHU BO UHOUKATUBHU KONTUMUHU NOBUCOKU O 1 rpaM Ha HUBO Ha KOMMOHEHTa

KomnoHeHTa

KpuTuuHa cypoBuHa

[MevaTeHn kona

BapuT, BuamyT, KobanTt, Manuym, lepmannym, XadHuym, UHanym, Telka peTka 3emja, JlecHa
peTka 3emja, HIOOUYM, MeTanu o rpynaTa nnaTtuHa, CKaHAUYM, CUIIVKOH MeTan, TaHTan, BaHaAnym

[nacTyHU KOMMOHEHTN

AHTUMOH, Baput

EnekTpuyHun enekTpoHCKN KOMMOHEHTH

AHTUMOH, Gepunnym, MarHesmym

MeTanHm KOMMNOHEHTH

Bepunuym, kobanT, marHeanym, Bondpam, BaHagnym

Kabnu n cknonosu Ha kabnu

Bopat, AHTUMOH, BapuTt, Bepunuym, Marteanym

Mpukaxu nanenn

Fanuym, nHANYM, Telka peTka 3emMja, necHa peTka 3emja, HUoGuym,
MeTanu o rpynara niartuHa, CKaHauym

Bartepun

dnyopcnap, Teluka peTka 3emja, necHa peTtka 3emja, MarHe3nym

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, Pa&mant 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, pdmant rar usor, magneziu

BG - UHdopmauus 3a EC 3a ekoausaiH

KpUTUYHUTE CYypPOBUHU, KOUTO € BL3MOXHO [la NPUCHCTBAT B OPUEHTUPOBBLYHU KONUYECTBA, NO-BMCOKM 1 rpaM Ha HUBO KOMMNOHEHT

KomnoneHT

KputnuHa cypoBuHa

MeyaTHn nnaTkn

Baput, 6GucmyT, k06anT, ranuii, repmaHuii, XxadHUn, UHANNA, TeXKa peaka 3emsi, neka psgka
3emsi, HUObWIN, MeTanu OT NNaTMHEHaTa rpyna, CKaHAWN, CUNMUMEB MeTars, TaHTan, BaHaaumn

[nactmacoBy KOMMNOHEHTH

AHTUMOH, Baput

EneKkTpuyeckn enekTpoHHN KOMMOHEHTY

AHTUMOH, Bepunuin, MmarHe3un

MeTanHm KOMNOHEHTH

Bepunuii, kobanT, MmarHeauin, Bondpam, BaHajui

Kabenu n kabenHu KoMnnekTn

Bopat, aHTUMOH, 6apuT, 6epunuii, marHesuii

OucnneiiHn naHenu

[anuin, HAWIA, TEXKa peKO3EMHA 3eMsl, Neka peAKo3eMHa 3eMsi, HUOOUIA, MeTanu
OT MnaTWHeHaTa rpyna, ckaHauii

Batepun

PnyopuT, TEXKA peAKo3eMHa 3eMs, Nieka peiko3eMHa 3eMs, MarHe3un
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l-
GB -
E-
PT -
D-
NL -
NO -
SE -
DK -
FIN -
GR -
TR -
F-

Informazioni sulla protezione ambientale.
Information on environmental protection.
Informacidn sobre la proteccion del medio ambiente.
Informacbes sobre a protegao ambiental.
Informationen zum Umweltschutz

Informatie over milieubescherming.

Informasjon om miljgvern.

Information om miljéskydd.

Information om miljgbeskyttelse.

Tietoa ympéristonsuojelusta.

MAnpo@opieg yia TV TpooTacia Tou TEPIBAAAOVTOG.
Gevre koruma hakkinda bilgi.

Informations sur la protection de I'environnement.

REPRISE A DEPOSER A DEPOSER
ALALIVRAISON  EN MAGASIN EN DECHETERIE

Cet appareil e

se recycle W ou
(o)

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

PAP
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