


IITALIANO (Istruzioni originali)

INTRODUZIONE
Questo apparecchio è 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 portatile e maneggevole. L’apparecchio è
adatto alla saldatura di elettrodi rivestiti (Tab.B-1) e può 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
I 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 prima di mettere in funzione la saldatrice 
leggendo attentamente i rischi connessi al processo di 
saldatura.
Saldatura ad elettrodo (MMA):

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 polarità 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).
Collegare la pinza massa alla struttura metallica da
saldare cercando di stabilire un buon punto di
contatto tra metallo e pinza, il più vicino possibile alla
zona da saldare;

inserire l’elettrodo nella pinza porta elettrodo.
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; l’apposito
terminale di terra deve essere collegato al conduttore
di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.
Ruotare la manopola di regolazione (Fig. B-1, A) nella
posizione corrispondente alla corrente desiderata (per
la scelta della corrente consultare Tab. B-1).
Iniziare l’operazione di saldatura utilizzando tutte le
protezioni necessarie alla sicurezza.
Completata la saldatura, spegnere la saldatrice e
togliere l’elettrodo dalla pinza porta elettrodo.

Saldatura TIG (per il modello TIG):
Collegare i connettori della pinza massa e della torcia
ai poli dell’apparecchio; scegliere la polarità (diretta o
inversa) a seconda del tipo di materiale da saldare.
Collegare la pinza massa al pezzo da saldare.
Collegare il tubo gas della torcia sulla bombola Fig. B-
3.
Selezionare la modalità TIG utilizzando il selettore
posizionato sul pannello frontale.
Regolare la corrente desiderata.
Impostare il flusso di gas della bombola del gas e
quindi aprire la valvola della torcia.
Collegare il cavo di alimentazione alla rete elettrica e
accendere la saldatrice.
Utilizzare la torcia in questo modo senza pausa tra le
due fasi:

Toccare con l'elettrodo il 
pezzo da saldare.

Sollevare l’ elettrodo di 
circa 2-5 mm dal pezzo 

da saldare
Terminata la saldatura ricordarsi di spegnere l’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 è 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).

GUASTI

ANOMALIA CAUSA RIMEDIO

La saldatrice non eroga corrente e il LED 
della termica è acceso.

C’è stato l’intervento della protezione 
termica.

Aspettare lo spegnimento del LED per 
poter riprendere a saldare.

Il dispositivo è 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 polarità.

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 l’elettrodo utilizzato. 

-) verificare il flusso di gas.

-) Usare un elettrodo al tungsteno di
diametro corretto. 

-) Ridurre il flusso di gas.

L’elettrodo fonde. Polarità errata.
Verificare che la massa è connessa al 

polo +.



GBENGLISH (Translation from original instructions)

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
I 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 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 before operating the welder, reading
carefully the risks linked to the welding process.
ELECTRODE WELDING (MMA)

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 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).
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.

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 +

- 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.
Select the welding current (FIG B-1, A) as a function of
the type of electrode selected (Tab. B-1).
Start the welding operation using all the necessary

.
When welding is completed, turn off the machine and
release the electrode from the electrode holder.
TIG WELDING (only for the TIG type):
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.
Connect the earth clamp to the work piece.
Connect the torch gas tube to the gas cylinder
(Fig.B-3).
Select the TIG mode.
Select the welding current.
Select the gas flow of the gas cylinder and open the
torch valve.
Connect the power cord to the power supply and turn
on the welder.
Use the torch to weld as in the following without a

between the two phases.

Touch the piece with the 
electrode.

Lift the electrode from the 
piece about 2-5 mm

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

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

TROUBLESHOOTING

ANOMALIES CAUSES REMEDIES 

The device is not delivering current and 
the yellow indicator LED of thermal 

protection lights up.

The welder thermal protection has turned 
on.

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

off.
The device is on but it is not delivering 

current.
The cable of the earth clamp or electrode 

holder is not connected to the welder.
Turn off the machine and check the 

connections.

Your unit does not weld correctly. Polarity error.
Check the polarity advised on the 

electrodes packaging.

TIG

nstable arc
-)  coming from the tungsten 

electrode
-)

-) Use a tungsten electrode with the 
adequate size

-) Reduce gas flow rate

The electrode melts. Polarity error.
Check that the earth clamp is really 

connected to +.



FFRANÇAIS (Traduction des instructions originales)

INTRODUCTION
Cet appareil est un générateur Inverter à courant continu (DC)
convenable pour la soudure (Fig.B-0). Grâce à la technologie
Inverter, qui permet d'obtenir des performances élevées en
conservant dimensions et poids réduits, le poste est portable et
facile à gérer. L'appareil convient au soudage d'électrodes
enrobées (Tab.B-1) et peut être connecté à des générateurs
avec puissance égale ou supérieure à celle indiquée dans
Tab.B-2 (Pour plus de détails, voir le manuel PARTIE C présent
dans la boîte).
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 Câble d’alimentation
G Conduit d'allumage
H Affichage
I TIG - Sélecteur MMA (uniquement pour le modèle TIG)
INSTALLATION
L’installation doit être exécutée par des experts , que
connaissent la norme IEC 60974-9 . Toutes connexions doivent
être exécutées conformes aux normes en cours et en respectant
les normes de la loi anti-accidents du travail. Le voltage
d’alimentation doit être 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 même du poste et que le câble jaune/vert soit connecté à
la terre , vous rappelons que cette opération doit être fait par
des experts. La prise du courant doit être aussi connecté à la
terre . L’élévation du poste doit être fait par la poignée du poste
et quand le poste a est éteint.
MIS EN MARCHE DU POSTE
Très important :- utiliser les précautions détaillés dans le
manuel générale avant de mettre en marche le
poste, en lisant avec attention les risques connectés à la 
soudure.
SOUDAGE MMA:

Connecter la pince de masse et la pince porteélectrode 
aux pôles du poste (FIG. B-1,C,D); choisir la polarité
Fig.B-2 (1.positive ou 2. négative ) d’accord avec
l’enrobage des électrodes ( lire sur l’emballage des
électrodes).
Connecter la pince de masse à la pièce à souder et
placer l’électrode dans la pince porte-électrode.
Connecter le câble d’alimentation au réseau électrique

et allumer le poste en plaçant l’interrupteur en position 
ON (fig.B-1,E) Pour les postes de soudage dépourvus 
de fiche (modèles115/230V) brancher une fiche 
normalisée (2P+T) de portée adéquate au câble 
d’alimentation, et installer une prise de réseau munie 
de fusibles ou d’un interrupteur automatique. La borne 
de terre prévue doit être reliée au conducteur de terre 
(jaune-vert) de la ligne d’alimentation.
Choisir le courant de soudage d’accord avec le
caractéristiques de l’électrode( TAB.B-1) en tournant le 
bouton de réglage (fig.B-1,A).
Commencer la soudure en tenant compte de toutes
les protections de sécurité.
Quand l’opération de soudure est terminée éteindre le
poste et éliminer l’électrode de la pince. AVIS :-
étacher la pince de masse seulement après avoir
éteint le poste.
Soudage TIG Lift (mode TIG):
Connecter la pince de masse et la torche aux pôles du
poste; choisir la polarité ( positive ou négative) en
relation au type de matériau à soder.
Connecter la pince de masse à la pièce à souder.
Raccorder le tuyau de gaz de la torche sur la bouteille
de gaz (Fig.B-3).
Sélectionner la position TIG avec le sélecteur.
Choisir le courant de soudage.
Regler le debit de gaz sur le manodetendeur de la
bouteille de gaz, puis ouvrir la valve de la torche.
Connecter le câble d’alimentation au réseau électrique
et allumer le poste.
Pour amorcer.

Toucher l’electrode sur la 
piece a souder.

Relever l’electrode 2 a 5 
mm de la piece a souder.

Arrêt de la soudure, éteindre la machine.
PROTECTION THERMIQUE
Dans le cas où de surchauffe du poste le LED jaune est allumé, 
la protection thermique est entrée en marche , on pourra 
recommencer à travailler quand le LED jaune est éteint.
(Fig. B-1,B). 
ENTRETIEN 
Toutes opération de maintenance doivent être xécutées par 
des experts en respectant la norme IEC 60974-4.

DÉPANNAGE

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
Après , environ 2 minutes, le voyant 

s'éteint.
Le poste est en marche mais ne livre pas 

courant.
La pince de masse ou la pince porte-

électrode n’est pas connecté au poste.
Controller que le pinces soient bien 

connectés.

Le procès de soudure ne pas suffisant. Polarité incorrect. Lire les caractéristiques des électrodes.

TIG

Arc instable.
-) Defaut provenant de l'electrode en 

tungstene.
-) Debit de gaz trop important.

-) Utiliser une electrode en tungstene 
correctement prepare.

-) Reduire le debit de gaz.

L'electrode fond. Erreur de polarite.
Verifier que la pince de masse est bien 

reliee au +.



EESPAÑOL (Traducción de instrucciones originales)

INTRODUCCIÓN
Este aparato es un generador inverter de corriente continua 

adecuado para la realizacion de soldadura (Fig.
B-0).Gracias a la tecnología inverter, que permite obtener un
alto rendimiento al tiempo que mantiene dimensiones y
peso reducidos, la soldadora es portátil y fácil 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 más detalles, consulte el manual
PARTE C presente en la caja). DESCRIPCIÖN DE EL
EQUIPO (Fig. B-1).
A Botón de regulación de corriente de soldadura.
B LED indicador de protección térmica.
C Polo negativo (-)
D Polo positivo (+)
E Selector ON-OFF
F Cable de alimentación
G Encendido led
H Pantalla
I TIG - Selector de MMA (solo para el modelo TIG)
INSTALACIÓN
La instalación 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 tensión de alimentación debe
corresponder a la tensión 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 alimentación venga conectado
espina de tierra. La toma de corriente al cual es conectado debe
tener una puesta de tierra. El evantamiento de la máquina se
debe hacer a través del mango posicionado en la parte superior
del producto con la máquina apagada.
PUESTA EN MARCHA DEL PRODUCTO
Advertencia: leer el manual de uso y
usar todas las precauciones necesarias para evitar
todos los riesgos relacionados a la soldadura.
SOLDADURA MMA:

conectar los conectores rápidos de las pinzas de masa
y portaelectrodo a las tomas de corriente de la
máquina (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.
Conectar la pinza de masa a la pieza de soldar y el
electrodo a la pinza portaelectrodo.

Conectar el cable de alimentación a la red eléctrica y
presionar el interuptor (fig.B-1,E) Para soldadoras sin
enchufe (modelos 115/230V), conectar al cable de
alimentación un enchufe normalizado, (2P + T) de
capacidad adecuada y preparar una toma de red
dotada de fusibles o interruptor automático; el relativo
terminal de tierra debe conectarse al conducto de
tierra (amarillo-verde) de la línea de alimentación.
Seleccionar la corriente de soldadura en función del
electrodo elegido ( Tab.B-1).
Empezar a soldar utilizando todas las precauciones
necesarias a la seguridad.
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:
conectar los conectores rapidos de las pinzas de
masa y antorcha à las tomas de corriente; eligir la
polaridad ( positiva o negativa) segùn el tipo de
material a soldar.
Conectar la pinza de masa à la pieza de soldar.
Conectar el tubo de gas de la antorcha con la
bombona de gas (Fig.B-3).
Seleccione el modo TIG con el interruptor en el panel
frontal.
Seleccionar la corriente de soldadura.
Regular el flujo de gas con el manometro de la
bombona de gas y abrir la valvula de la antorcha.
Conectar el cable de alimentacion à la red electrica y
apretar el interuptor.
Utilice la antorcha de esta manera:

Tocar con el electrodo el 
metal que se quiere soldar.

Levantar el electrodo de 2 a 
5mm del metal que se 

quiere soldar.

Deje de soldar, apague la máquina.
PROTECCIÓN TÉRMICA
En caso de sobrecalentamiento del equipo se ilumina el LED 
(fig.B-1,B) amarillo que indica la intervención de la protección 
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.

SOLUCIÓN DE PROBLEMAS

ANOMALIA CAUSA REMEDIO

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

Protección 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 
baja.

Controlar la conexiones. y/o variar la
corriente.

Leer bien el manual de uso de los
electrodos que se estan usando.

TIG

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 +



PTPORTUGUÊS (Tradução das instruções originais)

INTRODUÇÃO
Este aparelho é um gerador inverter de corrente contínu (DC)
adaptado para efetuar soldaduras (Fig.B-0). Graças à
tecnologia inverter, que consiste em obter prestações elevadas
mantendo dimensões e pesos reduzidos, o aparelho de soldar
obtido é portátil e fácil de transportar. O aparelho está adaptado
para soldadura com electrodos revestidos (Tab.B-1) e pode ser
ligado a grupos eletrogéneos com potência igual ou superior à
indicada na tabela B-2. (para mais detalhes consultar o manual
PARTE C). 
DESCRIÇÃO DA MÁQUINA Fig.B-1 (Fig. B-1)
A Botão de regulação da corrente
B LED proteção térmica
C Polo negativo (-)
D Polo positivo (+)
E Interruptor ON-OFF
F Cabo de alimentação
G Ignição conduzida
H Display
I TIG - Seletor MMA (somente para modelo TIG)
INSTALAÇÃO
A instalação deve ser efetuada por pessoal qualificado no que 
respeita à norma IEC 60974-9 e aos regulamentos nacionais e
locais. Todas as ligações devem ser feitas de acordo com as
normas atuais e um pleno respeito da lei de segurança laboral.
A tensão de alimentação deve corresponder à tensão indicada 
na placa de dado técnicos posicionada na máquina. Utilizar a
máquina com uma instalação de alimentação e proteção
(fusível e/ou diferencial) compatível com a corrente necessária
ao funcionamento, para maiores detalhes ver os dados
indicados na placa colocada na máquina.
UTILIZAÇÃO
ATENÇÃO: usar as precauções previstas no manual 
geral antes de colocar a máquina a trabalhar,
lendo atentamente os riscos inerentes ao processo de
soldadura.
SOLDA MMA: 

Ligar o alicate de massa e o alicate porta electrodos à
máquina (Fig B-1 C e D) rodando as uniões de maneira 
a obter uma boa ligação. Escolher a polaridade Fig.B-
2 (1. Positiva ou 2. Negativa) de acordo com as
indicações que se encontram na embalagem dos
electrodos.
Ligar o alicate de massa à peça a soldar e colocar o
electrodo no respetivo alicate. Ligar o cabo de
alimentação à rede elétrica e ligar o Para as máquinas
de soldar desprovidas de ficha (modelos 115/230V),

ligar ao cabo de alimentação um plugue normalizado, 
(2P + T) com capacidade adequada e instalar uma 
tomada de rede dotada de fusíveis ou interruptor 
automático; o terminal apropriado de terra deve ser 
ligado ao condutor de terra (amarelo verde) da linha 
de alimentação.
Selecionar a corrente de soldadura em função do
electrodo escolhido (Tabela B-1).
Começar a soldar utilizando todas as precauções
necessárias à sua segurança.
Quando terminar de soldar desligar o aparelho e retirar 
o electrodo do alicate.
ATENÇÃO: só depois de ter desligado o aparelho é
que se retira o alicate de massa.

Solda TIG
Ligação a massa da braçadeira e a tocha para os pólos 
do dispositivo; escolher a polaridade (directa ou
inversa), dependendo do tipo de material a ser
soldado.
Ligação a massa grampo para a estrutura metálica a
ser Soldada.
Ligue a mangueira de gás tocha para o regulador de
pressão ligado (Fig.B-3).
Selecione a soldagem TIG.
Ajustar o fluxo do cilindro de gás de gás através do
redutor de Pressão.
Gire o botão de controle na posição correspondente à
corrente desejada.
Use a tocha desta forma, sem pausa entre as duas
fases sucessivas:

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

Levante a 'eletrodo da peça
de trabalho de cerca de 2-5

mm.

Parou a soldagem, desligue a máquina.
PROTECÇÃO TÉRMICA
Em caso de sobreaquecimento do aparelho ilumina-se a luz 
LED amarelo (Fig. B-1 B) que indica a intervenção da proteção 
térmica, quando o LED se apagar pode voltar a soldar.
MANUTENÇÃO
A manutenção da máquina deve ser feito por pessoal 
especializado e que tenha conhecimento da norma 
IEC 60974-4.

SOLUÇÃO DE PROBLEMAS

ANOMALIA CAUSA SOLUÇÃO

A máquina não fornece corrente a o LED 
amarelo está iluminado

Proteção térmica ativada Esperar pelo arrefecimento da máquina

A máquina está ligada mas não fornece 
corrente 

Um dos alicates não está ligado
Desligar a máquina, verificar as

ligações e limpar muito bem o contacto 
de massa

O processo de soldadura resulta 
inadequado

Polaridade errada ou corrente demasiado 
baixa

Verificar as ligações e/ou variar a
corrente. Ler bem o manual de uso dos 

electrodos utilizados.

TIG

arco instável.
-) Verifique o eletrodo usado.

-) Para verificar se o fluxo de gás.

-) Use um eletrodo de tungstênio com o 
diâmetro correto.

-) reduzir o fluxo de gás.

O eletrodo derrete. polaridade errada.
Certifique-se o chão está ligado ao pólo 

positivo +.



DDEUTSCHE (Übersetzung von Originalanweisungen)

EINFÜHRUNG
Dieses Gerät ist ein zum Schweißen geeigneter Gleichstrom-
Wechselrichtergenerator (Fig. B-0) Dank der Inverter
Technologie, die hohe Leistungen bei gleichzeitig reduzierten 
Abmessungen und Gewicht ermöglicht, ist das Schweißgerät
tragbar und einfach zu handhaben. Das Gerät ist zum
Schweißen von umhüllten Elektroden geeignet (Tab.B-1) und
kann an Generatoren mit gleicher oder größerer 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 Wärmeschutz LED 
C Minuspol-Anschluss (-) 
D Pluspol- Anschluss (+)
E Netzschalter
F Netzkabel
G Power LED 
H Anzeige ( Display )
I WIG- MMA Wahlschalter ( nur für WIG Modelle)
INSTALLATION
Die Installation muss von qualifiziertem Fachpersonal unter
Einhaltung der IEC 60974-9 Norm und den nationalen und 
lokalen Vorschriften durchgeführt werden. Das Anheben der
Maschine muss durch den Gurt oder durch den Griff, welcher
sich auf der Oberseite des Geräts befindet, vorgenommen 
werden. Dieser Vorgang muss mit ausgeschaltener Maschine
und nachdem die Schweißkabel getrennt wurden, durchgeführt
werden. Die Versorgungsspannung muss mit der Spannung auf 
dem Typenschild des Produkts übereinstimmen. Verwenden
Sie das Gerät auf eine Betriebsanlage, deren Netz- und 
Schutzleistungen (Sicherung und / oder Differential) mit dem 
Strom, welcher für den Betrieb des Gerätes erforderlich ist ,
kompatibel sind. Für weitere Details siehe die Daten, welche auf
dem Typenschild der Maschine angegeben sind.
VERWENDUNG
Achtung: Beachten Sie die allgemeinen
Vorsichtsmaßnahmen im Handbuch ALLGEMEINER
TEIL , bevor Sie das Schweißgerät in
Betrieb setzen. Lesen Sie die Risiken, die mit dem Schweiß-
Prozess verbunden sind, sorgfältig durch.
Elektrodenschweißen (MMA)

Verbinden Sie den Anschluss der Masseklemme und
den des Elektrodenhalters mit den Anschlüssen des
Gerätes (Fig. B-1, C und D ) durch Drehen der Bindung 
für einen guten Halt. Die Polarität wählen 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).
Schließen Sie die Masseklemme an das Metall der zu
schweißenden Struktur, ein guter Kontaktpunkt

zwischen Metall und Klemme suchen, so nah wie
möglich an dem zu schweißenden Bereich. Die
Elektrode in den Elektrodenhalter einführen.
Stecken Sie den Stecker in die Steckdose des
Systems und aktivieren Sie das Schweißgerät, indem
Sie den Schalter auf ON stellen (Fig B-1, E) . Bei
Schweißgeräten ohne Stecker (Modelle 115 / 230V)
einen Standardstecker (2P + T) mit ausreichender
Kapazität an das Netzkabel anschließen und eine
Netzsteckdose mit Sicherungen oder automatischem
Schalter vorbereiten; die spezielle Erdungsklemme
muss mit dem Erdleiter (gelb-grün) der
Stromversorgungsleitung verbunden werden.
Drehen Sie den Drehknopf (Abb. B-1, A) in die Position 
des gewünschten Stroms (für die Strom-Wahl siehe
Tabelle B-1).
Starten Sie den Schweißvorgang durch Einhaltung
aller nötigen Sicherheitsmassnahmen.
Den Schweißvorgang beendet, das Schweißgerät
ausschalten und die Elektrode aus dem
Elektrodenhalter nehmen.

WIG Schweißen ( für die WIG Modelle)
Verbinden Sie die Anschlüsse der Masseklemme und
des Brenners mit den Polen des Gerätes, je nach Art
des zu schweißenden Materials. Schließen Sie die
Masseklemme an das Werkstück.
Schließen Sie den Gasschlauch des Brenners an die.
Gasflasche. (Fig.B-3).
Wählen Sie den WIG-Modus mit dem Schalter auf der
Fronttafel.
Stellen Sie den gewünschten Strom ein.
Regulieren Sie den Gasfluss der Gasflasche mittels
dem Druckminderer und danach öffnen Sie das Ventil
des Brenners.
Schließen Sie das Netzkabel des Gerätes an das
Stromnetz und schalten Sie die Schweißmaschine an.
Verwenden Sie den Brenner auf folgende Weise ohne
Pause zwischen den beiden Phasen:

Mit der Elektrode das 
Werkstück Berühren.

Die Elektrode vom 
Werkstück ungefähr 2

5mm anheben.
Nach dem Schweißen vergessen Sie nicht das Gerät
auszuschalten.
ÜBERHITZUNGSSCHUTZMASSNAHMEN
Wird die Maschine für einen sehr harten Arbeitszyklus 
verwendet, schützt eine Sicherheitsvorrichtung die Maschine 
vor Überhitzung. Der Eingriff des Gerätes wird durch das 
Einschalten der gelben LED signalisiert (Fig. B-1, B).
WARTUNG
Alle Wartungsarbeiten müssen von qualifiziertem Personal 
unter Einhaltung der Norm (IEC 60974-4) durchgeführt werden.

MANGEL

STÖRING URSACHE LÖSUNG

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

Eingriff des Wärmeschutzes
Warten Sie, bis das LED ausschaltet um 

mit dem Schweißen fortzusetzen.
Das Gerät ist eingeschaltet, aber es gibt 

keinen Strom ab
Masseklemme oder Elektrodenhalter sind 
nicht mit dem Schweißgerät verbunden.

Schalten Sie das Gerät aus und 
überprüfen Sie die Anschlüsse.

Der Schweißprozess ist unzureichend. Falsche Polarität.
Schalten Sie das Gerät aus und 
überprüfen Sie die Anschlüsse.

WIG

Instabiler Lichtbogen.
-) Verwendete Elektrode prüfen.

-) Gasstrom prüfen.

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

Die Elektrode schmilzt. Falsche Polarität.
Überprüfen Sie, ob die Masse mit dem + 

Pol verbunden ist.



NLNEDERLANDS (Vertaling van originele instructies)

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 .
ELEKTRODE LASSEN (MMA) 

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).
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.

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.
Selecteer de lasstroom (FIG B-1, A) als een functie van 
het type elektrode dat is geselecteerd (tab. B-1).
Start de laswerkzaamheden met alle benodigde
beveiligingen.
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)
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.
Sluit het netsnoer aan op de voeding en zet de lasser
aan.
Gebruik de toorts om te lassen zoals in het volgende
zonder een pus tussen de twee fasen.

Raak het stuk met de 
electrode aan.

Til de elektrode van het 
stuk ongeveer 2-5 mm 

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.

TIG

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.



NONORSK (Oversettelse fra opprinnelige instruksjoner)

INTRODUKSJON
Denne enheten er en generator for omformerstrøm (DC) som
passer til sveising (Fig.B-0). Takket være omforingsteknologi
muliggjør det oppnåelse av høy ytelse samtidig liten størrelse 
og vekt, er sveiser bærbart og let å håndtere. Apparatet er
egnet for sveising med belagte elektroder (Tab.B-1) og kan
kobles til kraftgeneratorer med kraft som er lik eller høyere enn
det som er rapportert i tabell B-2. (for flere detaljer henvises det
til den C delen bruksanvisningen som følger med i pakken).
BESKRIVELSE AV MASKIN (fig B-1)
A Knapp for sveisestrøm
B Termisk beskyttelse LED-indikator
C Negativ pole (-)
D Positiv pole (+)
E PÅ-AV-bryter
F Strømledning
G Tenning ledet
H Vise
I TIG - MMA velger (kun for TIG modell)
INSTALLASJON
Installasjonen må gjøres av kvalifisert personell I samsvar med 
standarden IEC 60974-9 og den nåværende og local
lovgivning. For å løfte maskinen må det brukes håndtaket
plassert på toppen av produktet når maskinen er I AVstilling.
Inngangsspenningen må stemme overens med spenningen
som er angitt på den tekniske skiltet på produktet. Bruke
maskinen på elektrisk system med forsynings funksjoner og 
strømbeskyttelse (sikring og/eller jordfeilbryter) som er
kompatible med dagens nødvendig for bruken. For flere detaljer
se informasjonen på plate plassert på maskinen.
HVORDAN BRUKE DEN
Advarsel: Bruk alle nødvendige forholdsregler ved sikkerheten
generelt håndboken før sveiser, lese nøye risikoen knyttet til
sveiseprosessen
Elektrodesveising (MMA)
Koble pluggene på jordingsklemme og
elektrodeholderen til kontaktene på maskinen (fig B-1,
C og
Elektrodesveising (MMA)

D) roterende angrepet for å sikre et godt grep. Velg
polariteten Fig.B-2 (1. Forover eller 2. Bakover),
avhengig av belegget på elektrodene (for mer
informasjon se informasjonen på elektrodene
emballasje).
koble jordingsklemmen til arbeidsstykket som skal
sveises prøver å etablere en god kontaktpunkt mellom 

metallet og klemmen, så nær som mulig til området 
som skal sveises, setter elektroden i 
elektrodeholderen.
Sett støpselet i stikkontakten og slå på
sveisemaskinen ved å trykke på bryteren (fig B-1, E)
til PÅ-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 til
jordeledningen (gul/grønn) i forsyningslinjen.

-1, A) som en funksjon
av typen av den valgte elektroden (Tab. B-1).
Start sveiseoperasjon med alle nødvendige
beskyttelse for sikkerheten.
Når sveising er ferdig, slå av maskinen og slipp
elektroden fra elektrodeholderen.

TIG-sveising (TIG)
Koble jordklemmen på fakkelen og polene på 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 på frontpanelet.
Juster ønsket nåværende.
Sett gasstrømmen på gassflasken, og deretter åpne
ventilen fra fakkelen.
Koble strømledningen til strømforsyningen og slå på
sveisemaskinen.
Bruk lykten på denne måten uten pause mellom de to
faser:

Trykk elektroden med 
arbeidsstykket. 

Løft 'elektrode på ca 2-5
mm fra arbeidsstykket.. 

Etter sveising må du huske å slå av apparatet.
TERMISK BESKYTTELSE 
Hvis maskinen brukes for hardt arbeid syklus, vil den termiske 
vern beskytte maskinen mot overoppheting.  Gul LED indikerer 
at varmebeskyttelse på.  Det er mulig å starte sveising igjen når 
lyset er av. (Fig. B-1,B). 
VEDLIKEHOLD
Alle vedlikeholdstjenester må gjøres fra kvalifisert personell i 
samsvar med normen (IEC 60974-4).

FEILSØKING

FEIL ÅRSAKER LØSNINGER

Enheten leverer ikke strøm og den gule 
varsellampen for termisk  beskyttelse 

lyser.

Sveiserens termisk  beskyttelse har blitt 
slått på.

Vent til slutten av kjøleperioden omkring 
2 minutter.  Indikatorlampen skrus av.

Apparatet er på, men det leverer ikke 
strøm.

Kabelen til jordingsklemmen eller 
elektrodeholder  er ikke koblet til  sveiser.

Skru av maskinen og sjekk forbindelsene.

Enheten sveiser ikke riktig. Polaritetsfeil.
Undersøk anbefalt polaritet på 
innpakningen til elektrodene.

TIG

ustabil arc.
-) Standard kommer fra Wolfram 

electrode.
-) For viktig gasstrømningshastigheten.

-) Bruk en Wolfram elektrode med 
tilstrekkelig størrelse. 

-) Reduser gasstrømningshastigheten.

Elektrode smelter. polaritet feil.
Sjekk at jordklemmen er egentlig koblet 

til.



SESVENSKA (Översättning från ursprungliga instruktioner)

INLEDNING
Denna enhet är en generatoromvandlarström (DC) som är
lämplig att svetsa (Fig. B-0). Tack vare inverterartekniken, som
gör det möjligt att uppnå höga prestanda och samtidigt hålla liten 
storlek och vikt, är svetsaren bärbar och enkel att hantera.
Enheten är lämplig för svetsning med belagda elektroder
(Tab.B1) och kan anslutas till kraftgeneratorer med effekt lika
med eller högre än den som rapporteras i tabell B-2. (För mer 
information, se C PART-manualen som ingår i paketet).
BESKRIVNING (Bild B-1). 
A Svetsström justering 
B Termiskt skyddssystem varningslampa 
C Negativ (-) terminal
D Positiv (+) terminal 
E ON-OFF
F Nätsladd 
G Tändning ledde
H Visa
I TIG - MMA väljare (endast för TIG-modell)
INSTALLATION
Installationen ska utföras av utbildad personal som uppfyller IEC
60974-9 och aktuell och lokal lagstiftning. Maskinen får endast
föras av handtaget som sitter på maskinen måste maskinen
vara i läge OFF när du bär. Spänningen måste motsvara den
spänning sidan av anordningen. Använd bara maskinen 
elektroniska system, funktioner och kraft, samt skyddet
(säkringen och / eller frånskiljare) är tillräckliga för att använda
utrustningen. Mer information finns installerat i maskinens 
namnskylt. ANVÄNDNING Varning: Använd alla
säkerhetsföreskrifter anges i den gemensamma handboken 
Innan svetsning, svetsning, läs noga igenom de risker som är
förknippade med 
HVORDAN BRUKE DEN
Advarsel: Bruk alle nødvendige forholdsregler ved sikkerheten 
generelt håndboken før sveiser, lese nøye risikoen knyttet 
til sveiseprosessen .
Elektrodsvetsning (MMA)
Anslut kontakterna till jordkontakten och
elektrodhållaren för kontakterna på maskinen (bild B-1,
C och.
MMA elektrodesvetsning

Anslut jordklämman till arbetsstycket som svetsas, och
sedan försöka skapa den bästa möjliga kontakten
mellan metallen och pressen, så nära svetsområdet.
Välj polariteten Fig.B-2 (1. framåt eller 2. bakåt)
beroende på beläggning av elektroderna (för mer visa

information information  m elektrod förpackning).
Sätt i kontakten i uttaget och slå på svets maskinen
genom att trycka på strömbrytaren (Fig. B-1, E till läge
ON. För svetsar som inte är försedda med stickpropp
(modellerna 115/230V), anslut nätkabeln till en
stickpropp av standardmodell (2P + J) av lämplig
kapacitet och förbered ett eluttag utrustat med
säkringar eller med en automatisk brytare, terminalen
för jord måste anslutas till matningslinjens jordledare
(gul/grön).
Välj aktuell (Fig. B-1, A) med hjälp av elektrod typ
(genom samråd med tabell B-1).
Börja ta hand om alla de nödvändiga frågorna
svetsning säkerhet.
När svetsningen är klar, stäng av maskinen och lossa
hållaren elektroden elektroden. Observera att
elektroden är mycket varmt direkt efter svetsning!

TIG-SVETSNING 
Anslut kontakterna på jordklämman och TIG-
brännaren till polerna på svetsen; välj polaritet
(framåt eller bakåt) beroende på vilket material
som skall svetsas.
Anslut jordklämman till arbetsstycket.
Koppla brännarens gasanslutning till gastuben
(Fig.B-3).
Välj TIG-läge.
Välj svetsström.
Ställ in gasflödet från gascylindern och öppna
brännarens ventil.
Anslut strömsladden och slå på svetsen.
Använd brännaren för att svetsa enligt nedan utan
paus mellan faserna.

Ansätt elektroden mot 
arbetsstycket. 

Lyft elektroden ca 2-5
mm från arbetsstycket. 

Efter svetsning, kom ihåg att stänga av apparaten. 
VÄRMESKYDD 
Om maskinen används under alltför lång tid, så värmeskölden 
skyddar maskinen mot överhettning. Gul lysdiod indikerar att 
överhettningsskydd aktiveras. Svetsning, är det möjligt att 
fortsätta endast när lampan är släckt. (Fig.B-1,B). 
UNDERHÅLL
Maskinen får endast utföras av kvalificerad personal, 
standarden (IEC 60.974-4).

FELSÖKNING

ANOMALIER ORSAKER ÅTGARDER

Enheten levererar ingen ström och den 
gula indikatorn med LED till termiskt  

skydd tänds.
Svetsarens termiska skydd har slagits på.

Avvakta slutet på kylningstiden, runt 2 
minuter. Indikatorns lysdiod slocknar.

Enheten är på, med den levererar ingen 
ström.

Kabeln till jordklämman eller 
elektrodhållaren  

är inte ansluten till svetsaren.

Slå av maskinen och kontrollera 
anslutningarna.

Din enhet svetsar inte korrekt. Polaritetsfel
Kontrollera polariteten som finns 

elektrodförpackningen.

TIG

Ostabil svetsbåge.
-) Felaktig elektrodtyp eller diameter.
-) behov Felaktigt gasflöde.

-)Kontrollera elektrodtyp och –diameter 
och byt vid behov.

-)Kontrollera gasflödet och justera vid 
behov.

Elektroden smälter. Fel polaritet.
Kontrollera polariteten och skifta vid 

behov.
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DKDANSK (Oversættelse af de originale brugsanvisninger)

INDLEDNING
Denne enhed er en generator inverter (jævnstrøm) egnet til
svejsning (Fig.B-0). Takket være inverterteknologien, som giver
mulighed for at opnå høje præstationer samtidig med at der
holdes lille størrelse og vægt, er svejsemaskinen bærbar og
nem at håndtere. Enheden er velegnet til svejsning med
elektroder med beklædning (Tab.B-1) og kan tilsluttes til 
strømgeneratorer med effekt svarende til eller højere end den,
der er angivet i Tabellen B-2. (For yderligere detaljer se venligst
C DEL manualen, som er inkluderet i pakken).
BESKRIVELSE AF MASKINEN (Fig. B-1)
A Svejsestrøms knap.
B Termisk beskyttelse LED indikator. C Minuspol (-).  
D Pluspol (+).  
E TÆND-SLUK kontakt.
F Strømforsyningskabel.
G Strøm LED
H Display
I TIG - MMA vælger (kun til TIG model)
INSTALLATION
Installationen skal udføres af uddannet personale i henhold til
standarden IEC 60974-9 og gældende og lokal lovgivning. For
at løfte maskinen skal der anvendes håndtaget, som er placeret
oven på produktet med maskinen i SLUK-position.
Indgangsspændingen skal svare til den spænding, som er
angivet på den tekniske plade på produktet. Anvend maskinen
med et elektrisk system, som har forsyningsfunktioner og
strømbeskyttelse (sikring og /eller differens-kontakt), der er 
kompatible med den strøm, som kræves til maskinens brug. For
yderligere detaljer se oplysningerne på pladen, som er placeret
på maskinen.
HVORDAN DET BRUGES:  
Advarsel: Følg alle forsigtighedsregler, der kræves i
sikkerhedsvejledningen før arbejder med svejsemaskinen, 
og læs omhyggeligt om risici i forbindelse med
svejseprocessen .
ELEKTRODESVEJSNING (MMA)

Tilslut jordklemmens stik og elektrode-holderen til
maskinens forbindelsesstik (Fig.B-1, C og D), som
roterer anslaget for at sikre et godt greb. Vælg
polariteten Fig. B-2 (1. fremad eller 2. bagud)
afhængigt af elektrodens belægning (for yderligere
detaljer se oplysningerne på emballagen af
elektroder).
Tilslut jordklemmen til arbejdsstykket for at være
svejset, forsøg at etablere et godt kontaktpunkt mellem 
metallet og klemmen, så tæt som muligt på det
område, som skal svejses, indsæt elektroden i

elektrode-holderen.
Indsæt stikket i stikkontakten og tænd svejsningen ved
at trykke på kontakten (Fig. B-1, E) til TÆND-position.
Til svejsemaskiner uden stik (115/230V modeller)
tilslut en normaliseret stik (2P + T) med en tilstrækkelig
kapacitet til strømforsyningskablet og forbered en
strømkontakt med sikringer eller en automatisk
afbryder; den særlige jordterminal skal tilsluttes til
jordlederen (gul-grøn) af strømforsyningsledningen.
Vælg svejsestrømmen (Fig. B-1, A) som en function af
typen til den valgte elektrode (Tab. B-1).
Start svejsearbejdet med alle de nødvendige
sikkerheds foranstaltninger.
Når svejsningen er afsluttet, sluk maskinen og fjern
elektroden fra elektrode-holderen.

TIG-SVEJSNING (kun for TIG-type)
Tilslut forbindelsesstikkene af jordklemmen og
svejsebrænderen til enhedens poler; vælg
polariteten (fremad eller bagud) afhængigt af den
type materiale, som skal svejses.
Tilslut jordklemmen til arbejdsstykket.
Tilslut svejsebrænderens gasrør til gasflasken
(Fig.B-3).
Vælg TIG-tilstanden.
Vælg svejsestrømmen.
Vælg gasflaskens gasstrøm og åbn brænderens
ventil.
Tilslut strømforsyningskablet til strømforsyningen
og tænd svejsemaskinen.
Brug brænderen til at svejse som i det følgende
uden impuls mellem de to faser.

Berør stykket med 
elektroden. 

Løft elektroden fra 
stykket på ca. 2-5 mm. 

Sluk maskinen når svejsningen har stoppet. 
TERMISK BESKYTTELSE 
Den termiske beskyttelsesenhed beskytter maskinen mod 
overopvarmning, hvis den anvendes til intensiv arbejdscyklus. 
Den gule LED-indikator TÆNDT viser, at termisk beskyttelse er 
tændt. Det er muligt at starte svejsning igen, når LED-
indikatoren er slukket. (Fig. B-1, B).
VEDLIGEHOLDELSE  
Alle vedligeholdelse-tjenester skal udføres af kvalificeret 
personale i henhold til standarden (IEC 60974-4).

FEJLFINDING

ANOMALIER ÅRSAGER AFHJÆLPNINGER

Enheden leverer ikke strøm, og den gule 
LED-indikator af termisk beskyttelse 

tændes.

Svejsemaskinens termiske beskyttelse er 
tændt.

Vent til slutningen af køletiden, ca. 2 
minutter. LED-indikatoren slukkes.

Enheden er tændt, men det er ikke 
Levering af strøm.

Jordkablet klemme eller elektrode holder 
er ikke tilsluttet til svejsemaskinen.

Sluk maskinen og tjek den forbindelser.

Din enhed svejser ikke korrekt. Polaritets fejl
Tjek polariteten, som anbefales på 

elektrodernes emballage.

TIG

Ustabil bue.
-) Som standard kommer fra 

wolframelektrode. 
-) For vigtig gasstrøm-hastighed.

-) Anvend en wolframelektrode af 
passende størrelse. 

-) Reducer gasstrøm-hastigheden.

Elektroden smelter. Polaritets fejl.
Tjek, at jordklemmen er virkelig tilsluttet til 

+.
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FINSUOMALAINEN (Kääntäminen alkuperäisistä ohjeista)

ESITTELY  
Tämä 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 käsitellä. Laite soveltuu hitsaukseen 
päällystetyillä elektrodeilla (Tab.B1) ja voidaan liittää
generaattoriin, jonka teho on yhtä suuri tai suurempi kuin mitä
taulukossa B-2. (lisätietoja C käsikirja, mukana pakkauksessa).
KONEEN KUVAUS (Kuva B-1).
A Hitsausvirta säätö 
B Lämpösuojausjärjestelmän merkkivalo 
C Negatiivinen napa (-)  
D Positiivinen napa (+)
E ON-OFF-kytkin
F Virtajohto
G Sytytys johti
H Näyttö
I TIG-MMA-valitsin (vain TIG-mallille)
ASENNUS
Asennuksen saa tehdä koulutettu henkilökunta täyttää
standardin IEC 60974-9 ja nykyisten ja paikallista 
lainsäädäntöä. Konetta saa nostaa vain kahvasta joka on
sijoitettu koneen päälle, koneen on oltava OFF- asennossa
kannettaessa. Jännite on vastattava laitteen kyljessä
ilmoitettua jännitettä. Käytä konetta vain sähköisessä
järjestelmässä, jonka ominaisuudet ja tehot sekä suojaus
(sulake ja / tai erotus kytkin), riittävät laitteen käyttöön.
Lisätietoja löytyy koneeseen asennetusta tyyppikilvestä.
KÄYTTÖ
Varoitus: Käytä kaikkia turvallisuus varotoimia jotka mainitaan 
yleisessä ohjekirjassa Ennen hitsausta, lue
huolellisesti hitsaukseen liittyvät riskit
MMA-elektrodihitsaus

Liitä maadoituspuristin hitsattavaan työkappaleen ja
yritä luoda mahdollisimman hyvä kontakti metallin ja
puristimen välillä, mahdollisimman lähellä hitsattavaa
aluetta. Valitse napaisuus Kuva B-2 (1. eteen- tai 2.
taaksepäin) riippuen pinnoitteen elektrodien
(enemmän tietoa katso tiedot elektrodit pakkaus).
Työnnä pistoke pistorasiaan ja käynnistä hitsauskone
painamalla kytkin (kuva B-1), E ON-asentoon.
Hitsauslaitteille, joissa ei ole pistoketta (mallit

115/230V),l iitä verkkojohtoon riittävällä kapasiteetilla 
varustettu pistoke (2P + T) ja käytä verkkopistorasiaa, 
jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; 
asianmukainen maadoitus liitetään syöttölinjan 
maadoitusjohtoon (keltavihreä).
Valitse hitsausvirta (kuva B-1, A) käyttämäsi tyypin
elektrodin mukaan (Taulukko).
Aloita hitsaus huolehtien kaikista tarvittavista
turvallisuus asioista.
Kun hitsaus on valmis, sammuta kone ja vapauta
elektrodi puikonpitimestä. Huomaa että hitsauspuikko
on erittäin kuuma heti hitsauksen jälkeen!

TIG WELDING (vain TIG-tyyppiselle):
Kytke maadoitusliittimen ja kotelon liittimet
taskulamppu laitteen pylväät; valitse napaisuus
(eteen-tai taaksepäin) suhteessa hitsattavan
materiaalin tyyppiin
Kytke maadoituspidike työkappaleeseen.
Liitä polttimen kaasuputki kaasusylinteriin (Kuva B-3).
Valitse TIG-tila.
Valitse hitsausvirta.
Valitse kaasusylinterin kaasuvirta ja avaa
taskulamppu venttiili.
Kytke virtajohto virtalähteeseen ja käynnistä se
hitsaaja.
Käytä soihtu hitsaamaan seuraavassa ilman taukoa
kahden vaiheen välillä.

Kosketa pala elektrodilla. 

Nosta elektrodin osa noin 
2-5 mm.

Hitsauksen jälkeen muista kytkeä laite pois päältä.
LÄMPÖSUOJAUS
Jos konetta käytetään liian pitkiä aikoja yhtäjaksoisesti, niin 
lämpösuoja suojaa konetta ylikuumenemiselta. Keltainen LED 
valo osoittaa, että lämpösuoja on kytkeytynyt päälle. Hitsausta 
on mahdollista jatkaa vasta kun merkkivalo ei pala. (Kuva B-
1,B) 
HUOLTO 
Konetta saa huoltaa vain riittävän pätevä henkilöstö, normi (IEC 
60974-4).

VIANMÄÄRITYS

ONGELMAT SYYT RATKAISUT

Laite ei syötä virtaa ja lämpösuojauksen 
keltainen LED-merkkivalo syttyy.

Hitsauksen lämpösuojaus on päällä.
Odota jäähtymisajan päättymistä noin 2 

minuuttia. LED-merkkivalo sammuu.

Laita on päällä, mutta se ei syötä virtaa.
Maadoittimen kaapelia tai elektrodin 

pidintä ei ole yhdistetty 
hitsauslaitteeseen.

Sammuta laite ja tarkista liitännät.

Yksikkösi ei hitsaa oikein. Polariteettivirhe
Tarkista polariteetti elektrodipaikkauksen 

ohjeiden mukaan.

TIG

Instable arc.
-)Default coming from the tungsten 

electrode.
-)Too important gas flow rate.

-) Use a tungsten electrode with the 
adequate size.  

-) Reduce gas flow rate.

The electrode melts. Polarity error.
Check that the earth clamp is really 

connected to +.
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PLPOLSKIE

odpowiednim do spawania (rys. B-

zachowaniu niewielkich rozmiarów i wagi, spawarka jest

podana w tabeli B-
C PART zawartej w pakiecie).

(Rys. B-1)

C Biegun ujemny (-)
D Biegun dodatni (+)
E ON-

G Zap
H Pokaz
I TIG - selektor MMA (tylko dla modelu TIG)
INSTALACJA

-9 oraz przepisami prawa. Do

umieszczony w
w pozycji OFF.

zasilania 

Przestrzegaj wszystkich wymaganych
a Przed 

uruchomieniem spawarki,
spawania .

- 1, C i D),

- 2 (1. do przodu lub do ty.

elektrod).

- 1, E) w pozycji
ON.W spawarkach pozbawionych wtyka (modele

znormalizowany wtyk (2P + T), o odpowiedniej

zasilania.
-

wyrobdraznaejugBo- elektrody (tab. 1).

Spawanie TIG (dla modelu TIG)

spawany.

przedmiotu.

przednim.

otwórz zawór palnika.

fazach:

obrabiany

-5mm od 
przedmiotu obrabianego.

ZABEZPIECZENIE TERMICZNE

-1,B). 
KONSERWACJA

przez 
-4).

PROBLEMÓW

USTERKA

informacjami na opakowaniu od elektrod.

TIG

-
-

-
Wolframowej.

-)

Elektroda topi.
pod +.
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CZ

ÚVOD

-

velikosti a nízké 

elektrodami (Tab.B-
energie s hodnotami rovnými nebo vyššími, než je uvedeno v
tabulce B 2.(další podro

(Obr. B-1) 

B LED kontrolka tepelné ochrany.
C Záporný pól (-).
D Kladný pól (+).

F Napájecí kabel
G Indikátor zapalování
H Zobrazit

- MMA (pouze pro model TIG)
INSTALACE
Instalaci musí provést vyškolený personál podle normy IEC
60974-

musí 

systému s vlastnostmi a proudovou ochranou (pojistka a/nebo

používání. Da
JAK SE POUŽÍVÁ 
Varování:

-
-2

informace naleznete na obalu elektrod).

stisknutí -1, E) do polohy ZAP. U

napájecího vedení.
-1, A) podle typu

zvolené elektrody (tab. B-1).

ost.

elektrodu z držáku elektrody.
TIG WELDING (pouze pro typ TIG)

dozadu) ve vztahu k typu materiálu

Obrázek B-3.
Zvolte režim TIG.

elektrodou.

kusu asi o 2 až 5 mm.

TEPELNÁ OCHRANA
chrání 

žlutá LED 
signalizuje zapnutou tepelnou ochranu. 
až LED zhasne.(OBR. B-1,B).
ÚDRŽBA

personál v souladu normou (IEC 60974-4).

ANOMÁLIE

LED tepelné ochrany se rozsvítí. minut. Kontrolka LED zhasne.
Kabel 

Chyba polarity
Zkontrolujte polaritu uvedenou na obalu 

elektrod.

TIG

Nestabilní oblouk
-) Výchozí hodnota pocházející z

wolframové elektrody
-

-) Používejte volfrámovou elektrodu
s odpovídající velikostí
-

Elektroda se roztaví Chyba polarity
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SKSLOVENSKÝ (Preklad z pôvodných pokynov)

ÚVOD

(Fig.B-
dosiahnutie vysokého výkonu pri zachovaní malých rozmerov a

Zariadenie je vhodné na zváranie s obalenými elektródami
(Tab.B-
energie s výkonom rovným alebo vyšším ako je uvedené v

-2.(pre viac inf

POPIS ZARIADENIA (Obr. B-1) 
A Gombík pre prúd zvárania.
B LED indikátor tepelnej ochrany.
C Záporný pól (-).
D Kladný pól (+).

-
F Napájací kábel.
G Indikátor

- MMA (len pre model TIG)
INŠTALÁCIA

normou IEC 60974-9 a aktuálnom a miestnom legislatívou. Na

hornej

štítku na zariadení. Použite zariadenie v elektrickom systéme,
ktoré nabíjanie a ochranu napájania (poistku a/alebo 

ú kompatibilné s prúdom
potrebným na jeho použitie. Pre viac informácií si pozrite
informácie na štítku zariadenia.

Upozornenie: Pred použitím zváracieho zariadenia použite 
všetky opatrenia v návode na používajte a starostlivo si 

 o rizikách spojených so zváraním .
Zváranie MMA elektródami

držiaka ku konektorom stroja (obr. B-

polarity na obr.B-2 (1. vpred alebo vzad 2.) v závislosti

pozri informácie na obale elektród).

zvarená, vložte elektródu do držiaka elektródy.

-1, E) do polohy

(modely 115/230 V), pripojte k napájaciemu káblu

Vyberte zvárací prúdu (obrázok B-1, A) v závislosti od
typu vybranej elektródy (Tab. B-1).
Spustite operáciu zvárania s použitím všetkých

z držiaka elektródy.
TIG WELDING (iba pre typ TIG)

horák na póly prístroja; vyberte polaritu (dopredu alebo

Pripojte.

Pripojte trubicu plynového horáka k plynovému valcu
Obrázok B-3.
Vyberte režim TIG.

Vyberte prúd plynu plynového valca a otvorte horák
ventil.
Pripojte napájací kábel k napájaciemu zdroju a

Použite horák na zváranie ako na nasledujúcom bez
prestávky medzi týmito dvoma fázami.

Dotknite sa elektródy.

Zdvihnite elektródu z 
dielu približne o 2 až 5 

mm.

TEPELNÁ OCHRANA

ochrana chráni zariadenie pred prehriatím. Žltá ZAPNUTÁ LED 
dióda indikuje, že tepelná ochrana je 

tor vypne. (Fig.B-1,B). 
ÚDRŽBA

personálu v 
súlade s normou (IEC 60974-4).

RIEŠENIE PROBLÉMOV

ANOMÁLIE NÁPRAVA

Prístroj nemá prúd a žltá LED
Kontrolka tepelnej ochrany svieti.

Tepelná ochrana zváracieho zariadenia 
sa zapla. t.j. asi 2 minúty. LED indikátor je vypnutý.

prúd.
elektródy nie je pripojený k zváraciemu 

zariadeniu.
Zariadenie vypnite a skontrolujte prípojky.

Zariadenie nezvára správne. Chyba polarity Skontrolujte polaritu na obale elektród.

TIG

Nestabilný oblúk.
- z volfrámovej elektródy.

-

- Použite volfrámovú elektródu s

-) Znížte prietok plynu.

Elektróda sa topí. Chyba polarity.
ovacia svorka 
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SL(Prevod iz originalnih navodil)

PREDSTAVITEV 
Ta naprava je pretvornik toka generatorja (DC), ki je primeren 
za varjenje (Fig.B-

ohranjanju majhnosti in
teže, je varilec prenosljiv in enostaven za uporabo. Naprava je

-1) in se 

je navedeno v tabeli B- nosti najdete v C priro 
Niku, ki je priložen pri paketu).
OPIS NAPRAVE (Slika B-1)
A Gumb za varilni tok

– LED indikator
C Negativni pol (-)
D Pozitivni pol (+)
E ON-OFF gumb
F Napajalni kabe
G Vžig vodil
H Zaslon
I Izbirnik TIG - MMA (samo za model TIG)
INŠTALACIJA
Inštalacija 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 

rhu naprave v
položaju, medtem ko je naprava izklopljena. Vhodna napetost

ovalko in / ali

poglejte tablico na izdelku.
IMPIEGO KAKO UPORABLJATI VARILNI APARAT
Opozorilo: Pred uporabo varilnega aparata pozorno preberite

povezanim s 
procesom varjenja .
Varjenje elektrod MMA

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 
informacij poglejte pakiranje elektrod).

boste varili, zato da vzpostavite dober stik med

vstavite elektrodo v držalo elektrode.
Vstavite elektriBni prikljuBek v elektriBno vtiBnico in

vkljuBite varilni aparat z stikalom (Slika B-1, e) v 

115/230V), je treba pritrditi na napajalni kabel 

opr
stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti 
povezan na zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) 
napajalnega omrežja.
Izberite varilno napetost (Slika B-1, A) glede na tip
elektrode (Tabela 1).

enja poskrbite za vso potrebno

odstranite elektrodo iz držala elektrode.
TIG WELDING (samo za TIG tip)

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

.
Slika B-

3.

Izberite varilni tok.
Izberite plinski tok plinskih jeklenk in odprite baklo
ventil.

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

Dotaknite se kosa z 
elektrodo.

Dvignite elektrodo iz kosa
približno 2-5 mm.

Po varjenju ne pozabite izklopiti aparata.
TOPLOTNA ZAŠCITA

-1, B).
VDRŽEVANJE
Vsa servisna dela morajo biti opravljena s strani usposobljenega 
osebja v skladu z merili IEC 60974-4.

ODPRAVLJANJE

NEDOLOVANJE VZROKI REŠITVE 

. 
izklopila.

Aparat je 

Vaš aparat ne vari pravilno. Napaka polarizacije.
Poglejte navodila na embalaži elektrod in 

njih.

TIG

Nestabilen lok.
-) Privzeto prihaja iz volframove 

elektrode.
-

-) Uporabite volframovo elektrodo z 
ustrezno velikostjo.

-) Zmanjšajte pretok plina.

Elektroda se topi. Napaka polarnosti.
Preverite, ali je ozemljitvena sponka 
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LVLATVIEŠU

IEVADS 

-

-

ar B-

-1)

-)

is

G Uždegimas ledas
H Ekranas 
I TIG - MMA selektors (tikai TIG modelim)

60974-

B-

-

la

-1.att., E) ON
o aparatuose, tiekiamuose be

kištuko (modeliai 115/230V) sujungti atitinkamai srovei

saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus

-žalias).
-

-1.tab).

TIG WELDING (tik TIG tipo)
Prijunkite žemiausios apkabos ir jungties jungtis

B-3
pav.

atidarykite d

te suvirintojas.

elektrodu.

nuo
gabalo apie 2-5 mm.

Po suvirinimo nepamirškite išjungti prietaiso.  
  

nu
(Bild.B-1,B)

APKOPE 

-4) normu.

FELSÖKNING

Novirzes no normas i 

indikators.

savienojumu.

elektroda iepakojuma.

TIG

Nestabili lankas.
-) Numatyta iš volframo Elektrodo.

-

-) Naudokite tinkamo dydžio volframo 

-

Elektrodas tirpsta. Poliškumo klaida.
prijungta prie +.



EEEESTI (Tõlge originaaljuhistest)

SISSEJUHATUS 
See seade on alalisvoolu (DC) generator inverter tehnoloogial
ja mõeldud keevituseks (Fig.B-0). Tänu inverter tehnoloogiale,
mis võimaldab saavutada suure võimsuse hoides samas
seadme suurust ja kaalu väikesena on keevitajal
kaasaskantavat seadet lihtne käsitseda. Seade sobib 
keevitamiseks elektroodidega mis on kaetud (Tab.B-1) ning
seadet võib kasutada elektrigeneraatoritega, mille võimsus on
sama või suurem keevitusseadme võimsusega mis näidatud 
Tabel B-2.
SEADME KIRJELDUS (Fig.B-1)
A võimsuse reguleerimise nupp
B termokaitse LED indikaator
C negatiivne poolus (-) 
D positiivne poolus (+)
E toitejuh
F Toitejuhe
G Uždegimas ledas
H Ekranas 
I TIG-MMA valija (ainult TIG mudelil)
PAIGALDAMINE
Paigaldamist peab läbi viima koolitatud personal vastavalt
standardile IEC 60974-9 ning kehtivaid ja kohalikke õigusakte 
silmas pidades. Seadet tuleb tõsta käepidemest, mis on
seadme ülemise osa küljes ning jälgida tuleb, et seade oleks
välja jülitatud (OFF) asendis. Sisendpinge peab vastama
pingele, mis on märgitud tehnilise plaadi peal mis asetseb 
seadme peal. Kasutage seadet ainult vooluvõrgus millel on
kaitsmed mis vastavad seadme kaitsmetele ja lisalüliti. Vaata 
täpsemat informatsiooni seadme peal olevalt tehniliselt plaadilt.
KUIDAS SEADET KASUTADA
HOIATUS: Jälgige ja kasutage kõiki ettevaatus- ja
ohutusabinõusid ennem kui alustate keevitamisega ning
lugege juhend lõpuni läbi .
MMA elektroodi keevitamine

Ühendage maandusjuhe ja elektroodi hoidik
seadmega nagu on näidatud (Pilt B-1 , C ja D) ja
keerake hea ükenduse saamiseks kinni. Vali polaarsus 
edasi võ tagasi Fig.B-2 (1. Forward / 2. Reverse)
sõltuvalt elektroodist (vaata infot elektroodi karbi
pealt).
Ühendage maanduklamber metalli klüge, mida soovite
keevitada ning jälgige, et oleks hea ühendus metalli ja
keevituskoha vahel asetades maandusklambri

evituskohale võimalikult lähedale. Et keevitada aseta 
elektrood elektroodi hoidikusse.
Ühendage seadme pistik seinakontakti ja lülitage
keevitusseade sisse vajutades lülitit (Pilt B-1, E) ON
positsiooni. Keevitusaparaatidele, mis ei ole
varustatud pistikuga (mudel 115/230V), ühendage
piisava võimega toitekaabli standardpistik (2Pt + T) ja
kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorke või
automaatset voolukatkestajat; ettenähtud
maandusterminal peab olema ühendatud toiteliini
maandusjuhtmega (kollane/roheline).
Vali voolu võimsus (Pilt B-1, A), vastavalt sellele, millist
elektroodi kasutad (TAB B-1).
Alusta keevitamist kasutades kõiki vajalikke kaitseja
turvavahendeid.
Kui keevitus on lõpetatud, siis lülitage seade välja ja
vabastage elektrood elektroodi hoidikust.

TIG-keevitus (ainult TIG-tüüpi jaoks)
Ühendage maandusklambri ja klemmliidese pistikud
põleti seadme poolustele; vali polaarsus (edasi või
tagasi) keevitatud materjali tüübi suhtes.
Ühendage maandusklamber töötliga.
Ühendage põleti gaasitoru gaasiballooniga Fig.B-3.
Valige TIG režiim.
Valige keevitusvool.
Valige gaasiballooni gaasivool ja avage põleti ventiil.
Ühendage toitejuhe toiteallikaga ja lülitage sisse
Keevitaja.
Keerata põleti keevitada järgmiselt ilma pausi kahe
faasi vahel.

Puutuge tükk elektrodiga.

Tõstke elektroodist tükk 
umbes 2-5 mm.

Pärast keevitamist pidage meeles, et lülitage seade välja. 
TERMOKASTE
Kui seadet kasutatakse raske töö tsüklis, siis termokaitse 
kaitseb seadet ülekuumenemise eest. Kui termokaitse on sisse 
lülitunud, siis süttib kollane LED tuli seadmel. Kui tuli kustub siis 
on võimalik tööd jätkata. 
HOOLDUS 
Kõik hooldustööd tuleb teha personalil, kes on sertifitseeritud 
vastavalt (IEC 60974-4).

RIKKEOTSINGU

PROBLEEM PõHJUS LAHENDUS

Seade ei tööta ja anna võimsust ning 
kollane termokaitsme LED tuli põleb

Termokaitse on rakendunud tööle.
Oota seadme jahtumist umbes 2 minutit. 

Kaitsme LED tuli kustub. Jätka tööd.

Seade on sisse lülitatud, kuid ei anna 
võimsust.

Maanduskaabel või elektroodihoidja 
kaabel ei ole korralikult seadmega 

ühendatud.

Lülita seade välja ja kontrolli kaablite 
ühendusi.

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 

tõesti ühendatud +.
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LTLIETUVA

IEVADS 

suvirinti (B-
, suvirintojas 

yra nešiojamas ir lengvai valdomas.
dengtais elektrodais (Tab.B-

-2

PART vadove).
(Fig.B-1) 

-)

G Uždegimas ledas
H Ekranas 
I TIG-MMA selektorius (tik TIG modeliams)

60974-

egumu, kurš

-

-

-1.att., E) ON 

): Savienojiet 
barošanas kabeli ar standarta kontaktdakšu (2F + Z) ar 

am pie 

-
-1.tab).

Kad met

TIG WELDING (tikai TIG tipa)

Zemes skavu pievienojiet darbgalam.
B-3.

Att ls.

.

iesl dziet metin t ju.

pauzes starp diviem posmiem.

Pieskarieties gabalam ar
Elektrodu.

Paceliet elektrodu no 
gabala -5

mm.
Kad . 

  

(Fig.B-1,B)
APKOPE  
Tehnisko apkalpošanu un remontu 

-4) normu.

NOVIRZES NO NORMAS

indikators.

Ir 

savienojumu.

elektroda iepakojuma.

TIG

Nestabila loka.
-

elektroda.
-

-) Izmantojiet volframa elektrodu ar 

-

savienota ar +.
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TRTÜRK (Orijinal talimatlardan çeviri)

-0'a kaynak yapmaya uygun bir jeneratör

sayesinde 
Cihaz,

-1) kaynak yapmak için uygundur
ve Tablo B-

i
( -1) 

C Negatif Kutup (-)
D Pozitif Kutup (+)
E Acma –
F Güç Kordonu
G enflamasyon buz

I TIG - MMA seçici (sadece TIG modeli için)
KURULUM
Kurulum, IEC 60974- personeller

üzerinde bulunana teknik bilgilere uygun 

NASIL KULLANILIR ( HOW TO USE )

topraklama pensesini ve elektrot tutucusunu
-1

Figur B- Daha fazla bilgi için
.

syonuna

-
Tablo B-1 e göre elektrod tipini ve Figure B-1,A ya göre 

Güvenlik için gerekli tüm önlemleri alarak kaynatma
islemine bas

TIG KAYNAK (sadece TIG tipi için)

türüne göre polariteyi (ileri veya geri) seçin.

ekil B-3.
TIG modunu seçin.

.

Touch the piece with the 
electrode.

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

ISISAL KORUMA
Makina yogun 

sondukten sonra kaynak makinesini tekrardan kullanabilirsiniz. 
(Figur.B-1,B) 
BAKIM ( MAINTENANCE ) 

-

SORUNLARI ÇÖZME ( Troubleshooting )

SORUNLAR SEBEP DÜZELTME YOLU

Topraklama pensesi ve elektrod tutucu 
edin.

Eletkrod paketinde tavsiye edilen 

TIG

Dengesiz ark.
-

geliyor.
-

-) Yeterli boyuta sahip bir tungsten 

-

Elektrot eriyor.
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BOBOSANSKI (Prevod sa originalnih uputstava)

PREDSTAVLJANJE 
je 

primjerna za zavarivanje (Fig.B-
nje visokih 

malen i lagan. Generator je prenosiv i jednostavan za rukovanje. 
ran za zavarivanje sa obloženim elektrodama 

(Tab.B-1) i može se 
nego što je navedeno u Tablici B-2. (više deta

 je priložen u paketu).
(Slika B-1)

A Dugme za struju zavarivanja
B Toplinska zaštita  LED indikator
C Negativni pol ( )
D Pozitivni pol (+)
E ON OFF Ef+dugme

G Power LED
H ekran
I TIG - MMA selektor (samo za TIG model)
INSTALACIJA

osposobljene osobe koja je obavila osposobljavanje u skladu 
sa TSANDARDOM oznakeE C I 06974 9 io k allnim
zakonodavstvom. Za podizanje stroja potrebn

 isporuke i

proizvodu.
KAKO KORISTITI APARAT ZA ZAVARIVANJE Upozorenje:
Prije korištenja aparata za zavarivanje pažljivo

sa procesom
zavarivanja. - elektrode do 
konektora aparata (Slika B-1, C i D) se vrti kako bi se osigurao
dobar prihvat. Izaberite polaritet Slika. B- 2 (1. Naprijed ili 2.
Nazad) s bozirom na oblogu elektrode (za više informacija
pogledajte pakiranje elektroda) .
Zavarivanje MMA elektrode

zavarujete i uzemljenja što bliž

-1,
e)

(115 / 230V modeli), spojite 
T) - koji ima dovoljno snage - do snage kablovima i

za zemlju provodnik zemljišta (žuto-zeleni) linije
napajanja.
Izaberite napon zavarivanja (Slika B- 1, A) s obzirom
na tip elektrode (Tablica B-1).

s igurnosnu z aštitu v as o sobno i l judi oko vas.

zavarivanje i 
TIG WELDING (samo za TIG tip)

odnosu na tip materijala koji treba zavariti.
na radni komad.

Fig.B-3.
Izaberite režim TIG.
Izaberite struju zavarivanja.
Odaberite protok plina cilindra za gas i otvorite baklju
ventil.

Koristite baklju da zavarite u nastavku bez pauze

Dodirnite komad sa 
elektrodom.

Podignite elektrodu od 
komada oko 2-5 mm.

TOPLINSKA ZAŠTITA
Ako se aparat za zavarivanje koristi duže razdoblje i za 

pregrijavanja aparata za zavarivanje. Ako svijetli žuta 

štita. Sve dok lampica 

za zavarivanje ohladi, lampica se ugasi. (Fig.B-1,B)
ODRŽAVANJE
Svi servisni radovi moraju biti obavljeni od strane 
osposobljenog osoblja u skladu s mjerilima IEC 60974-4.

UKLANJANJE POGREŠAKA

APARAT NE RADI UZROCI RJEŠENJA 

Aparat ne radi i svijetli žuta LED lampica 
za zaštitu od pregrijavanja.

parat za zavarivanje 
ohladi cca. 2 minute. Žuta LED lampica 

elektrode 
en na aparat za zavarivanje.

Ugasite aparat i provjerite 

Vaša aparat ne zavaruje ispravno. Pogreška polarizacije.
Pogledajte uputstva na ambalaži

elektroda i snagu koja je za njih potrebna.

TIG

Nestabilan luk.
-) Podrazumevano dolazi iz volframove 

elektrode.
-) Preveliki protok gasa.

-) Koristite volfram elektrode 

-) Smanjiti protok gasa.

Elektroda se topi. Greška polariteta.
Proverite da li je spona za zemlju zaista 

povezana na +.
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HRHRVATSKI (Prijevod iz izvornih uputa)

PREDSTAVLJANJE 

prikladna za zavarivanje (Fig.B-

malen i lagan. Generator je prenosiv i jednostavan za rukovanje.
-1) za zavarivanje s obloženim

snagom nego što je navedeno u Tablici B-2. (više detalja

(Slika B-1)
A Gumb za struju zavarivanja
B Toplinska zaštita - LED indikator
C Negativni pol (-)
D Pozitivni pol (+)
E ON-OFF gumb

G LED napajanja
H Prikaz 
I TIG - MMA selektor (samo za TIG model)
INSTALACIJA

koja je obavila osposobljavanje u skladu sa STANDARDOM
oznake IEC 60974 9 i lokalnim zakonodavstvom. Za podizanje

karakteristike isporuke i zaštitu napa
koji su spojivi s korištenjem stroja. Za više informacija pogledajte

KAKO KORISTITI APARAT ZA ZAVARIVANJE
Upozorenje: Prije korištenja aparata za zavarivanje pozorno

o sigurnosti koji je povezan 
s procesom zavarivanja. -
elektrode do konektora aparata (Slika B-1, C i D) se vrti kako bi 
se osigurao dobar prihvat. Izaberite polaritet Slika. B-2 (1.
Naprijed ili 2. Nazad) s obzirom na oblogu elektrode (za više
informacija pogledajte pakiranje elektroda) .
Zavarivanje MMA elektroda  

ume

-1, E)

uzemljenja (žuto-zeleno) linije napajanja.
Izaberite  napon  zavarivanja  (Slika B- 1,  A)  s obzirom 
na tip elektrode (Tablica B-1).

sigurnosnu zaštitu vas osobno i ljudi oko vas.

zavarivanje i izvadite elektrodu iz
TIG WELDING (samo za TIG tip)

Spojite konektore stezaljke za uzemljenje i stezaljke
baklja
(naprijed ili natrag) u odnosu na vrstu materijala koji
treba zavariti.
Spojite stezaljku za uzemljenje na radni komad.
Spojite plinsku cijev plamenika na plinski cilindar Sl.B-
3.

Odaberite struju zavarivanja.
Odaberite plinovite plinove cilindra i otvorite ventil za
gorivo.

Upo

Dodirnite komad s 
elektrodom.

Podignite elektrodu od 
komada oko 2-5 mm.

TOPLINSKA ZAŠTITA
Ako se aparat za zavarivanje koristi duže razdoblje i za 

pregrijavanja aparata za zavarivanje. Ako svijetli žuta 

ok lampica 

za zavarivanje ohladi, lampica se ugasi. (Slika.B-1,B). 
ODRŽAVANJE
Svi servisni radovi moraju biti obavljeni od strane osposobljenog 
osoblja u skladu s mjerilima IEC 60974 4.

OTKLANJANJE POGREŠAKA

APARAT NE RADI UZROCI RJEŠENJA 

Aparat ne radi i svijetli žuta LED lampica 
za zaštitu od pregrijavanja.

ohladi cca. 2 minute. Žuta LED lampica 

nije 
Ugasite aparat i provjerite

Vaš aparat ne zavaruje ispravno. Pogreška polarizacije.
Pogledajte upute na ambalaži elektroda i 

snagu koja je za njih potrebna.

TIG

Nestabilni luk.
-) Zadano dolazi iz volframske elektrode.

-) Prevelika brzina protoka plina.

-) Koristite volframsku elektrodu 

-) Smanjite protok plina.

Elektroda se topi. Pogreška polariteta.
Provjerite je li stezaljka za uzemljenje 

stvarno spojena s +.
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RO

INTRODUCERE
Acest aparat este un generator de curent invertor (DC) potrivit 
pentru sudarea (Fig.B-

Dispozitivul este potrivit pentru sudarea cu electrozi avand 
invelis (Tab.B-

n tabelul B-

PARTEA C incluse în pachet).
-1)

Butonul de de reglare a curentului de sudare
Indicator cu LED-uri -
Borna negativa (-)
Borna pozitiva (+)
Comutator ON - OFF(Pornit-Oprit)
Cablul de alimentare

G Power LED

I Selector TIG - MMA (numai pentru modelul TIG) INSTALARE

conformitate cu standardul IEC 60974- reglementarile aflate

 care
sunt compatibile cu curentul necesar pentru ei utilizare. Pentru
mai

aparat.
CUM SE UTILIZEAZA
Avertizare:
manualul cu masuri generale de siguranta necesare a fi
respectate înainte de a 

ce exista in procesul de sudare .
Sudarea în MMA: Con
si a clestelui port-electrod, la conectorii rapizi ai
aparatului (fig B-1, C -I apoi pentru a
asigura un contac -2 (1.

pe ambalajele electrozilor).

urmeaza a fi sudata stabilind un contact electr ic ferm
intre  Cleste si piesa, cât mai aproape posibil de zona

-electrod.

-1, E) în 
pozi
techer (modele

normalizat (2P + T) - - la 

(galben-verde) al liniei de alimentare.
-

tipul deB-electrod selectat (Tab. 1).

dumneavoastra si a personaleor/obiectelor din zona de 
lucru.

electrodul de portelectrod.
TIG WELDING (numai pentru tipul TIG)

material care trebuie sudat.
.

gazului de ardere la cilindrul de gaz
Fig.B-3.

.
.

.

.

o .

electrodul. 

-5 mm. 

. 
PROTECTIA LA SUPRASARCINA 
În cazul în care aparatul este utilizat pentru ciclul de lucru dur, 

LED-

stingerea LED-ul ului galben. Fig.(B-1,B).
  

personal, în conformitate cu norma (IEC 60974-4). 

DEPANARE

ANOMALII CAUZE REMEDII

Protectia la suprasarcina a decuplat. jur de 2 minute. LED-ul indicator se 
stinge.

Invertorul nu livreaza current.
Cablul de masa sau cablul clestelui port-

electrod nu sunt conectate la invertor. conexiunile.

correct.
Polaritate gresita. Alegeti polaritatea corecta. 

TIG

Arcul instabil.
-) Implicit provenit de la electrodul 

tungsten. 
-) Rata de debit prea mare a gazului.

- electrod de tungsten cu o 
. 

- .

. Eroare de polaritate.
.
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HUMAGYAR (Fordítás az eredeti utasításból)

BEVEZETÉS 
Ez az eszköz egy generátor inverter áram (DC), amely
alkalmas a B-0 ábra hegesztésére. Az inverteres

teljesítmény

-1.
táblázat), és a B-2 táblázatban megadottal azonos vagy annál

z csatlakoztatható.
(További részletekért lásd a csomagban található C rész
füzetet).
A GÉP LEÍRÁSA (B-1. ábra).

C Negatív pólus (-). 
D Pozitív pólus (+).
E BE-KI kapcsoló.
F Tápkábel.
G Tápellátás LED
H Kijelz
I TIG - MMA választó (csak a TIG modellhez)
TELEPÍTÉS 
A telepítést képzett személyzetnek kell elvégeznie az IEC
60974-9 szabványnak, valamint a hatályos és helyi

tetején elhelyezett fogantyút kell használni, miközben a gép KI
állásban van. A bemeneti feszültségnek meg kell egyeznie a

Használja a gépet olyan elektromos hálózaton, amelynek
tápellátása és tápellátása (biztosíték és/vagy
differenciálkapcsoló) kompatibilis a használatához szükséges

táblán található információkat.
HOGYAN HASZNÁLJA

általános biztonsági kézikö
figyelmesen olvassa el a hegesztési folyamattal
kapcsolatos kockázatokat .
ELEKTRODA HEGESZTÉS (MMA)

dugaszait a gép csatlakozóihoz (B-1, C és D ábra) a
támadást forgatva, hogy biztosítsa a jó fogást. Válassza ki
a polaritást Fig.B-

elektródákon található információkat. csomagolás).

munkadarabhoz, hogy a fém és a bilincs között jó

elektródatartóba.

Dugja be a dugót a konnektorba, és kapcsolja be a
csoló (B-1. ábra, E) ON állásba

-os
modellek), csatlakoztasson egy normál csatlakozódugót
(2P + T) - - a tápkábelhez, és

megszakít

(sárga-zöld).
-1. ÁBRA, A) a kiválasztott 

elektróda típusának függvényében (B-1. táblázat).
Indítsa el a hegesztési
szükséges összes védelemmel.
A hegesztés befejeztével kapcsolja ki a gépet, és engedje
ki az elektródát az elektródatartóból.

AWI HEGESZTÉS (csak AWI típus esetén):
a

Connect the
earth clamp to the work piece.
Csatlakoztassa a pisztoly gázcsövét a gázpalackhoz
(B-3. ábra). Válassza ki a TIG módot.
Válassza ki a 
Válassza ki a gázpalack gázáramát, és nyissa ki a
pisztolyszelepet.
Csatlakoztassa a tápkábelt a tápegységhez, és kapcsolja

Használja a pisztolyt a hegesztéshez az alábbiak szerint
anélkül, hogy szünetet tartana a két fázis között.

Érintse meg a darabot az 
elektródával.

Emelje fel az elektródát a 
darabból kb. 2-5 mm-re 

Leállította a hegesztést, kapcsolja ki a gépet.

berendezés megvédi a 

van a hegesztés újraindítására, ha a LED kialszik. (B-1, B ábra).
KARBANTARTÁS  
Az összes karbantartási szolgáltatást szakképzett 
személyzetnek kell elvégeznie a szabványnak (IEC 60974-4) 

HIBAELHÁRÍTÁS

ANOMÁLIÁK OKOZ JOGORVOSLATOK

A készülék nem ad le áramot, és a 
-je világít.

A készülék be van kapcsolva, de nem ad 
áramot.

lincs vagy elektródatartó 
kábele nincs csatlakoztatva a 

csatlakozásokat.

Polaritás hiba.
feltüntetett polaritást.

FOGÓCSKAJÁTÉK

Instabil ív
-)Az alapértelmezés a 

wolframelektródától származik
-)Túl fontos gázáramlási sebesség

-
volfrámelektródát

-) Csökkentse a gáz áramlási sebességét

Az elektróda megolvad. Polaritás hiba.
csatlakozik-e a + jelhez.
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Tab. A-2

I - 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 conçues 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 están diseñadas para corrientes y ciclos de trabajo especificados en la Fig.B-6. Para 
corrientes / ciclos de trabajo más altos, contacte al fabricante.
PT - As pinças de soldagem fornecidas são 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 Schweißzangen sind für Ströme und Einschaltdauern ausgelegt, wie sie in Fig. B-6 angegeben sind. Bei 
höherenStrömen / 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 medfølgende sveiseklemmene er designet for strømmer og driftssykluser spesifisert i Fig. B-6. For høyere strømmer / 
driftssyklus-er, kontakt produsenten.
SE - De medföljande svetsklämmorna är designade för strömmar och arbetscykler som specificerats i Fig. B-6. För högre strömmar / 
arb-etscykler, kontakta tillverkaren.
DK - De medfølgende svejsetænger er designet til strømme og driftscyklusser som specificeret i Fig. B-6. For højere strømme / 
drifts-cyklusser, kontakt producenten.
FIN - Mukana toimitetut hitsauspihdit on suunniteltu virroille ja käyttösykleille, jotka on määritelty kuvassa Fig. B-6. Suuremmille virroille 
/ käytt-ösykleille ota yhteyttä valmistajaan.
RU -

PL -

GR -

HU -

CZ -
kontaktujte výrobce.

SK -
-ných cykloch kontaktujte výrobcu."

SL -
proizvajalca.

LV -

EE - Kaasas olevad keevitusklambrid on ette nähtud vooludele ja töötsüklitele, mis on määratletud joonisel Fig. B-6. Suuremate 
voolude / töötsüklite korral võtke ühendust tootjaga.
LT -

TR -

SA -
BS -

HR -

MAK -

RO -

BG -







GB - EU Ecodesign Information
Critical raw materials possibly present in indicative amounts higher than 1 gram at component level

lairetaMwaRlacitirCtnenopmoC

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

muidnacS,slateMpuorGmunitalP,muiboiN,htraEeraRthgiL,htraEeraRyvaeH,muidnI,muillaGslenapyalpsiD

muisengaM,htraEeraRthgiL,htraEeraRyvaeH,rapsroulFseirettaB

Printed circuit boards

Schede a circuito stampato

IT - Informazioni sulla progettazione ecocompatibile in UE
Materie prime essenziali potenzialmente presenti in quantità indicative superiori a 1 grammo a livello di componenti

elaiznesseamirpairetaMetnenopmoC

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

oisengam,ereggelerarerret,itnaseperarerret,etiroulFeirettaB

F - Informations sur l’écoconception de l’UE
Matières premières critiques éventuellement présentes en quantités indicatives supérieures à 1 gramme au niveau des composants

euqitircerèimerperèitaMtnasopmoC

Cartes de circuits imprimés
Baryte, bismuth, cobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, terres rares lourdes, terre
rares légères, 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, tungstène, vanadium

Câbles et assemblages de câbles Borate, Antimoine, Baryte, Béryllium, Magnésium

Panneaux d’affichage
Gallium, indium, terres rares lourdes, terres rares légères, niobium, métaux du groupe du platine,
scandium

muiséngam,serègélserarserret,sedruolserarserret,roulfhtapSseirettaB

Materia prima crítica

Componentes plásticos Antimonio, baritina

E - Información sobre diseño ecológico de la UE
Materias primas críticas posiblemente presentes en cantidades indicativas de más de 1 gramo a nivel de componente

Componente

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, tántalo, vanadio

Componentes eléctricos y electrónicos Antimonio, berilio, magnesio

Componentes metálicos 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

Baterías Fluorita, tierra rara pesada, tierra rara liviana, magnesio

Matérias-primas críticas possivelmente presentes em quantidade indicativa superior a 1 grama no nível do componente

PT - Informações sobre concepção ecológica da UE

Componente Matéria-prima crítica

Placas de circuito impresso Barita, Bismuto, Cobalto, Gálio, Germânio, Háfnio, Índio, Terra Rara Pesada, Raro Leve
Terra, Nióbio, Metais do Grupo da Platina, Escândio, Silício Metal, Tântalo, Vanádio

Componentes plásticos Antimônio, Barita

Componentes elétricos e eletrônicos Antimônio, Berílio, Magnésio

Berílio, Cobalto, Magnésio, Tungstênio, VanádioComponentes metálicos

Borato, Antimônio, Barita, Berílio, MagnésioCabos e conjuntos de cabos

Painéis de exibição Gálio, índio, terras raras pesadas, terras raras leves, nióbio, metais do grupo da platina, escândio

Baterias Espatoflúor, Terras Raras Pesadas, Terras Raras Leves, Magnésio



-etleSethciel,nedrEenetleSerewhcs,muidnI,muinfaH,muinamreG,muillaG,tlaboK,tumsiB,tyraB
ne Erden, Niob, Metalle der Platingruppe, Scandium, Siliziummetall, Tantal, Vanadium

D - EU Ökodesign Informationen
Kritische Rohstoffe, die möglicherweise in Richtmengen von mehr als 1 Gramm auf Komponentenebene vorhanden sind

ffotshoRrehcsitirKetnenopmoK

nettalpretieL

Kunststoffkomponenten Antimon, Baryt

Elektrische und elektronische
Komponenten Antimon, Beryllium, Magnesium

Metallkomponenten Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfram, Vanadium

Kabel und Kabelbaugruppen Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

,eppurgnitalPredellateM,boiN,nedrEenetleS,nedrEenetleSerewhcs,muidnI,muillaGnlefategieznA Scandium

muisengaM,nedrEenetleSethciel,nedrEenetleSerewhcs,tapsssulFneirettaB

NL - EU Informatie betreffende ecodesign
Mogelijk kritieke grondstoffen aanwezig in indicatieve hoeveelheden van meer dan 1 gram op componentniveau

fotsdnorgekeitirKtnenopmoC

ethciL,nelatemdraaemazdlezerawZ,muidnI,muinfaH,muinamreG,muillaG,tlaboK,tumsiB,teiraB
zeldzameaardmetalen,Niobium,Metalenuitplatinagroep,Scandium,Siliciummetaal,Tantaal, Vanadium

taalptnirP

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

tiunelateM,muiboiN,nelatemdraaemazdlezethciL,nelatemdraaemazdlezerawZ,muidnI,muillaG
platinagroep, Scandium

nelenapyalpsiD

muisengaM,nelatemdraaemazdlezethciL,nelatemdraaemazdlezerawZ,teiroulFnejirettaB

Trykte kretskort Barytt, Vismut, Kobolt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare
Jord, Niob, Platina Gruppemetaller, Scandium, Silisiummetall, Tantal, Vanadium

muiséngam,serègélserarserret,sedruolserarserret,roulfhtapSseirettaB

NO - EU Ecodesign Information
Kritiske råvarer kan være tilstede i indikativ mengde høyere enn 1 gram på komponentnivå

Komponent Kritisk råstoff

Plastkomponenter Antimon, Baryte

Elektriske og elektroniske komponenter Antimon, Beryllium, Magnesium

Beryllium, Kobolt, Magnesium, Wolfram, VanadiumMetallkomponenter

Borat, Antimon, Barytt, Beryllium, MagnesiumKabler og kabelsammenstillinger

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

SE - Information om EU:s ekodesign
Kritiska råmaterial som eventuellt finns i ungefärliga mängder över 1 gram på komponentnivå

lairetamårtksitirKtnenopmoK

-nyslläs,rellatemstradrojagnutatnyslläs,muidni,muinfah,muinamreg,muillag,tlobok,tumsiv,tyraB
ta lätta jordartsmetaller, niob, platinametaller, skandium, kiselmetall, tantal, vanadin

troksterkatkcyrT

Plastkomponenter Antimon, baryt

Elektriska ochelektroniska komponenter Antimon, beryllium, magnesium

Metallkomponenter Beryllium, kobolt,magnesium, volfram, vanadin

Kablar och kablage Borat, antimon, baryt, beryllium, magnesium

-latemanitalp,boin,rellatemstradrojattälatnyslläs,rellatemstradrojagnutatnyslläs,muidni,muillaG
ler, skandium

relenapyalpsiD

muisengam,rellatemstradrojattälatnyslläs,rellatemstradrojagnutatnyslläs,tiroulFreirettaB

DK - EU Ecodesign Information
Kritiske råmaterialer er muligvis til stede i en vejledende mængde højere end 1 gram på komponentniveau

Komponent Kritisk råstof

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

Beryllium, kobolt, magnesium, wolfram, vanadiumMetalkomponenter

Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, MagnesiumKabler og kabelsamlinger

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

Batterier Fluorspar, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Magnesium



FIN - EU-ekologisen suunnittelun tiedot
Kriittisiä raaka-aineita saattaa olla ohjeellinen määrä, 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, platinaryhmän metallit, skandium, piimetalli, tantaali, vanadiini

Muoviset komponentit Antimoni, Baryte

Sähkö- ja elektroniikkakomponentit Antimoni, beryllium, magnesium

Beryllium, koboltti, magnesium, volframi, vanadiiniMetalliosat

Boraatti, antimoni, baryytti, beryllium, magnesiumKaapelit ja kaapelikokoonpanot

Näyttöpaneelit Gallium, indium, raskaat harvinaiset maametallit, kevyet harvinaiset maametallit,
niobium, platinaryhmän metallit, skandium

Paristot Fluorisälpä, raskas harvinainen maametalli, kevyt harvinainen maametalli, magnesium

RU –

PL - 

Surowiec krytyczny

Ziemia, niob, metale z grupy platynowców, skand, krzemometaliczny, tantal, wanad

Elementy plastikowe Antymon, baryt

Elementy elektryczne i elektroniczne Antymon, beryl, magnez

Beryl, kobalt, magnez, wolfram, wanadElementy metalowe

Boran, antymon, baryt, beryl, magnez

Panele wystawowe
grupy platynowców, skand

Baterie

GR - 

HU - EU környezetbarát tervezési információ
A kritikus nyersanyagok komponensszinten 1 grammnál nagyobb indikatív mennyiségben lehetnek jelen

Kritikus nyersanyag

Nyomtatott áramkörök
Föld, nióbium, platinacsoport fémei, szkandium, szilíciumfém, tantál, vanádium

Antimon, Baryte

Elektromos és elektronikus alkatrészek Antimon, berillium, magnézium

Berillium, kobalt, magnézium, volfrám, vanádiumFém alkatrészek

Borát, antimon, barit, berillium, magnéziumKábelek és kábelszerelvények

Elemek



CZ - Informace o ekodesignu EU

Komponent Kritická surovina

Plastové komponenty Antimon, Baryte

Kovové komponenty

Kabely a kabelové svazky

Zobrazovací panely

Baterie

SK – Informácie o ekodizajne EÚ

Komponent Kritická surovina

Dosky plošných spojov
Zem, niób, kovy platinovej skupiny, skandium, kremíkový kov, tantal, vanád

Plastové komponenty Antimón, Baryt

Elektrické a elektronické komponenty

Kovové komponenty

Káble a káblové zostavy

Zobrazovacie panely

Batérie

SL - Informacije o okoljsko primerni zasnovi EU

Komponenta

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

Antimon, barit

Antimon, berilij, magnezij

Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadijKovinske komponente

Borat, antimon, barit, berilij, magnezijKabli in kabelski sklopi

Baterije

LV - 

Komponents

Antimons, berilijs, magnijs

Baterijas

EE - EL ökodisaini teave
Kriitilised toorained võivad komponendi tasemel olla soovituslikes kogustes üle 1 grammi

Komponent Kriitiline tooraine

Trükkplaadid Barüüt, vismut, koobalt, gallium, germaanium, hafnium, indium, rasked haruldased muldmetallid,
kerged haruldased, nioobium, plaatinarühma metallid, skandium, räni metall, tantaal, vanaadium

Plastikust komponendid Antimon, Baryte

Elektrilised ja elektroonilised
komponendid

Antimon, berüllium, magneesium

Berüllium, koobalt, magneesium, volfram, vanaadiumMetallkomponendid

Boraat, antimon, barüüt, berüllium, magneesiumKaablid ja kaablikomplektid

Kuvapaneelid
Gallium, indium, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid,
nioobium, plaatinarühma metallid, skandium

Patareid Fluorpar, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid, magneesium



LT - ES ekologinio projektavimo informacija

Komponentas

Plastikiniai komponentai Stibis, Baryte

Elektriniai ir elektroniniai komponentai Stibis, berilis, magnis

Berilis, kobaltas, magnis, volframas, vanadisMetaliniai komponentai

Boratas, stibis, baritas, berilis, magnis

Baterijos

TR –

Kritik Hammadde

Toprak, Niyobyum, Platin Grubu Metaller, Skandiyum, Silikon Metal, Tantal, Vanadyum

Antimon, Barit

Antimon, Berilyum, Magnezyum

Berilyum, Kobalt, Magnezyum, Tungsten, Vanadyum

Borat, Antimon, Barit, Berilyum, MagnezyumKablolar ve kablo düzenekleri

Ekran panelleri
Platin Grubu Metaller, Skandiyum

Piller

SA - 

BO - 

HR - 

Komponenta

Barit, bizmut, kobalt, galij, germanij, hafnij, indij, teška rijetka zemlja, laka rijetka
Zemlja, niobij, metali platinske skupine, skandij, metalni silicij, tantal, vanadij

Antimon, barit

Antimon, berilij, magnezij

Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadijMetalne komponente

Borat, antimon, barit, berilij, magnezijKabeli i sklopovi kabela

Galij, indij, teška rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, niobij, metali platinske skupine, skandij

Baterije Fluorspat, teška rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, magnezij
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MAK - 

RO –

Componente din plastic Antimoniu, Baryte

Componente electrice si electronice Antimoniu, Beriliu, Magneziu

Beriliu, cobalt, magneziu, wolfram, vanadiuComponente metalice

Borat, Antimoniu, Barit, Beriliu, Magneziu

Baterii

BG - 




