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ITALIANO

INTRODUZIONE

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

DESCRIZIONE DELLA MACCHINA (Fig. B-1)

A Manopola di regolazione della corrente.

B Led protezione termica.

C Connettore Polo negativo (-).

D Connettore Polo positivo (+).

E Interruttore di rete.

F Cavo di alimentazione.

G Led Accensione

H Display

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

L’ installazione deve essere eseguita da personale qualificato
nel rispetto della norma IEC 60974-9 e dei regolamenti nazionali
e locali. Il sollevamento della macchina deve avvenire tramite la
cinghia posizionata sulla parte superiore del prodotto. Tale
operazione deve avvenire a macchina spenta e con i cavi di
saldatura scollegati. La tensione di alimentazione deve
corrispondere alla tensione indicata sulla targa dei dati tecnici
posizionata sul prodotto. Utilizzare la macchina su un impianto
le cui caratteristiche di alimentazione e protezioni (fusibile e/o
differenziale) siano compatibili con la corrente necessaria al
funzionamento, per maggiori dettagli vedere i dati riportati sulla
targa apposta sulla macchina.

IMPIEGO:

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

e Collegare il connettore della pinza massa e quello della
pinza porta elettrodo ai connettori dell’apparecchio
(Fig. B-1, C e D) ruotando l'attacco in modo da
assicurare una buona presa. Scegliere la polarita Fig.
B-2 (1.diretta 0 2.inversa) a seconda del rivestimento
degli elettrodi (per maggiori informazioni consultare i
dati riportati sulla confezione degli elettrodi o il
manuale PARTE C presente nella confezione).

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

(Istruzioni originali) [N

inserire I'elettrodo nella pinza porta elettrodo.

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

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

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

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

Saldatura TIG (per il modello TIG):

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

e Collegare la pinza massa al pezzo da saldare.

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

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

e Regolare la corrente desiderata.

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

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

e Utilizzare la torcia in questo modo senza pausa tra le

due fasi:
f' pezzo da saldare.
— Sollevare I’ elettrodo di

Lift g L
circa 2-5 mm dal pezzo
I—&ZTJ da saldare

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

Toccare con l'elettrodo il

GUASTI

ANOMALIA

CAUSA

RIMEDIO

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

C’e stato l'intervento della protezione
termica.

Aspettare lo spegnimento del LED per
poter riprendere a saldare.

Il dispositivo & acceso ma non eroga
corrente.

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

Spegnere la saldatrice e controllare le
connessioni.

Il processo di saldatura risulta
inadeguato.

Errata polarita.

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

TIG

Arco instabile.

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

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

L’elettrodo fonde.

Polarita errata.

Verificare che la massa & connessa al
polo +.




ENGLISH

INTRODUCTION

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

DESCRIPTION OF THE MACHINE (Fig B-1).

A Welding current Knob.

B Thermal protection LED indicator.

C Negative pole (-).

D Positive pole (+).

E ON-OFF switch.

F Power Cord.

G Power LED

H Display

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 it must be used 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)

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

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

(Translation from original instructions)

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

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

e Start the welding operation using all the necessary
protections for the security.

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

TIG WELDING (only for the TIG type):

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

e Connect the earth clamp to the work piece.

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

e Select the TIG mode.

e Select the welding current.

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

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

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

|Liﬂ\\ !& Tj

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

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

Touch the piece with the
electrode.

Lift the electrode from the
piece about 2-5 mm

TROUBLESHOOTING

ANOMALIES

CAUSES

REMEDIES

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

The welder thermal protection has turned
on.

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

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

Your unit does not weld correctly.

Polarity error.

Check the polarity advised on the
electrodes packaging.

-)Too important gas flow rate

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

-) Reduce gas flow rate

The electrode melts.

Polarity error.

Check that the earth clamp is really
connected to +.




FRANCAIS

INTRODUCTION
Cet appareil est un générateur Inverter a courant continu (DC)
convenable pour la soudure (Fig.B-0). Grace a la technologie
Inverter, qui permet d'obtenir des performances élevées en
conservant dimensions et poids réduits, le poste est portable et
facile a gérer. L'appareil convient au soudage d'électrodes
enrobées (Tab.B-1) et peut étre connecté a des générateurs
avec puissance égale ou supérieure a celle indiquée dans
Tab.B-2 (Pour plus de détails, voir le manuel PARTIE C présent
dans la boite).
DESCRIPTION DU POSTE (Fig. B-1)
A Bouton de réglage du courant de soudage
B LED indicateur de protection thermique.
C Pole négative (-)
D Pole positive (+)
E Interrupteur ON-OFF
F Céble d’alimentation
G Conduit d'allumage
H Affichage
I TIG - Sélecteur MMA (uniquement pour le modéle TIG)
INSTALLATION
L'installation doit étre exécutée par des experts , que
connaissent la norme IEC 60974-9 . Toutes connexions doivent
étre exécutées conformes aux normes en cours et en respectant
les normes de la loi anti-accidents du travail. Le voltage
d’alimentation doit étre le voltage du poste ( il est bien indiqué
sur les caractéristiques du poste). Si vous devez changer la
fiche d’alimentation vous devez vous assurer que sa puissance
soit la méme du poste et que le cable jaune/vert soit connecté a
la terre , vous rappelons que cette opération doit étre fait par
des experts. La prise du courant doit étre aussi connecté a la
terre . L’élévation du poste doit étre fait par la poignée du poste
et quand le poste a est éteint.
MIS EN MARCHE DU POSTE
Trés important :- utiliser les précautions détaillés dans le
manuel générale avant de mettre en marche le poste, en lisant
avec attention les risques connectés a la soudure.
SOUDAGE MMA:
e Connecter la pince de masse et la pince porteélectrode
aux pbles du poste (FIG. B-1,C,D); choisir la polarité
Fig.B-2 (1.positive ou 2. négative ) d'accord avec
I'enrobage des électrodes ( lire sur I'emballage des
électrodes).
e Connecter la pince de masse a la piéce a souder et
placer [I'électrode dans la pince porte-électrode.
Connecter le cable d'alimentation au réseau électrique

(Traduction des instructions originales)

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

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

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

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

Soudage TIG Lift (mode TIG):

e Connecter la pince de masse et la torche aux p6les du
poste; choisir la polarité ( positive ou négative) en
relation au type de matériau a soder.

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

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

e  Sélectionner la position TIG avec le sélecteur.

e Choisir le courant de soudage.

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

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

e  Pour amorcer.

TETE:;W
| Liﬂ\\ !k— Tj

Arrét de la soudure, éteindre la machine.

PROTECTION THERMIQUE

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

(Fig. B-1,B).

ENTRETIEN

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

Toucher I'electrode sur la
piece a souder.

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

DEPANNAGE

ANOMALIE

CAUSE

REMEDE

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

La protection thermique est en
marche.

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

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

Le procés de soudure ne pas suffisant.

Polarité incorrect.

Lire les caractéristiques des électrodes.

-) Debit de gaz trop important.

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

-) Reduire le debit de gaz.

L'electrode fond.

Erreur de polarite.

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




ESPANOL

INTRODUCCION
Este aparato es un generador inverter de corriente continua
(CC) adecuado para la realizacion de soldadura (Fig. B-
0).Gracias a la tecnologia inverter, que permite obtener un alto
rendimiento al tiempo que mantiene dimensiones y peso
reducidos, la soldadora es portatil y facil de manejar. El
dispositivo es adecuado para soldar electrodos recubiertos
(Tab.B-1) y se puede conectar a generadores con una potencia
igual o mayor que la que se muestra en la Tab.B-2. (Para mas
detalles, consulte el manual PARTE C presente en la caja).
DESCRIPCION DE EL EQUIPO (Fig. B-1).
A Botén de regulacion de corriente de soldadura.
B LED indicador de proteccion térmica.
C Polo negativo (-)
D Polo positivo (+)
E Selector ON-OFF
F Cable de alimentacion
G Encendido led
H Pantalla
| TIG - Selector de MMA (solo para el modelo TIG)
INSTALACION
La instalacion dede ser hecha por personal experto que
conozca la norma IEC 60974-9. Todos las conexiones deben
ser hechas de acuerdo a las actuales normas y en pleno respeto
de la ley de seguridad laboral. La tension de alimentacion debe
corresponder a la tension indicada en la placa de los datos
técnicos posicionada en el producto. Cuando se conecta un
enchufe asugurarse que tenga una capacidad adecuada a la
corriente que se indica en la placa de datos y que el conductor
amarillo verde del cable de alimentacion venga conectado
espina de tierra. La toma de corriente al cual es conectado debe
tener una puesta de tierra. El evantamiento de la maquina se
debe hacer a través del mango posicionado en la parte superior
del producto con la maquina apagada.
PUESTA EN MARCHA DEL PRODUCTO
Advertencia: leer el manual de uso y usar todas las
precauciones necesarias para evitar todos los riesgos
relacionados a la soldadura.
SOLDADURA MMA:
e conectar los conectores rapidos de las pinzas de masa
y portaelectrodo a las tomas de corriente de la
maquina (Fig B-1,C,D); eligir la polaridad Fig.B-2 (1.
Positiva o 2. Negativa) de acuerdo con las
indicaciones que se encuentran en el embalaje de los
electrodos.
e Conectar la pinza de masa a la pieza de soldar y el
electrodo a la pinza portaelectrodo.

(Traduccién de instrucciones originales)

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

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

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

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

Soldadura TIG:

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

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

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

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

e Seleccionar la corriente de soldadura.

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

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

e  Utilice la antorcha de esta manera:

T“‘T
—_— Levantar el electrodo de 2 a

Et I 5mm del metal que se
AL TJ quiere soldar.

Deje de soldar, apague la maquina.

PROTECCION TERMICA

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

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

Tocar con el electrodo el
metal que se quiere soldar.

SOLUCION DE PROBLEMAS

ANOMALIA

CAUSA REMEDIO

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

Proteccién térmica en acto

Esperar el enfriamiento del equipo

El equipo esta encendido y no entrega
corriente

Una de las pinzas no son conectadas

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

El proceso de soldadura resulta no es
adecuado

Polaridad errada o corriente demasiado

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

Arco inestable.

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

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

El electrodo funde.

Error de polaridad.

Comprobar que la pinza de masa esta
bien conectada al +




PORTUGUES

INTRODUCAO

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

DESCRICAO DA MAQUINA Fig.B-1 (Fig. B-1)

A Botéo de regulacéo da corrente

B LED protecéo térmica

C Polo negativo (-)

D Polo positivo (+)

E Interruptor ON-OFF

F Cabo de alimentagéo

G Igni¢éo conduzida

H Display

I TIG - Seletor MMA (somente para modelo TIG)
INSTALACAO

A instalacdo deve ser efetuada por pessoal qualificado no que
respeita a norma IEC 60974-9 e aos regulamentos nacionais e
locais. Todas as ligacdes devem ser feitas de acordo com as
normas atuais e um pleno respeito da lei de segurancga laboral.
A tenséo de alimentacdo deve corresponder a tenséo indicada
na placa de dado técnicos posicionada na maquina. Utilizar a
méaquina com uma instalagdo de alimentacdo e protecao
(fusivel e/ou diferencial) compativel com a corrente necessaria
ao funcionamento, para maiores detalhes ver os dados
indicados na placa colocada na maquina.

UTILIZACAO

ATENCAO: usar as precaugdes previstas no manual geral
antes de colocar a maquina a trabalhar, lendo atentamente os
riscos inerentes ao processo de soldadura.

SOLDA MMA:

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

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

(Traducéo das instrucdes originais)

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

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

e Comecar a soldar utilizando todas as precauc¢tes
necessarias a sua seguranga.

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

Solda TIG

e Ligacdo a massada bragadeira e atocha para os pélos
do dispositivo; escolher a polaridade (directa ou
inversa), dependendo do tipo de material a ser
soldado.

e Ligacdo a massa grampo para a estrutura metdlica a
ser Soldada.

e Ligue a mangueira de gas tocha para o regulador de
pressao ligado (Fig.B-3).

e Selecione a soldagem TIG.

e Ajustar o fluxo do cilindro de gas de gas através do
redutor de Presséo.

e Gire o botdo de controle na posigdo correspondente a

e corrente desejada.

e Use atocha desta forma, sem pausa entre as duas
fases sucessivas:

Tnuth f'
— Levante a 'eletrodo da peca

Lif I de trabalho de cerca de 2-5
\ Ul TJ mm.

Parou a soldagem, desligue a maquina.

PROTECCAO TERMICA

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

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

IEC 60974-4.

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

SOLUCAO DE PROBLEMAS

ANOMALIA

CAUSA SOLUCAO

A maquina nao fornece corrente a o LED
amarelo esté iluminado

Protecao térmica ativada

Esperar pelo arrefecimento da maquina

A maquina esta ligada mas néo fornece
corrente

Um dos alicates nado esté ligado

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

O processo de soldadura resulta
inadequado

Polaridade errada ou corrente demasiado

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

arco instavel.

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

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

O eletrodo derrete.

polaridade errada.

Certifique-se o chéo esta ligado ao pélo
positivo +.




DEUTSCHE

EINFUHRUNG

Dieses Gerdat ist ein zum Schweil3en geeigneter Gleichstrom-
Wechselrichtergenerator (Fig. B-0) Dank der Inverter
Technologie, die hohe Leistungen bei gleichzeitig reduzierten
Abmessungen und Gewicht ermdglicht, ist das Schweil3gerat
tragbar und einfach zu handhaben. Das Gerat ist zum
Schweifl3en von umhiilliten Elektroden geeignet (Tab.B-1) und
kann an Generatoren mit gleicher oder gréRerer Leistung
angeschlossen werden, wie in der in Tab.B-2 angegeben.
(Weitere Informationen finden Sie im Handbuch Teil C, das in
Lieferumfang enthalten ist.)

BESCHREIBUNG DER MASCHINE (Fig. B-1).

A Stromeinstellknopf

B Warmeschutz LED

C Minuspol-Anschluss (-)

D Pluspol- Anschluss (+)

E Netzschalter

F Netzkabel

G Power LED

H Anzeige ( Display )

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

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

Achtung: Beachten Sie die allgemeinen Vorsichtsma3nahmen
im Handbuch ALLGEMEINER TEIL, bevor Sie das
Schweil3gerét in Betrieb setzen. Lesen Sie die Risiken, die mit
dem Schweil3-Prozess verbunden sind, sorgféltig durch.
ElektrodenschweiRen (MMA)

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

e Schlieen Sie die Masseklemme an das Metall der zu
schweiRenden Struktur, ein guter Kontaktpunkt

(Ubersetzung von Originalanweisungen) | D

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

e Stecken Sie den Stecker in die Steckdose des
Systems und aktivieren Sie das Schweil3gerat, indem
Sie den Schalter auf ON stellen (Fig B-1, E) . Bei
Schweil3geraten ohne Stecker (Modelle 115 / 230V)
einen Standardstecker (2P + T) mit ausreichender
Kapazitdt an das Netzkabel anschlieBen und eine
Netzsteckdose mit Sicherungen oder automatischem
Schalter vorbereiten; die spezielle Erdungsklemme
muss mit dem  Erdleiter (gelb-grin)  der
Stromversorgungsleitung verbunden werden.

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

e Starten Sie den Schweivorgang durch Einhaltung
aller nétigen Sicherheitsmassnahmen.

e Den Schweivorgang beendet, das Schweil3gerat
ausschalten und die Elektrode aus dem
Elektrodenhalter nehmen.

WIG Schweil3en ( fur die WIG Modelle)

e Verbinden Sie die Anschlisse der Masseklemme und
des Brenners mit den Polen des Gerétes, je nach Art
des zu schweiRenden Materials. SchlieRen Sie die
Masseklemme an das Werkstlck.

e Schlielen Sie den Gasschlauch des Brenners an die.

e Gasflasche. (Fig.B-3).

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

e Stellen Sie den gewiinschten Strom ein.

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

e SchlieBen Sie das Netzkabel des Gerdtes an das
Stromnetz und schalten Sie die Schwei3maschine an.

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

Tnudj," Mit der Elektrode das
Werkstlick Beruihren.
T WDitla( EIeI?(trode \1{0??1 X
erkstiick ungeféhr
L—“ZTJ 5mm anheben.
Nach dem Schweif3en vergessen Sie nicht das Geréat
auszuschalten.
UBERHITZUNGSSCHUTZMASSNAHMEN
Wird die Maschine fir einen sehr harten Arbeitszyklus
verwendet, schiitzt eine Sicherheitsvorrichtung die Maschine
vor Uberhitzung. Der Eingriff des Geréates wird durch das
Einschalten der gelben LED signalisiert (Fig. B-1, B).
WARTUNG

Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem Personal
unter Einhaltung der Norm (IEC 60974-4) durchgefiihrt werden.

MANGEL

STORING

URSACHE

LOSUNG

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

Eingriff des Warmeschutzes

Warten Sie, bis das LED ausschaltet um
mit dem Schweil3en fortzusetzen.

keinen Strom ab

Das Gerat ist eingeschaltet, aber es gibt | Masseklemme oder Elektrodenhalter sind
nicht mit dem Schweil3gerét verbunden.

Schalten Sie das Gerat aus und
Uberprifen Sie die Anschlisse.

Der Schweil3prozess ist unzureichend.

Falsche Polaritat.

Schalten Sie das Gerat aus und
Uberpriufen Sie die Anschlisse.

Instabiler Lichtbogen.

-) Verwendete Elektrode prufen.
-) Gasstrom priifen.

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

Die Elektrode schmilzt.

Falsche Polaritat.

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




NEDERLANDS

INVOERING

Dit apparaat is een generator-stroomomvormer (gelijkstroom)
geschikt voor lassen (Fig.B-0). Dankzij de omvormertechnologie
waardoor hoge prestaties kunnen worden bereikt terwijl grootte
en het gewicht bescheiden zijn, is de lasser draagbaar en
gemakkelijk te hanteren. Het apparaat is geschikt voor het
lassen met beklede elektroden (Tab.B-1) en kan worden
aangesloten op de stroomgeneratoren met een vermogen dat
gelijk is of hoger is dan de waarden vermeld in tabel B-2.(voor
meer details wij u naar de handleiding van het C GEDEELTE
dat in het pakket is opgenomen).

BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT (Fig B-1)

A Lasstroomknop.

B Thermische beveiliging LED-indicator.

C Minpool (-).

D Pluspool (+).

E AAN/UIT- schakelaar.

F Voedingskabel.

G Ontsteking geleid

H Tonen

I TIG - MMA-selector (alleen voor TIG-model)

INSTALLATIE

De installatie moet worden uitgevoerd door geschoold
personeel in overeenstemming met de norm IEC 60974 9 en de
actuele en lokale wetgeving. Gebruik de handgreep boven op
het apparaat om deze op te tillen met het apparaat
uitgeschakeld. De ingangsspanning moet overeenkomen met
de spanning op de technische plaat die op het product is
aangebracht. ruik het apparaat op het elektrische systeem met
de toevoerfuncties en de stroombeveiliging (zekering en/of
differentieel- schakeling) die compatibel zijn met de stroom die
vereist is voor het gebruik. Raadpleeg voor meer details de
informatie op de plaat die op het apparaat is aangebracht.
HOE U HET APPARAAT GEBRUIKT

Waarschuwing: Gebruik alle voorzorgsmaatregelen in het
algemene veiligheidshandboek alvorens de lasser te bedienen.
Lees aandachtig alle risico's door die verband houden met het
lasproces.

ELEKTRODE LASSEN (MMA)

e Sluit de stekkers van de aardklem en de
elektrodehouder aan op de aansluitingen van het
apparat (Fig B-1, C en D) en draai de aanzet met het
0og op een goede grip. Kies de polariteit Fig.B-2 (1.
vooruit of 2. achteruit) afhankelijk van de coating van
de elektroden (zie voor meer informatie de
elektrodenverpakking).

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

(Vertaling van originele instructies)

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

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

e  Start de laswerkzaamheden met alle benodigde
beveiligingen.

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

TIG LASSEN (alleen voor het TIG-type)

e Verbind de connectoren van de aardingsklem en van
de fakkel naar de polen van het apparaat; kies de
polariteit (vooruit of achteruit) in verhouding tot het type
material dat moet worden gelast.

e Verbind de aardingsklem met het werkstuk.

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

e Selecteer de TIG-modus.

e  Selecteer de lasstroom.

e Selecteer de gasstroom van de gasfles en open de
toorts klep.

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

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

Touch &,— Raak het stuk met de
electrode aan.
e Til dke elektrodezvgn het
stuk ongeveer 2-5 mm

Liel op.

Stop het lassen, zet de machine uit.

THERMISCHE BEVEILIGING

Als het apparaat wordt gebruikt voor zwaar werk, zal de

thermische beveiliging het apparaat beschermen tegen

oververhitting. Als het gele LED-lampje brandt, is de thermische

beveiliging ingeschakeld. Het lassen kan weer worden hervat

zodra het LED-lampje niet meer brandt. (Fig. B-1,B).

ONDERHOUD

Alle onderhoudswerkzaamheden moeten worden uitgevoerd

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

PROBLEEMOPLOSSING

AFWIJKINGEN

OORZAKEN

CORRIGERENDE MAATREGELEN

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

De thermische beveiliging van de lasser
is ingeschakeld.

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

Het apparaat is ingeschakeld maar levert
geen stroom.

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

Schakel het apparaat uit en controleer de
aansluitingen.

De eenheid last niet goed.

Polariteitsfout.

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

Onstabiele boog.

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

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

De elektrode smelt.

Polariteitsfout.

Controleer of de aardingsklem echt op +
is aangesloten.




NORSK

INTRODUKSJON

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

A Knapp for sveisestrgm

B Termisk beskyttelse LED-indikator

C Negativ pole (-)

D Positiv pole (+)

E PA-AV-bryter

F Stremledning

G Tenning ledet

H Vise

I TIG - MMA velger (kun for TIG modell)

INSTALLASJON

Installasjonen ma gjares av kvalifisert personell | samsvar med
standarden IEC 60974-9 og den naveerende og local
lovgivning. For & lgfte maskinen ma det brukes handtaket
plassert pa toppen av produktet nar maskinen er | AVstilling.
Inngangsspenningen ma stemme overens med spenningen
som er angitt pa den tekniske skiltet pad produktet. Bruke
maskinen pa elektrisk system med forsynings funksjoner og
strambeskyttelse (sikring og/eller jordfeilbryter) som er
kompatible med dagens ngdvendig for bruken. For flere detaljer
se informasjonen pa plate plassert p4 maskinen.

HVORDAN BRUKE DEN

Advarsel: Bruk alle ngdvendige forholdsregler ved sikkerheten
generelt handboken far sveiser, lese naye risikoen knyttet til
sveiseprosessen.

Elektrodesveising (MMA)

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

Elektrodesveising (MMA)

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

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

(Oversettelse fra opprinnelige instruksjoner)

metallet og klemmen, s& nzer som mulig til omradet

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

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

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

e Start sveiseoperasjon med alle ngdvendige
beskyttelse for sikkerheten.

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

TIG-sveising (TIG)

e Koble jordklemmen pé& fakkelen og polene pa enhet;

velge den polaritet (positiv eller negativ), avhengig av

type materiale som skal sveises.

Koble jordklemmen til arbeidsstykket.

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

Velg TIG-modus ved hjelp av bryteren pa frontpanelet.

Juster gnsket naveerende.

Sett gasstrgmmen pa gassflasken, og deretter apne

ventilen fra fakkelen.

e Koble strgmledningen til stramforsyningen og sla pa
sveisemaskinen.

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

| li"\\ é/c. Tj

Etter sveising ma du huske & sla av apparatet.

TERMISK BESKYTTELSE

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

VEDLIKEHOLD

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

Trykk elektroden med
arbeidsstykket.

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

FEILSOKING

FEIL

ARSAKER

LASNINGER

Enheten leverer ikke stram og den gule
varsellampen for termisk beskyttelse

Sveiserens termisk beskyttelse har blitt

Vent til slutten av kjgleperioden omkring

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

Enheten sveiser ikke riktig.

Polaritetsfeil.

Undersgk anbefalt polaritet pa
innpakningen til elektrodene.

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

-) For viktig gasstrgmningshastigheten.

-) Reduser gasstrgmningshastigheten.

Elektrode smelter.

polaritet feil.

Sjekk at jordklemmen er egentlig koblet
til.




SVENSKA

INLEDNING
Denna enhet & en generatoromvandlarstrom (DC) som &r
lamplig att svetsa (Fig. B-0). Tack vare inverterartekniken, som
gor det mojligt att uppna hoga prestanda och samtidigt halla liten
storlek och vikt, &r svetsaren bérbar och enkel att hantera.
Enheten ar lamplig for svetsning med belagda elektroder
(Tab.B1) och kan anslutas till kraftgeneratorer med effekt lika
med eller hégre an den som rapporteras i tabell B-2. (Fér mer
information, se C PART-manualen som ingar i paketet).
BESKRIVNING (Bild B-1).
A Svetsstroém justering
B Termiskt skyddssystem varningslampa
C Negativ (-) terminal
D Positiv (+) terminal
E ON-OFF
F Nétsladd
G Tandning ledde
H Visa
I TIG - MMA véljare (endast for TIG-modell)
INSTALLATION
Installationen ska utforas av utbildad personal som uppfyller IEC
60974-9 och aktuell och lokal lagstiftning. Maskinen far endast
féras av handtaget som sitter pa4 maskinen maste maskinen
vara i lage OFF nar du b&r. Spanningen maste motsvara den
spanning sidan av anordningen. Anvand bara maskinen
elektroniska system, funktioner och kraft, samt skyddet
(s&kringen och / eller franskiljare) ar tillrackliga for att anvanda
utrustningen. Mer information finns installerat i maskinens
namnskylt. ~ ANVANDNING  Varning:  Anvand  alla
sékerhetsforeskrifter anges i den gemensamma handboken
Innan svetsning, svetsning, |&s noga igenom de risker som ar
forknippade med
HVORDAN BRUKE DEN
Advarsel: Bruk alle ngdvendige forholdsregler ved sikkerheten
generelt handboken far sveiser, lese ngye risikoen knyttet til
sveiseprosessen.
Elektrodsvetsning (MMA)
Anslut kontakterna till jordkontakten och
elektrodhallaren for kontakterna p& maskinen (bild B-1,
C och.
MMA elektrodesvetsning
e Anslut jordklamman till arbetsstycket som svetsas, och
sedan forsoka skapa den basta mojliga kontakten
mellan metallen och pressen, sd nara svetsomradet.
Valj polariteten Fig.B-2 (1. framat eller 2. bakat)
beroende pa belaggning av elektroderna (for mer visa

(Overséttning fr&n ursprungliga instruktioner)

information information m elektrod férpackning).
e  Satt i kontakten i uttaget och sl& pa& svets maskinen
genom att trycka péa strombrytaren (Fig. B-1, E till lage
ON. For svetsar som inte ar forsedda med stickpropp
(modellerna  115/230V), anslut néatkabeln till en
stickpropp av standardmodell (2P + J) av lamplig
kapacitet och foérbered ett eluttag utrustat med
sékringar eller med en automatisk brytare, terminalen
for jord méaste anslutas till matningslinjens jordledare
(gul/gron).
e Valj aktuell (Fig. B-1, A) med hjélp av elektrod typ
(genom samrad med tabell B-1).
e Borja ta hand om alla de nodvandiga frdgorna
svetsning sékerhet.
e  Nar svetsningen ar klar, sting av maskinen och lossa
hallaren elektroden elektroden. Observera att
elektroden ar mycket varmt direkt efter svetsning!
TIG-SVETSNING
e Anslut kontakterna pa jordklamman och TIG-
brannaren till polerna pa svetsen; valj polaritet
(framat eller bakat) beroende pa vilket material
som skall svetsas.

e Anslut jordklamman till arbetsstycket.

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

e V&l TIG-lage.

e Valj svetsstrém.

e Stéll in gasflodet frdn gascylindern och Gppna
brannarens ventil.

e Anslut stromsladden och sla pa svetsen.
Anvand brannaren for att svetsa enligt nedan utan
paus mellan faserna.

Tou.:j," |
[ade]

Efter svetsning, kom ihag att stanga av apparaten.
VARMESKYDD

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

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

Ansétt elektroden mot
arbetsstycket.

Lyft elektroden ca 2-5
mm fran arbetsstycket.

FELSOKNING

ANOMALIER

ORSAKER

ATGARDER

Enheten levererar ingen strom och den
gula indikatorn med LED till termiskt
skydd ténds.

Svetsarens termiska skydd har slagits pa.

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

Enheten &r p&, med den levererar ingen
strom.

Kabeln till jordklamman eller
elektrodhallaren
ar inte ansluten till svetsaren.

Sl& av maskinen och kontrollera
anslutningarna.

Din enhet svetsar inte korrekt.

Polaritetsfel

Kontrollera polariteten som finns
elektrodférpackningen.

TIG

Ostabil svetsbage.

-) Felaktig elektrodtyp eller diameter.
-) behov Felaktigt gasfléde.

-)Kontrollera elektrodtyp och —diameter
och byt vid behov.
-) Kontrollera gasflédet och justera vid
behov.

Elektroden smaélter.

Fel polaritet.

Kontrollera polariteten och skifta vid
behov.
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DANSK (Overseettelse af de originale brugsanvisninger)
INDLEDNING elektrode-holderen.
Denne enhed er en generator inverter (jsevnstrgm) egnet til e Indseet stikket i stikkontakten og teend svejsningen ved

svejsning (Fig.B-0). Takket veere inverterteknologien, som giver
mulighed for at opnd hgje preestationer samtidig med at der
holdes lille stgrrelse og veegt, er svejsemaskinen baerbar og
nem at handtere. Enheden er velegnet til svejsning med
elektroder med beklaedning (Tab.B-1) og kan tilsluttes til
stramgeneratorer med effekt svarende til eller hgjere end den,
der er angivet i Tabellen B-2. (For yderligere detaljer se venligst

at trykke pd kontakten (Fig. B-1, E) til TAND-position.
Til svejsemaskiner uden stik (115/230V modeller)
tilslut en normaliseret stik (2P + T) med en tilstreekkelig
kapacitet til stramforsyningskablet og forbered en
stramkontakt med sikringer eller en automatisk
afbryder; den seerlige jordterminal skal tilsluttes til
jordlederen (gul-grgn) af strgmforsyningsledningen.

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

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

D Pluspol (+). e NAr svejsningen er afsluttet, sluk maskinen og fiern

E TAND-SLUK kontakt.

F Stremforsyningskabel.

G Strgm LED

H Display

I TIG - MMA veelger (kun til TIG model)
INSTALLATION

elektroden fra elektrode-holderen.
TIG-SVEJSNING (kun for TIG-type)
e Tilslut forbindelsesstikkene af jordklemmen og

svejsebreenderen il

enhedens poler; veelg

polariteten (fremad eller bagud) afhaengigt af den
type materiale, som skal svejses.

Installationen skal udfgres af uddannet personale i henhold til
standarden IEC 60974-9 og geeldende og lokal lovgivning. For
at lofte maskinen skal der anvendes handtaget, som er placeret
oven pa& produktet med maskinen i SLUK-position.
Indgangsspaendingen skal svare til den spaending, som er
angivet pa den tekniske plade pa produktet. Anvend maskinen
med et elektrisk system, som har forsyningsfunktioner og
strambeskyttelse (sikring og /eller differens-kontakt), der er
kompatible med den strgm, som kraeves til maskinens brug. For
yderligere detaljer se oplysningerne pa pladen, som er placeret
pa maskinen.

HVORDAN DET BRUGES:

Advarsel: Fglg alle forsigtighedsregler, der kreeves i
sikkerhedsvejledningen far arbejder med svejsemaskinen, og
lees omhyggeligt om risici i forbindelse med svejseprocessen.
ELEKTRODESVEJSNING (MMA)

e Tilslut jordklemmens stik og elektrode-holderen til
maskinens forbindelsesstik (Fig.B-1, C og D), som
roterer anslaget for at sikre et godt greb. Veelg
polariteten Fig. B-2 (1. fremad eller 2. bagud)
afhaengigt af elektrodens belaegning (for yderligere
detalier se oplysningerne pa& emballagen af
elektroder).

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

e  Tilslut jordklemmen til arbejdsstykket.

e Tilslut svejsebreenderens gasrar til gasflasken
(Fig.B-3).

e Veelg TIG-tilstanden.

e Veelg svejsestrgmmen.

e Veelg gasflaskens gasstrem og abn breenderens
ventil.

e Tilslut stramforsyningskablet til stramforsyningen
og taeend svejsemaskinen.

e Brug breenderen til at svejse som i det fglgende
uden impuls mellem de to faser.

Tomj," Bergr stykket med

elektroden.
Lift .
| \\é/a TJ

Sluk maskinen nar svejsningen har stoppet.

TERMISK BESKYTTELSE

Den termiske beskyttelsesenhed beskytter maskinen mod
overopvarmning, hvis den anvendes til intensiv arbejdscyklus.
Den gule LED-indikator TANDT viser, at termisk beskyttelse er
teendt. Det er muligt at starte svejsning igen, nar LED-
indikatoren er slukket. (Fig. B-1, B).

VEDLIGEHOLDELSE

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

Laft elektroden fra
stykket pa ca. 2-5 mm.

FEJLFINDING
ARSAGER

ANOMALIER AFHJIZAELPNINGER

Enheden leverer ikke strgm, og den gule
LED-indikator af termisk beskyttelse
teendes.

Enheden er teendt, men det er ikke
Levering af stram.

Svejsemaskinens termiske beskyttelse er
teendt.

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

Jordkablet klemme eller elektrode holder

er ikke tilsluttet til svejsemaskinen. Sluk maskinen og fiek den forbindelser.

Tjek polariteten, som anbefales pa

Din enhed svejser ikke korrekt. elektrodernes emballage.

Polaritets fejl

TIG

-) Som standard kommer fra
wolframelektrode.
-) For vigtig gasstrgm-hastighed.

-) Anvend en wolframelektrode af
passende stgrrelse.
-) Reducer gasstrgm-hastigheden.
Tjek, at jordklemmen er virkelig tilsluttet til
+.

Ustabil bue.

Elektroden smelter.

Polaritets fejl.
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SUOMALAINEN

ESITTELY

Tama on Invertteri hitsauslaite (DC) joka on sopiva saukseen
(Fig.B-0). Kiitos invertteri teknologian, jonka avulla saavutetaan
korkea suorituskyky pieneen kokoon ja painoon, hitsi on
kannettava ja helppo kasitella. Laite soveltuu hitsaukseen
paallystetyilla elektrodeilla (Tab.B1l) ja voidaan liittaa
generaattoriin, jonka teho on yhta suuri tai suurempi kuin mita
taulukossa B-2. (lisatietoja C kasikirja, mukana pakkauksessa).
KONEEN KUVAUS (Kuva B-1).

A Hitsausvirta saato

B Lampdsuojausjarjestelméan merkkivalo

C Negatiivinen napa (-)

D Positiivinen napa (+)

E ON-OFF-kytkin

F Virtajohto

G Sytytys johti

H Naytto

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

ASENNUS

Asennuksen saa tehdd koulutettu henkilokunta tayttaa
standardin IEC 60974-9 ja nykyisten ja paikallista

lainsdadantda. Konetta saa nostaa vain kahvasta joka on
sijoitettu koneen paalle, koneen on oltava OFF- asennossa
kannettaessa. Jannite on vastattava laitteen kyljessa
iimoitettua  jannitettd. Ké&ytd konetta vain séhkdisessa
jarjestelméssa, jonka ominaisuudet ja tehot sekd suojaus
(sulake ja / tai erotus kytkin), riittvat laitteen kayttoon.
Lisatietoja |0ytyy koneeseen asennetusta tyyppikilvesta.
KAYTTO
Varoitus: Kayta kaikkia turvallisuus varotoimia jotka mainitaan
yleisessa ohjekirjassa Ennen hitsausta, lue huolellisesti
hitsaukseen liittyvat riskit
MMA-elektrodihitsaus
e Liitd maadoituspuristin hitsattavaan tytkappaleen ja
yritéd luoda mahdollisimman hyva kontakti metallin ja
puristimen valilla, mahdollisimman lahella hitsattavaa
aluetta. Valitse napaisuus Kuva B-2 (1. eteen- tai 2.
taaksepdin)  riippuen  pinnoitteen  elektrodien
(enemmaén tietoa katso tiedot elektrodit pakkaus).
e Tydnna pistoke pistorasiaan ja kdynnista hitsauskone
painamalla kytkin (kuva B-1), E ON-asentoon.
Hitsauslaitteille, joissa ei ole pistoketta (mallit

(Kaantaminen alkuperéisisté ohjeista)

115/230V),! iitd verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla
varustettu pistoke (2P + T) ja kayta verkkopistorasiaa,
jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetddn  syéttdlinjan
maadoitusjohtoon (keltavihred).

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

e Aloita hitsaus huolehtien
turvallisuus asioista.

e Kun hitsaus on valmis, sammuta kone ja vapauta
elektrodi puikonpitimestd. Huomaa etta hitsauspuikko
on erittéin kuuma heti hitsauksen jélkeen!

TIG WELDING (vain TIG-tyyppiselle):

e Kytke maadoitusliittimen ja
taskulamppu laitteen pylvaat;
(eteen-tai  taaksepadin)
materiaalin tyyppiin

o Kytke maadoituspidike tyokappaleeseen.

e Liité polttimen kaasuputki kaasusylinteriin (Kuva B-3).

e Valitse TIG-tila.

e Valitse hitsausvirta.

e Valitse kaasusylinterin
taskulamppu venttiili.

e Kytke virtajohto virtaldhteeseen ja kaynnistd se
hitsaaja.

e Kaytd soihtu hitsaamaan seuraavassa ilman taukoa
kahden vaiheen valilla.

TDU‘T
Lift 1 Nosta elektrodin osa noin
I_AZTJ 2-5 mm.

Hitsauksen jalkeen muista kytked laite pois paalta.
LAMPOSUOJAUS

Jos konetta kaytetadn liian pitkia aikoja yhtéjaksoisesti, niin
lampdésuoja suojaa konetta ylikuumenemiselta. Keltainen LED
valo osoittaa, ettd lampdésuoja on kytkeytynyt paalle. Hitsausta
on mahdollista jatkaa vasta kun merkkivalo ei pala. (Kuva B-
1,B)

HUOLTO

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

kaikista tarvittavista

kotelon liittimet
valitse napaisuus
suhteessa  hitsattavan

kaasuvirta ja avaa

Kosketa pala elektrodilla.

VIANMAARITYS

ONGELMAT

SYYT

RATKAISUT

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

Hitsauksen lampdsuojaus on paalla.

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

Laita on paalla, mutta se ei syota virtaa.

Maadoittimen kaapelia tai elektrodin
pidinta ei ole yhdistetty
hitsauslaitteeseen.

Sammuta laite ja tarkista liitdnnat.

Yksikkosi 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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PYCCKUM

BBEOEHUE

[aHHoe ycTponcTBO NpeacTaBnseT cobol cBapoYHbI annapaT
mHBepTopHoro Tuna (DC) ans ceapku (Pur.B-0). Bnarogaps
MHBEPTOPHON TEXHOMorMM, annapaT OTNNYaeTCsl BbICOKON
Npon3BOANTENBHOCTLIO, KOMMAKTHbIMW pa3MepaMn U MarnbiM
BECOM, MOPTaTUBHOCTBLIO 1 MErKOCTBIO0 B 3KCNNyaTtaunn. JaHHbI
CBapOo4HbIV annapar npeaHasHavyeH AN CBapKu anekTpogamu
(Tab.B-1) 1 MOXeT noaknYaThbCs K reHepaTopy C MOLLHOCTbIO,
paBHOM WY MpeBbiWaoWwen 3HavyeHns n3 Tabnuubl B-2 (ana
nogpobHon wuHpopmaumm obpatutecb K pasgeny «C»
PYKOBOACTBa MO 3KchfyaTauuu, npunaraemMon K W3genuio).
OMUNCAHWE ATMAPATA Puc.

OMUCAHME AMNAPATA (Puc. B-1).

A - lNepekntoyaTtenb CBapOYHOro TOKa

B - MHankaTop TepmosawmnTsl LED

C - OtpuuatenbHas knemma (-)

D - NonoxutensHas knemma (+)

E - Beikntoyatens ON-OFF

F - lUHyp nuTaHusa

G - NnpukaTop BkntoveHusa LED

H - Qucnnen

I - Mepekntoyatens TIG-MMA (Tonbko ana mogenu TIG)
YCTAHOBKA U NOAKNKOYEHUE

YcTaHoBKa [OSMKHA BbIMOMHATLCS CreumnanbHO 00yYeHHbIM
nepcoHanom B coOoTBeTCTBUM co cTaHgapTtom IEC 60974-9 un
MECTHbIM 3akoHogaTensCTBOM. YTo6bl MNOAHATL annapar,
HeobxoAMMO  uCMonb3oBaTb  PyYyky AN NEepeHOCKW,
pacnonoXeHHyo HaBepxy annapaTa, NPy 3TOM nepeknioyaTens
OoJKeH 6bITb B nonoxeHnn OFF-BbIKJT. BxogHoe HanpsikeHue
[OOMKHO COOTBETCTBOBATL 3HAYEHUIO HANPSDKEHWS, YKasaHHOMY
Ha TexHudeckon Tabnuyke annaparta. WCTOYHMK nuTaHus
OOMKeH 6bITb 3aLiMLLEH (aBTOMATUYECKMM BbIKIIOYaTENEM UNn
npefoxpaH-uTensamun), napaMeTpbl  3NEKTPUYECKOW  CeTu
OOMXHbl COOTBETCTBOBaTb MoOKasaTensaM, YKasaHHbIM Ha
TexHu4eckon Tabnuyke annapara.

MCNONb3OBAHUE AMMAPATA

BHumaHwue: lNepeg Havanom paboTbl BHUMaTENbHO NpoYvTUTE
WHCTPYKUMIO no 6e3onacHOCTM U MU3yyuTe BCE PUCKH,
CBSI3aHHbIE C NPOLECCOM CBapKW.

CBAPKA 3JIEKTPOOOM (MMA)

e [logknounTe NpoBoda 3axvMa MaccCbl U gepxaTtens
anekTpoaa k pa3beMam uxHsepTopa (Puc. B-1, C u D).
Onsi aToro Heo6xo4MMO BCTaBWUTb KINEMMbl NPOBOAOB
B OTBETHblE KNIEMMbl MHBEPTOPA M MOBEPHYTb MX A0
ynopa, 4tobbl obecneuntb HaOEXHbIA KOHTaKT.
BbibepuTe nonapHocts Puc. B-2 (1 — npamas wnm 2 —
obpaTtHas) B 3aBMCMMOCTM OT MOKPLITUS 3nekTpoaa
(ansa nogpobHoW nHopMaumm 06paTUTECh K AaHHbIM
Ha ynakoBKe C aMneKTpoAamm).

o CoeavHnTe 3aXUM  MacCbl CO CBapvBaeMbiM
nsgenvem, obecneumB OCTATOYHbIA KOHTaKT MeXAay
MEeTannoM M 3aXMMOM, KaK MOXHO Grnvke K mecTy
CBapku; BCTaBbTe 3MeKTPO B AepxaTenb aneKTpoaa.

(MepeBoa, MHCTPYKLIMK)

e [logkntounte ceTeBO kabenb K UCTOYHWKY NUTAHUS U
BKIHOUUTE CBapOYHbIN annapar, npueens
nepekntovatens (Puc. B-1, E) B nonoxenne ON. [na
CBapoyHbIX annapatoB 6e3 wTencens (mMoaenu
115/230V) nopcoeouHuTe CTaHOAPTHbIA LWITEncenb
(2P+T) — k nuTatowemy kabent. CeTeBas poseTka
JomkHa  ObiTb  obopygoBaHa  MMNaBKUM UMK
aBTOMaTMYECKUM MpefoxpaHuTeneM; cneuuanbHas
3asemrnisiollas knemma [ofkHa ObiTb coeauHeHa ¢
3a3eMMSOWUM  MPOBOAHUKOM  (KENTO-3ereHoro
LBeTa) NMMHUN NUTaHKS.

e YcTaHoBUTE 3HaveHue capo4Horo Toka (Puc. B-1, A)
B COOTBETCTBMM C TUMOM BbIGpPaHHOIrO anekTpoaa
(Tabnuua B-1).

e HaunuTe cBapky, cobniogas Bce Heobxoaumble Mepbl
no 6e3onacHocTu.

e [lo OKOHYaHWM CBapku BbIKNIOYUTE annapat wu
M3BIEKNTE 3MEKTPOA U3 AepxaTens anekrpoaa.

CBAPKA TIG (Tonbko gns tuna TIG)

e [logcoeguHnTe 3aXkvMM Maccbl W gepxaTernb
anekTpoa K COOTBETCTBYHLLMM pasbeMam annapara,
BblOEpUTe MNOMSPHOCTL (NPsSIMY0 UNn 0bpaTHyk) B
COOTBETCTBUM C TUMOM CBapMBaemMoro marepwvana.

e CoeavHnTEe 3aXUM  Maccbl CO CBapvBaeMbIM
nsgenvem.

e [logcoeanHuTe LINAHI rasoBOW FOPEnkn K rasoBoMy
6annoHy. Puc. B-3.

e YcTaHoBUTe CBApO4HbIN pexum TIG.

e BbibepuTte 3HaueHMe CBapOYHOro ToKa.
e  Ortperynupyite pacxopf rasa v HaxmuTe Ha rasoBbli
KnanaH CBapo4HOro nuctosneTa.
e [logkniounTte ceTeBomn Kabernb K UCTOYHMKY NMUTaHUS U
BKITIOYMTE CBApOYHbIN annapar.
e [lepxuTe CBapoOYHbIA MUCTONET KaK yKasaHo Ha
pUCYHKax HUXxe, 6e3 nepepbiBa Mexay ABYMs dpazamu.
Touch { . MpukocHUTECH
é | 3MeKTPOoAOM K
NMOBEPXHOCTU 3aroTOBKW.
e e MpunogHMuTe anekTpos
L-t J Ha 2-5 MM oT
et NMOBEPXHOCTU 3aroTOBKW.
Mo oKOHYaHWM CBapKM BbIKIOYMTE annapart.
TEPMO3ALLUTA
Mpy ANMTENbHOM MHTEHCMBHOM MCMONb30BaHWM cpabaTtbiBaeT
YCTPOMCTBO TepMo3aluThl, 3awulialolwee annapat oT
neperpesa, U 3aropaetcsa xentbii ceetoanon (LED). MNocne
OXNaxgeHns annaparta WHOWKATop neperpeBa BbIKITHOUYNTCS,
yKasblBas Ha BO3MOXHOCTb NpogorkeHns ceapku. (Puc. B-1, B)
OBCNYXUBAHUE
TexHnveckoe obCnyxvBaHNe N PEMOHT AOSIKHbI BbINOMHATLCS
TOMbKO KBanNnMMULUMPOBAHHLIM MEPCOHaNoOM B COOTBETCTBUM C
Hopwmow (IEC 60974-4).

YCTPAHEHWE HEUCMPABHOCTEN

HeucnpaBHocTHn

MpuynHbl

Cnoco6bl ycTpaHeHusA

HeT cBapoyHoro Toka, 3aropaeTcsi
XENTbIli cBETOAMNOA TEPMO3aLLUTLI

CpaboTtana Tepmo3salyuTa.

Hoxautecb oxnaxaeHus annapata B
TeYyeHue NpUGIN3NTENIbHO 2 MUHYT.
WNHaukaTop neperpesa BbIKIMHOYNUTCS

(LED).
adBTOMATU4YECKMN.
ArlnapaT BKIMKOYEeH, HO HEeT CBapO4HOro Bbikntounte annapat n npoBepbTe
Kabenb 3axuma maccbl Unm Aaepxartenb
TOKa. nogKn4veHune.

Annapat HenpaBunsHO paboTaer.

Henpanu'leaﬂ NONAPHOCTb 3aXXMMOB
MacCChbl 1 gepxxaTtend afiekTpoaa.

MpoBepbTe NONSIPHOCTb, YKa3aHHYo Ha
yrNaKkoBKe 3MEKTPOOB.

HectabunbHas fyra.

-) HencnpaBHocTb cBA3aHa ¢
BOMb(PaMOBbLIM 3NEKTPOAOM. -)
Crnmwkom 601bLUOM NOTOK rasa

-) Vicnonb3ynte BonbgdpamoBbIi
3NeKTPOA, C NpaBUIbHBIM AUAMETPOM.
-) YMeHbLuMTE NOTOK rasa.

SJ'IEKTpOD, nnaBnUTCcA.

HerlpanmbHaﬂ NONAPHOCTb.

Y6eamTech, YTo 3aXUM Macchl
NoAcoeAUHEH K pasbeMy C CUMBOIIOM +.




POLSKIE

WSTEP

To urzadzenie jest pradem falownika generatora (DC)
odpowiednim do spawania (rys. B-0). Dzieki technologii
inwertorowej, ktéra pozwala osiggng¢ wysokg wydajnos¢ przy
zachowaniu niewielkich rozmiaréw i wagi, spawarka jest
przenosna i tatwa w obstudze. Urzadzenie nadaje sie do
spawania elektrodami otulonymi (Tab. B1) i mozna je podigczyé
do agregatéw pradotwdérczych o mocy réwnej lub wyzszej niz
podana w tabeli B-2. (wigcej informaciji znajduje sie w instrukcji
C PART zawartej w pakiecie).

OPIS URZADZENIA (Rys. B-1)

A Pokretto ustawienia prgdu spawania

B Wskaznik zabezpieczenia przed przegrzaniem LED

C Biegun ujemny (-)

D Biegun dodatni (+)

E ON-OFF wigcznik

F Przewdd zasilajacy

G Zaptonat zapton

H Pokaz

I TIG - selektor MMA (tylko dla modelu TIG)

INSTALACJA

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

OstrzeSenie: Przestrzegaj wszystkich wymaganych $rodkow
ostroSnosci umieszczonych w instrukcji bezpieczenstwa Przed
uruchomieniem spawarki, zapoznaj sie z zagroSeniami
zZwigzanymi z procesem spawania.

Spawanie elektrodg MMA

e Podigcz wtyczke zacisku uziemienia i uchwytem
elektrody do zlgczy urzgdzenia (Rys.B- 1, C i D),
obracajgc w celu zapewnienia dobrej przyczepnosci.
Wybierz polaryzacje Rys.B- 2 (1. do przodu lub do ty.
lu2), w zaleSnosci od powtoki elektrod (na wiecej
informacje zapoznaj sie z informacjami na opakowaniu
elektrod).

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

(Thumaczenie z oryginalnych instrukcji)

e WI6S wtyczke do gniazdka i wigcz urzadzenie do
spawania, naciskajac przycisk (Rys.B- 1, E) w pozycji
ON.W spawarkach pozbawionych wtyka (modele
115/230V) nalezy podtgczyé do przewodu zasilania
znormalizowany wtyk (2P + T), o odpowiedniej
pojemnosci i przygotowaé gniazdo elektryczne
wyposazone W  bezpieczniki lub  wylgcznik
automatyczny; poditgczy¢  odpowiedni  zacisk
uziomowy do przewodu uziomowego (zo6ttozielony) linii
zasilania.

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

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

e Po zakonczeniu spawania, naleSy wylgczyé
urzadzenie i zwolni¢ elektrode z uchwytu elektrody.

Spawanie TIG (dla modelu TIG)

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

e Podigcz  zacisk
przedmiotu.

e Podtagcz przewdd gazowy palnika do zbiornika Rys.3.

e Wybierz tryb TIG za pomocg przetacznika na panelu
przednim.

e Ustaw Sadany prad.

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

e Podigcz przewdd zasilajgcy do zasilacza i wigcz

uziemienia do  obrabianego

spawarke.
e USyj uchwyt TIG w ten sposéb bez przerwy w dwéch
fazach:
Touch f Dotykac elektrodg
é | obrabiany
Materiat.
M Podnies elektrode na
L-t J wysokos¢ 2-5mm od
8 ‘@T przedmiotu obrabianego.

Po spawaniu nalezy pamieta¢ o wytgczeniu urzadzenia.
ZABEZPIECZENIE TERMICZNE

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

KONSERWACJA

Wszystkie ustugi konserwacyjne muszg byé wykonane przez
wykwalifikowany personel zgodnie z normg (IEC 60974-4).

PROBLEMOW

USTERKA

MOSLIWA PRZYCZYNA

SRODKI ZARADCZE

Urzadzenie nie dostarcza pradu i Séita

Wigczona jest ochrona termiczna.

Odczekaj okoto 2 minut, a8 spawarka sie

lampka sie swieci schiodzi.
Urzadzenie jest witgczone, ale nie Przewdd uziemiajacy nie jest doktadnie Wytacz urzadzenie i sprawdz wszystkie
dostarcza pradu. podtgczony do materiatu. potgczenia.

Urzadzenie nie spawa prawidfowo.

Btad polaryzacji.

Zmien polaryzacje zgodnie z
informacjami na opakowaniu od elektrod.

TIG

Niestabilny tuk.

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

-) USyj odpowiedniego rozmiaru elektrody
Wolframowej.
-) Wyereguluj przeptyw gazu.

Elektroda topi.

Btad polaryzaciji.

Sprawdz czy uzimienie jest podtgczone
pod +.
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EAAHNIKA

EIZArQrH
AuTA n ouokeun eival éva pedpa petarpotréa yevvATplag (DC)
KatdAAnAo yia ouyk6AAnon (Eik. B-0). Xdpn otnv texvoAloyia
inverter, TTOU EMTPETTEl TNV ETITEUEN UWPNAWV emMOOCEWV
olIaTNPWVTAG  TOUTOXPOVA HIKPO péyeBog kai PBdpog, o
OUYKOAANTAG €ival gopnTdg Kal eUKoAog aTtn xprion. H cuokeun
gival KatdAANAn yia ouykOAANGN e eTTIKAAUPPEVA NAEKTPODIT
(Tab.B1) kai ptropei va cuvdebei oe yevvnATPIES I0XUOG PE IGXU
ion A pyeyaAuTepn ammd auTrh TTOU avagEPETal oTov TTivaka B-2.
(yia TTEPIOOOTEPEG AETTTOUEPEIEG, avaTpEETE OTO eyxelpidio C
PART Trou TTepIAapBaveTal OTN OUCKEUATIA).
Mepiypagn Tg nxavig (To Zx B-1)
A Evag d1akéTTTNG peupaTog ouykOAAnong.
B ‘Evdeign LED BepuikAg TpooTaciag.
C ApvnTIKOG TTOAOG (-).
D OeTIKOG TTOAOG (+).
E diaké1Tng ON-OFF.
F KaAwdio Tpopodoaiag.
G 'Evdeign LED.
H 086vn
| EmAoyéag TIG - MMA (pévo yia povtéo TIG)
ErKATAZTAZH
H eykatdoTtaon TmpETTel va  yivetal ammd  eKTTAIOEUPEVO
TPOCWTTIKG gUu@wva pe 1o TTpoTuTio IEC 60974-9 Kabwg Kai
TNV TPEXOUCO KAl TNV TOTTIKI) vopoBeaia. MNa va avuywaoeTe TO
MNxavnua TIpETEl va  Xpnolgotrolgital n  Aafry Tou  eival
TOTTOBETNUEVN OTO Avw PEPOG TOU HE TO unxdvnua otn Béon
OFF. H Ttdon €106dou mpétrel va Taipidlel pe Tnv Taon TToU
avaypd@eTal OTNV TTIVAKIOA TEXVIKWY XOPAKTNEIOTIKWY TTOU
Bpioketal emévw OTO TIPOIGV. XPNCIYOTTOIACTE TN KNXavA OTO
OIKTUO NAEKTPIKOU PEUPOTOG PE XOPOKTNPIOTIKA KAl TTPOCTOCIO
pevpaTog (aog@aAeia kai / 1 peAé SIaQUYAG) TTou gival cupRaTd
ME TO pelPa TTOU OTTAITEITAI YIa TN XPrion Tou. Na TTepIocdTEPES
AeTrTopépeleg Oc€iTe TIG OXETIKEG TTANPOPOpPIEG OTNV TTIVaKIdQ
TEXVIKWV XOPAKTNPIOTIKWY TTOU BPIOKETAI ETTAVW GTO TTPOIOV.
EKKINHZH
Mpoooxn: XpnoIPoTroINoTe OAEG EKEIVEG TIG TIPOPUAGEEIG TTOU
ataiItouvTal OTO YEVIKO EYXEIPIDIO ao@aAeiag TTpIv Tn AeIToupyia
NG MNXavAg, d1aBAdovTag TTPOCEKTIKA TOug KIVOUVOUG TToU
ouvdéovTal pe Tn diadikaoia ouykOGAAnong.
ZuykOoAAnon pe nAekTpo6dio (MMA)
e  >UVvOEOTE TOUG OUVOETAPEG TOU KaAwdiou yeiwong Kal
TOU KoAwdiou TNG TOIUTTI®AG OUYKOAANONG OTOUg
QavTIOTOIXOUG UTTOO0XEIG TNG OUOKEURG.ETIAEETE TNV
TOAIKOTNTO  (EUTTPOG R TTiow) avaloya Pe TV
emMKAAUYN  Twv nNAekTPodiwv  y(iIa  TTEPIOTOTEPES
TTANPOYOpPieG OeiTE TIG TTANPOPOPIEG OXETIKA HE TN
OUOKEUAOIa TwV NAEKTPOBIWV).
e >UVOEOTE TO OUVOETAPA YEIWONG OTO KOUUATI Epyaciag
KOl TOTTOBETAOTE TO NAEKTPOdIO OTNV UTTOOOXA TNG
TOIUTTI®OG OUYKOAANGNG.
e >uvdéoTe TO KOAWSdIO Tpopodooiog OTo pelua Kal
EKKIVAOTE TN

(MeTd@paon aTré TIC apXIKEG 0dNYieg)

e unxavA. lNa Toug OUYKOAANTEG BiXWG PEUNATOANTITN
(MovTéha  115/230V), ouvdéote oOTO0  KAAwdIO
TPOYodoOiag évav KAVOVIKOTTOINUEVO PEUPOTOAATITN
(2P + T) kat@AANANG kavoTnTag Kal TpodiabéaTe pia
TTpi¢a SIKTUOU £QOBIOTUEVN PE AOPAAEIEG KAl QUTOUATO
OI1aKOTITN. To €I0IKO TEPUOTIKO yeiwong TPETTEN va
ouvdeBei oTov aywyo yeiwong.

e  (KiTpIVO-TTPAOIVO) TNG YPAUMNAG TPOPOdOUTiag.

e  EmMA&CTE TO peUpa ouykOAANONG o€ cuvdpTnon PE TOV
TUTTO TOU NAgkTpOodiou TTou emmAéyeTal (Miv. B-1).

e  =EKIVAOTE ™ AeiToupyia OuykOAAnong,
XPNOIMOTTOIWVTAG OAEG TIG ATTAPAITNTEG TTPOPUAAEEIG
yla TNV oo@dAcia. Znueiwon: Oa  TTpETTEl  va
ATTOOUVOECETE TO OUVOETHPA YEiwWOoNG OTO KOWMATI
epyooiag pETANO auéowg MPeTd TO OBACIMO TNG
MNXAaVAG GUYKOAANGNG.

WIG WELDING (povo yia Tov 10T0 TIG) Fig.B-3

e JUVOEOTE TOUG CUVOETHPEG TOU OPIYKTAPA Yeiwang Kal
TOU @OKOU OTOUG TTOAOUG TNG OUOKEUNG. ETTIAEETE TNV
TTOAIKOTNTA (AUEDN 1} AVTIOTPOPN) avaAoya e Tov TUTTO
TOU UNIKOU TTOU TTPOKEITAI VA GUYKOAANBEI.

o JUVOEOTE TO VEIWMEVO OQIYKTAPA OTO  KOMUATI
epyaaoiag.

e >uvdEioTe TO CWARVA agpiou KauaTrpa aTov KUAIVOPO
agpiou Eik. B-3.

o EmA&CTE TN Aeimoupyia TIG.

e  EmMmA&CTE TO pEUPa GUYKOAANONG.

e EmAECTE TN pory agpiou Tou KUAiVOpou agpiou Kal
avoifte TN PAGya BaApida.

e  2UuvOéOTe TO KAAWDIO TPOPOOOGIag GTO TPOPODOTIKO
KOl EVEPYOTTOINOTE TOV OUYKOAANTH.

e XpnoigotroinoTe T @AGya yia ouykOAAnon O1wg
TTAPAKATW, XWPIG TTauon PETAEU TwWV SUO0 PACEWV.

Toudj," Ayyi€Te TO KOPUATI YE TO

NAEKTPODIO.
Lift i . .
NAEKTPOSIO ATTO TO
L&ZTJ KOUUATI TTEPiTTOU 2-5 mm.

AvaonkwoTe To
Metd Tn ouykOAAnon, BuunBeiTe va QTTEVEPYOTTOINCETE TN
OUOKeUN
OEPMIKH NMPOZTAZIA
Edv 1o punxdvnua xpnoigoTtroigital yia okAnpd KUKAO gpyaaciag,
N ouokeur BepUIKAG TTpooTaciag TTpoaTaTeUEl TN PNXavh atmo
utrepBépuavon. H kitpivn Auxvia LED avaBer 61 n Bgppikn
TTpooTacia gival evepyoTtroinuévn. Eivar duvath n ek véou évapén
TNG GUYKOAANGNG WOAIG n Auxvia LED eival ofnoTh. (Zxnua B 1,
B)
ZYNTHPHZH
OAeg o1 uTtinpecieg ouvtApnong TPETEl va  yivovtal Ao
€I0IKEUPEVO TTPOCWTTIKG cUppwva pe Tov Kavova (IEC 60974-
4).

ZYNTHPHZH

MpoéBAnua

Artia

MoéavAi Avon

H guokeun dev divel pelpa Kai n KiTpivn
evOeIKTIKA Auxvia LED Tng Beppikng TTpoaTaaia
avapel.

O pnxaviopog BepUIKAG TTpoCTaATIag £XEl
EVEPYOTTOINOEI.

Mepipévete yia To TEAOG TOU TTPOKaBOPICHEVOU
XPOvou wigng (Trepitrou 2 AeTTTd). H eVOEIKTIKA
Auyvia ofnvel.

H guokeun TTapoT eival o€ Aeitoupyia Oev divel
pevpa.

To kaAwdio yeiwong A To KaAwdIo TNG
TOIUTTI®ag OUYKOAANGCNG Bev gival CUVOEDEUEVO

E T unxavn.

ATTEVEPYOTTOINOTE TO PNXAVNUA Kal EAEYETE TIG
OUVOEDEIG.

H pnxavn dev KOAG cwaoTd.

NAGB0g TTOAIKETNTAG

EAéy&te TNV TTpOTEIVOEVN TTOAIKOTNTA ETTAVW
0T OUOKEUOaia TwV NAEKTPOdIWV.

TIG

AoTaBég 1680.

-) MpoemAoyr améd 10
nNAekTpGBI0 BoAPpayiou
-) MoAU peydAn pon Tou agpiou

-) XpnoiyotroifoTte £va NAEKTPOdI0 BoA@papiou
ME TO KOTAAANAO péyeBog
-) MeiwaTe Tn pon agpiou.

Ta nAekTpddia Aikhivouv.

NGB0og TTOAIKATNTAG.

EAéyETe £dv TO KAAWDIO yeiwong €xel ouvoeBei
KaTé AGBog oTov utTodoyxEa Tou OeTIKOU
QAKPOJEKTN +.
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CESTINA

UvoD

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

umozfiuje dosazeni vysokych vykonu pfi zachovani malé
velikosti a nizké hmotnosti, svarfecka je pfenosna a snadno se
s ni manipuluje. Pfistroj je vhodny ke svarovani s oplasténymi
elektrodami (Tab.B-1) a Ize jej pfipojit ke generatoru elektrické
energie s hodnotami rovnymi nebo vySSimi, nez je uvedeno v
tabulce B 2.(dal$i podrobnosti naleznete v pfiruéce C CAST,
ktera je soucasti baleni).

POPIS PRISTROJE (Obr. B-1)

A Knoflik k regulaci svafovaciho proudu.

B LED kontrolka tepelné ochrany.

C Zaporny pol (-).

D Kladny pdl (+).

E Vypina¢ ZAP/VYP

F Napajeci kabel

G Indikator zapalovani

H Zobrazit

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

INSTALACE

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

Varovani: Pouzijte veSkera opatfeni pozadovana ve vSeobecné
bezpeénostni pfiru¢ce pred pouZitim svafecky, peclivé si
prostuduijte rizika spojena se svafovanim.

MMA svarovani elektrod

o Pfipojte zastréky uzemnovaci zdifky a drzak elektrody
ke konektortim pfistroje (obr. B-1, C a D) otaenim dilu
pro zajisténi dobrého uchopeni. Zvolte polaritu obr.B-2
(1. Vpfed nebo 2. zpét) podle oplasténi elektrod (blizSi
informace naleznete na obalu elektrod).

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

(Pfeklad z ptivodnich pokyn(i)

e ZatrCte zastrcku do zasuvky a zapnéte svarecku
stisknutim tlac¢itka (obr. B-1, E) do polohy ZAP. U
svafovacich pfistroju bez zastréky (modely 115/230V)
pfipojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastrcku
(2P + PE) vhodné proudové kapacity a pfipravte
sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo
automatickym jistiCem; pfisluSny zemnici kolik bude
muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny)
napajeciho vedeni.

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

e  Zahajte svafovani pouzitim vSech potfebnych
ochrannych opatfeni pro bezpecénost.

e Po dokon€eni svafovani pfistroj vypnéte a uvolnéte
elektrodu z drzaku elektrody.

TIG WELDING (pouze pro typ TIG)

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

e  Pfipojte uzemriovaci svorku k obrobku.

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

e  Zvolte rezim TIG.

e Vyberte svafovaci proud.

e Vyberte pratok plynu plynového valce a oteviete
horak ventil.

e Pripojte napajeci kabel k napajeni a zapnéte jej
svare€ Pouzijte horfak k svareni, a to bez prestavky.

e Mezi obéma fazemi.

TEE_?ifT
| Liﬂ\\ !& Tj

Po svafovani nezapomerite spotrebi¢ vypnout.

TEPELNA OCHRANA

PFi pouzivani pfistroje v energeticky naroéném cyklu chrani
tepelnd ochrana pfistroj pfed prehfatim. Svitici zluta LED
signalizuje zapnutou tepelnou ochranu. Svafovat je opét mozné
az LED zhasne.(OBR. B-1,B).

UDRZBA

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

Klepnéte na kus
elektrodou.

Zvednéte elektrodu z
kusu asio 2 az5 mm.

ODSTRANOVANi PROBLEMU

ANOMALIE

PRICINY

OPRAVNA OPATRENI

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

Tepelna ochrana svéarecky se zapnula.

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

Pfistroj je zapnuty ale nedodava proud.

Kabel uzemrovaci svorky kabelu nebo
drzak elektrody neni pfipojen ke
svarecce.

Pristroj vypnéte a zkontrolujte pfipojeni.

Vas pfistroj nesvaruje pravné.

Chyba polarity

Zkontrolujte polaritu uvedenou na obalu
elektrod.

Nestabilni oblouk

-) Vychozi hodnota pochazejici z
wolframové elektrody
-) Prili§ dllezity pratok plynu

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

Elektroda se roztavi

Chyba polarity

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




SLOVENSKY

UvoD

Zariadenie je generator menica pradu (DC), vhodny na zvaranie
(Fig.B-0). Vdaka technologii invertora, ktory umozriuje
dosiahnutie vysokého vykonu pri zachovani malych rozmerov a
hmotnosti, je zvaraci pristroj prenosny a lahko ovladatelny.
Zariadenie je vhodné na zvaranie s obalenymi elektrédami
(Tab.B-1) a mbéze byt pripojené ku generatorom elektrickej
energie s vykonom rovnym alebo vySSim ako je uvedené v
tabulke B-2.(pre viac informécii si pozrite VSEOBECNU CAST
navodu, ktora je su€astou balenia).

POPIS ZARIADENIA (Obr. B-1)

A Gombik pre prad zvarania.

B LED indikator tepelnej ochrany.

C Zaporny pol (-).

D Kladny pdl (+).

E Prepina& ZAPNUT - VYPNUT.

F Napajaci kabel.

G Indikator zapalovania

H zobrazit

I Voli€¢ TIG - MMA (len pre model TIG)

INSTALACIA

InStalaciu musi vykonat' vySkoleny zamestnanec v sulade s
normou IEC 60974-9 a aktualnom a miestnom legislativou. Na
zdvihnutie zariadenia je potrebné pouZit rukovat umiestnenu v
hornej &asti vyrobku a zariadenie musi byt VYPNUTE. Vstupné
napatie musi zodpovedat napéatiu uvedenému na vyrobnom
Stitku na zariadeni. Pouzite zariadenie v elektrickom systéme,
ktoré nabijanie a ochranu napdjania (poistku a/alebo
diferencialny prepinac), ktoré su kompatibilné s pradom
potrebnym na jeho pouzitie. Pre viac informacii si pozrite
informacie na Stitku zariadenia.

AKO HO POUZIVAT

Upozornenie: Pred pouZitim zvaracieho zariadenia pouZzite
vSetky opatrenia v navode na pouZivajte a starostlivo si
precitajte o rizikach spojenych so zvaranim.

Zvéaranie MMA elektrodami

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

e Uzemnovaciu svorku pripojte k suciastke, ktoru chcete
privarit tak, aby ste vytvorili kontaktny bod medzi
kovom a svorkou, ¢o najbliZz8ie k oblasti, ktora méa byt
zvarend, vlozte elektrodu do drziaka elektrody.

(Preklad z pévodnych pokynov)

e Zastrcku vlozte do zasuvky a zapnite zvaracie
zariadenie stlatenim spinaca (obr. B-1, E) do polohy
ZAPNUT. Pri zvaracich pristrojoch bez zastréky
(modely 115/230 V), pripojte k napéjaciemu k&blu
normalizovanu zastr¢ku (2P + PE) svhodnou prudovou
kapacitou a pripravte sietovud zasuvku vybavenu
poistkami alebo automatickym istiCom; prisluSny
zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k
zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napajacieho vedenia.

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

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

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

TIG WELDING (iba pre typ TIG)

e Pripojte konektory uzemfiovacej svorky a konektora
horak na pdly pristroja; vyberte polaritu (dopredu alebo
dozadu) vzhladom na typ materiélu, ktory sa ma zvarat’
Pripojte.

e uzemnovaciu svorku k obrobku.

e  Pripojte trubicu plynového hordka k plynovému valcu
Obrézok B-3.

e Vyberte reZim TIG.

e  Zvolte zvaraci prud.

e Vyberte prad plynu plynového valca a otvorte horak
ventil.

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

e Pouzite hordk na zvéaranie ako na nasledujicom bez
prestavky medzi tymito dvoma fazami.

Tau:hr
— Zdvihnite elektrédu z

Litt . . . -
dielu pribliZneo 2 az 5
I—ETJ mm.

Po zvarani nezabudnite pristroj vypnut.

TEPELNA OCHRANA

Ked sa pristroj pouziva v naro€nom pracovnom cykle,tepelna
ochrana chrani zariadenie pred prehriatim. Zlta ZAPNUTA LED
dioda indikuje, Ze tepelna ochrana je zapnuta. Zvarat je mozné
vtedy, ked sa LED indikator vypne. (Fig.B-1,B).

UDRZBA

Vsetky sluzby udrzby musi vykonat kvalifikovany personalu v
sulade s normou (IEC 60974-4).

Dotknite sa elektrody.

RIESENIE PROBLEMOV

ANOMALIE PRICINY NAPRAVA
Pristroj nema prad a zltd LED Tepelna ochrana zvaracieho zariadenia Pockajte, kym sa skonéi chladenie,
Kontrolka tepelnej ochrany svieti. sa zapla. t.j. asi 2 minaty. LED indikator je vypnuty.

Zariadenie je zapnuté, ale nie je v iom
prud.

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

Zariadenie vypnite a skontrolujte pripojky.

Zariadenie nezvara spravne.

Chyba polarity

Skontrolujte polaritu na obale elektrod.

TIG

Nestabilny obluk.

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

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

Elektroda sa topi.

Chyba polarity.

Skontrolujte, i je uzemnovacia svorka
skuto€ne pripojend k +.
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SLOVENSCINA

PREDSTAVITEV

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

OPIS NAPRAVE (Slika B-1)

A Gumb za varilni tok

B Toplotna zasS¢ita — LED indikator

C Negativni pol (-)

D Pozitivni pol (+)

E ON-OFF gumb

F Napajalni kabe

G Vzig vodil

H Zaslon

I Izbirnik TIG - MMA (samo za model TIG)

INSTALACIJA

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

IMPIEGO KAKO UPORABLJATI VARILNI APARAT
Opozorilo: Pred uporabo varilnega aparata pozorno preberite
tveganja v sploSnem priro¢niku varnosti, povezanim s procesom
varjenja.

Varjenje elektrod MMA

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

e  Priklju€ite zemeljsko sponko na obdelovanec, katerega
boste varili, zato da vzpostavite dober stik med
obdelovancem in sponko ¢im blizje obmodju varjenja,
vstavite elektrodo v drzalo elektrode.

e Vstavite elektriBni prikljuBek v elektriBno vtiBnico in

(Prevod iz originalnih navodil)

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

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

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

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

TIG WELDING (samo za TIG tip)

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

e  Priklju€ite ozemljitveno objemko na delovni kos.

e Prikljucite gasno cev gorilnika v plinski jeklenki Slika B-
3.

e Izberite nacin TIG.

e Izberite varilni tok.

e Izberite plinski tok plinskih jeklenk in odprite baklo
ventil.

¢ Napajalni kabel priklju¢ite na napajanje in ga vkljucite
Varilec.

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

W
| Liﬂ\\ !‘é’ Tj

Po varjenju ne pozabite izklopiti aparata.

TOPLOTNA ZASCITA

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

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

Dotaknite se kosa z
elektrodo.

Dvignite elektrodo iz kosa
priblizno 2-5 mm.

ODPRAVLJANJE

NEDOLOVANJE

VZROKI RESITVE

Aparat ne delu in gori rumena LED lucka
za zascito pregrevanja..

Toplotna za&cita se je vkljudila.

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

Aparat je vklju€en, vendar ne deluje.

Kabel zemeljske za&cite ali drzalo
elektrode ni priklju¢en na varilni aparat.

Ugasnite aparat in preverite prikljucke.

Va$ aparat ne vari pravilno.

Napaka polarizacije.

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

Nestabilen lok.

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

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

Elektroda se topi.

Napaka polarnosti.

Preverite, ali je ozemljitvena sponka
resni¢no priklju€ena na +.




LATVIESU

IEVADS
ST ierice ir denerators DC stravas parveido$anai, piemérots
metindSanai (Fig.B-0). Pateicoties parveidotaja jaunajam
izstrades tehnoloadijam tas Gauj sniegt augstu veiktspéju
saglabajot mazu izméru un svaru, metinamais aparats ir viegli
parnésajams un érti izmantojams. lerice ir piemérota
metinasanai ar parklati elektrodi (Tab.B-1) parklajumu un var tikt
savienots ar elektribas aeneratoriem, kuru jauda ir vienada vai
augstaka par B-2.tabula noteikto.(stkaku informaciju skatit
lietoSanas instrukcija, kura iekGauta iepakojuma).
IERICES APRAKSTS (Bild B-1)
A MetinaSanas stravas poga
B Termiskas aizsardzibas LED indikators
C Negativs pols (-)
D Pozitivs pols (+)
E leslegSanas slédzis
F Stravas vads
G UZdegimas ledas
H Ekranas
I TIG - MMA selektors (tikai TIG modelim)
UZSTADISANA
UzstadiSanu javeic apmacitam profesionalim saskara ar IEC
60974-9 standartu un vietéjo likumdoSanu. Lai paceltu iekartu
tai ir jabat novietotai pozicija uz produkta ar iekartu OFF
pozicija. leejas spriegumam jabat vienadam ar spriegumu, kurs
ir noradits uz produkta tehniskas plaksnites. Izmantojiet iekartu
elektriskaja sistéma, kura ir piegades funkcija un jaudas
aizsardziba (dro$inatajs un/vai diferenciaGa slédzis), kuri ir
saderigi ar stravu, kura nepiecieSama ta izmantoSanai. Sikaku
informaciju meklgjiet uz plaksnes, kura novietota uz iekartas.
KA LIETOT IERICI
Bridinajums: Veiciet visus nepiecieSamos piesardzibas
pasakumus, kuri noraditi visparéja droSibas instrukcija, pirms
uzsaciet darbu ar metinataju, uzmanigi izlasiet visus iesp&jamos
riskus, kuri ir saistiti ar metindSanas procesu.
MMA elektrody suvirinimas
e Savienojiet zemé&juma skavu kontaktdak$ai un
elektroda turétaju pie iekartas savienotajiem (skat B-
1.att. C un D) rotéjot, lai nodroSinatu labu kontaktu.
Izvélieties polaritati Bild.B-2(1.prieksé&jo vai
2.apgriezto) atkariba no elektroda parklajuma (stkaku
informaciju skatit uz elektrodu iepakojuma).
e Pievienojiet zemé&juma skavu pie metinama aparata,
lai izveidotu labu kontaktpunktu starp metalu un skavu,

(Tulkojums no originalajiem noradijumiem)

o levietojiet kontaktdakSu kontaktligzda un ieslédziet
metindmo iekartu nospiezot slédzi (B-1.att., E) ON
pozicija.Suvirinimo  aparatuose, tiekiamuose be
kiStuko (modeliai 115/230V) sujungti atitinkamai srovei
pritaikytg normalizuotg kiStukg ir maitinimo laidg (2P +
T) ir paruosti maitinimo tinklo lizdg su lydziaisiais
saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus
jzeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo
linijos jZeminimo laidininku (geltonas-zalias).

e |zvélieties metinaSanas stravu (B-1.att., A) k& funkciju
no izvéléta elektroda tipa (B-1.tab).

e Saciet metindSanu izmantojot visus nepiecieSamos
aizsardzibas aksesuarus, lai nodroSinatu droSibu.

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

TIG WELDING (tik TIG tipo)

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

e  Prijunkite dirza prie dirzo.

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

e Pasirinkite TIG rezima.

e  Pasirinkite suvirinimo srove.

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

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

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

| li"\\ é/c. Tj

Po suvirinimo nepamirskite iSjungti prietaiso.

TERMALA AIZSARDZIBA

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

APKOPE

Palieskite gabalélj su
elektrodu.

Pakelkite elektrodg nuo
gabalo apie 2-5 mm.

péc iespéjas tuvak metinamajai zonai, ievietojiet Tehnisko apkalpoSanu un remontu drikst veikt tikai autorizéta
elektrodu elektroda turétaja. servisa centra saskafa ar (IEC 60974-4) normu.
FELSOKNING

Novirzes no normas

Ceéloni

leteikumi problému novérsanai

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

Ir ieslégta metinataja termiska
aizsardziba.

Sagaidiet dzeséSanas beigu laiku,
apméram 2 mindtes, kamér LED
indikators izslégsies.

lerice ir ieslégta, bet nepiegada stravu.

Zeméjuma skavas kabelis vai
elektrodu turétajs nav pievienots
metinatajam.

|zslédziet ierici un arbaudiet
savienojumu.

Jasu ierice metina nepareizi.

Polaritates kGada.

Parbaudiet ieteicamo polaritati uz
elektroda iepakojuma.

TIG

Nestabili lankas.

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

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

Elektrodas tirpsta.

Poliskumo klaida.

Patikrinkite, ar zemés jungtis tikrai
prijungta prie +.
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EESTI

SISSEJUHATUS
See seade on alalisvoolu (DC) generator inverter tehnoloogial
ja méeldud keevituseks (Fig.B-0). Tanu inverter tehnoloogiale,
mis vBimaldab saavutada suure vdimsuse hoides samas
seadme suurust ja kaalu vaikesena on keevitajal
kaasaskantavat seadet lihtne kasitseda. Seade sobib
keevitamiseks elektroodidega mis on kaetud (Tab.B-1) ning
seadet vOib kasutada elektrigeneraatoritega, mille v8imsus on
sama vOi suurem keevitusseadme vdimsusega mis naidatud
Tabel B-2.
SEADME KIRJELDUS (Fig.B-1)
A vdimsuse reguleerimise nupp
B termokaitse LED indikaator
C negatiivne poolus (-)
D positiivne poolus (+)
E toitejuh
F Toitejuhe
G UZdegimas ledas
H Ekranas
I TIG-MMA valija (ainult TIG mudelil)
PAIGALDAMINE
Paigaldamist peab labi viima koolitatud personal vastavalt
standardile IEC 60974-9 ning kehtivaid ja kohalikke digusakte
silmas pidades. Seadet tuleb tdsta kaepidemest, mis on
seadme Ulemise osa kiiljes ning jélgida tuleb, et seade oleks
védlja julitatud (OFF) asendis. Sisendpinge peab vastama
pingele, mis on maérgitud tehnilise plaadi peal mis asetseb
seadme peal. Kasutage seadet ainult vooluvdrgus millel on
kaitsmed mis vastavad seadme kaitsmetele ja lisallliti. Vaata
tdpsemat informatsiooni seadme peal olevalt tehniliselt plaadilt.
KUIDAS SEADET KASUTADA
HOIATUS: Jalgige ja kasutage koiki ettevaatus- ja
ohutusabindusid ennem kui alustate keevitamisega ning lugege
juhend I8puni l&bi.
MMA elektroodi keevitamine
e Uhendage maandusjuhe ja elektroodi hoidik
seadmega nagu on ndidatud (Pilt B-1 , C ja D) ja
keerake hea Ukenduse saamiseks kinni. VVali polaarsus
edasi v0 tagasi Fig.B-2 (1. Forward / 2. Reverse)
sbltuvalt elektroodist (vaata infot elektroodi karbi
pealt).
e Uhendage maanduklamber metalli kliige, mida soovite
keevitada ning jalgige, et oleks hea Uhendus metalli ja

(Tolge originaaljuhistest)

evituskohale véimalikult lahedale. Et keevitada aseta
elektrood elektroodi hoidikusse.

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

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

e Alusta keevitamist kasutades koiki vajalikke kaitseja
turvavahendeid.

e Kui keevitus on Idpetatud, siis lulitage seade vélja ja
vabastage elektrood elektroodi hoidikust.

TIG-keevitus (ainult TIG-tulpi jaoks)

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

e Uhendage maandusklamber toétliga.

¢ Uhendage pbleti gaasitoru gaasiballooniga Fig.B-3.

e Valige TIG reziim.

e Valige keevitusvool.

e Valige gaasiballooni gaasivool ja avage pdleti ventiil.

e Uhendage toitejuhe toiteallkaga ja lulitage sisse
Keevitaja.

e Keerata poleti keevitada jargmiselt ilma pausi kahe
faasi vahel.

Puutuge tikk elektrodiga.

[ ]

Péarast keevitamist pidage meeles, et lulitage seade vélja.
TERMOKASTE

Kui seadet kasutatakse raske t00 tsuklis, siis termokaitse
kaitseb seadet tlekuumenemise eest. Kui termokaitse on sisse
ldlitunud, siis suttib kollane LED tuli seadmel. Kui tuli kustub siis
on vdimalik t66d jatkata.

HOOLDUS

Tostke elektroodist tikk
umbes 2-5 mm.

keevituskoha vahel asetades maandusklambri Kdik hooldustédd tuleb teha personalil, kes on sertifitseeritud
vastavalt (IEC 60974-4).
RIKKEOTSINGU
PROBLEEM PBHJUS LAHENDUS

Seade ei t66ta ja anna vdimsust ning
kollane termokaitsme LED tuli p6leb

Termokaitse on rakendunud toole.

Oota seadme jahtumist umbes 2 minutit.
Kaitsme LED tuli kustub. Jatka t66d.

Seade on sisse lllitatud, kuid ei anna
voimsust.

Maanduskaabel vdi elektroodihoidja
kaabel ei ole korralikult seadmega
Uhendatud.

Lulita seade vélja ja kontrolli kaablite
Uhendusi.

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
tBesti ihendatud +.
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LIETUVA

IEVADS

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

IERICES APRAKSTS (Fig.B-1)

A MetinaSanas stravas poga

B Termiskas aizsardzibas LED indikators

C Negativs pols (-)

D Pozitivs pols (+)

E leslégSanas slédzis

F Stravas vads

G UZdegimas ledas

H Ekranas

I TIG-MMA selektorius (tik TIG modeliams)

UZSTADISANA

UzstadiSanu javeic apmacitam profesionalim saskaHa ar IEC
60974-9 standartu un vietéjo likumdoSanu. Lai paceltu iekartu
tai ir jabat novietotai pozicija uz produkta ar iekartu OFF
pozicija. leejas spriegumam jabat vienaddam ar spriegumu, kurs
ir noradits uz produkta tehniskas plaksnites. Izmantojiet iekartu
elektriskaja sistéma, kura ir piegades funkcija un jaudas
aizsardziba (dro$inatajs un/vai diferenciaGa slédzis), kuri ir
saderigi ar stravu, kura nepiecieSama ta izmantoSanai. Stkaku
informaciju meklgjiet uz plaksnes, kura novietota uz iekartas.
KA LIETOT IERICI

Bridindjums: Veiciet visus nepiecieSamos piesardzibas
pasakumus, kuri noraditi visparéja droSibas instrukcija, pirms
uzsaciet darbu ar metinataju, uzmanigi izlasiet visus iesp&jamos
riskus, Kkuri ir saistiti ar metinadSanas procesu.

MMA elektrodu metinasana

e Savienojiet zeméjuma skavu kontaktdakSai un
elektroda turétaju pie iekartas savienotajiem (skat B-
1.att. C un D) rotéjot, lai nodroSinatu labu kontaktu.
Izvélieties polaritati Fig.B-2 (1. Priek3€jo vai 2.
Apgriezto) atkariba no elektroda parklajuma (stkaku
informaciju skattt uz elektrodu iepakojuma).

e Pievienojiet zeméjuma skavu pie metinama aparata,
lai izveidotu labu kontaktpunktu starp metalu un skavu,
péc iespéjas tuvak metinamajai zonai, ievietojiet
elektrodu elektroda turétaja.

e levietojiet kontaktdaksSu kontaktligzda un ieslédziet

(Vertimas i$ originaliy instrukcijy)

metinamo iekartu nospieZot slédzi (B-1.att., E) ON
pozicija. Modeliem, kuriem nav kontaktdaksas (modeli,
kuri ir paredzéeti 115/230V tikliem): Savienojiet
baroSanas kabeli ar standarta kontaktdakSu (2F + Z) ar
atbilstoSiem  raditajiem un sagatavojiet vienu
baroSanas tiklam pievienotu un ar droSinataju vai
automatisko izslédzéju aprikotu rozeti; atbilstoSajam
iezeméSanas pieslégam jabldt pieslegtam pie
baroSanas [inijas zemé&juma vada (dzeltenizals).

e lzvélieties metinaSanas stravu (B-1.att., A) ka funkciju
no izvéléta elektroda tipa (B-1.tab).

e Saciet metinaSanu izmantojot visus nepiecieSamos
aizsardzibas aksesuarus, lai nodroSinatu droSibu.

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

TIG WELDING (tikai TIG tipa)

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

e Zemes skavu pievienojiet darbgalam.

e Savienojiet l1apa gazes cauruli ar gazes balonu B-3.
Attéls.

e lzvélieties TIG rezimu.

e lzvélieties metindSanas stravu.

o |zvélieties gazes cilindra gazes plismu un atveriet
degla varstu.

e Pievienojiet stravas vadu baroSanas blokam un
iesléedziet metinataju.

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

Tnu.:j," | Pieskarieties gabalam ar

Elektrodu.
Lift .
| «ée. TJ

Paceliet elektrodu no
gabala apméram 2-5

mm.
Kad metode ir pabeigta, izslédziet ierTci.
TERMALA AIZSARDZIBA
Ja iekarta tiek izmantota smaga darba cikla, termala
aizsardzibas ierice aizsargas iekartu no parkarSanas. Dzeltena
LED ON norada, ka termala aizsardziba ir ieslégta. MetinaSanu
ir iespéjams atsakt, kad LED izslédzas. (Fig.B-1,B)
APKOPE
Tehnisko apkalpoSanu un remontu drikst veikt tikai autorizéta
servisa centra saskaHa ar (IEC 60974-4) normu.

TRAUCEJUMMEKLESANA

NOVIRZES NO NORMAS

CeLONI

LETEIKUMI PROBLEMU NOVéRSANAI

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

Ir ieslégta metinataja termiska
aizsardziba.

Sagaidiet dzeséSanas beigu laiku,
apméram 2 mindtes, kamér LED
indikators izslégsies.

lerice ir ieslégta, bet nepiegada stravu.

Zeméjuma skavas kabelis vai elektrodu
turétajs nav pievienots metinatajam.

Izslédziet ierici un parbaudiet
savienojumu.

Jasu ierice metina nepareizi.

Polaritates kGada.

Parbaudiet ieteicamo polaritati uz
elektroda iepakojuma.

-) Parak svarigs gazes plismas atrums.

TIG
-) Nokluséjums nak no volframa -) Izmantojiet volframa elektrodu ar
Nestabila loka. elektroda. atbilstoSu izméru.

-) Samazinat gazes plismas atrumu.

Elektrods kdst.

Polaritates klada.

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

GIRIS

Bu cihaz, Sekil B-O'a kaynak yapmaya uygun bir jenerator
gevirici akimidir (DC). Kuguk boyutu ve agirlidi korurken yuksek
performans elde etmeyi saglayan inverter teknolojisi sayesinde
kaynak makinesi portatiftir ve kullanimi kolaydir. Cihaz,
kaplanmis elektrotlarla (Tab.B-1) kaynak yapmak i¢in uygundur
ve Tablo B-2'de bildirilene esit veya daha yiiksek glice sahip gli¢
jeneratorlerine baglanabilir. (Daha fazla detay icin, paket
icerisinde bulunan C parca kitapc¢igina bakiniz).

MAKINENIN TARIFi (Sekil B-1)

A Kaynak akim topuzu

B Isil koruma led gdstergesi

C Negatif Kutup (-)

D Pozitif Kutup (+)

E Acma — Kapama Dugmesi

F Gug¢ Kordonu

G enflamasyon buz

H Ekrani

I TIG - MMA segici (sadece TIG modeli igin)

KURULUM

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

NASIL KULLANILIR (HOW TO USE)

Uyari: Makineyi ¢alistirmadan once, glivenlikkitabinda bulunan
tum gerekli on uyarilar dikkatlice okunmalidir.

MMA elektrot kaynagi

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

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

e Fisi gu¢ gikisina takin ve digmeyi acik pozisyonuna
getirerek kaynak makinesini ¢alistirin. Figsiz kaynak

(Orijinal talimatlardan ceviri)

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

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

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

e Kaynak tamamlandiginda kaynak makinesini kapatin
ve elektrodu penseden cikartin.

TIG KAYNAK (sadece TIG tipi igin)

e Toprak kelepgesinin  konektérlerini ve  cihazin
kutuplarina megale; Kaynaklanacak malzemenin
turiine gore polariteyi (ileri veya geri) segin.

e Toprak kelepcgesini galisma pargasina baglayin.

Torg gaz tuplnu gaz silindirine baglayin Sekil B-3.

TIG modunu segin.

Kaynak akimi segin.

Gaz silindirinin gaz akisini segin ve torg valfini agin.

Gl kablosunu gii¢ kaynagina takin ve agin kaynakgi.

iki faz arasinda bir duraklama olmadan asagidaki gibi

kaynak yapmak igin torcu kullanin.

Touch ’,— | Touch the piece with the

electrode.
Litt .
| \\ék. TJ

Kaynak tamamlandiktan sonra cihazi kapatin.

ISISAL KORUMA

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

BAKIM ( MAINTENANCE )

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

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

SORUNLARI COZME ( Troubleshooting )

SORUNLAR SEBEP DUZELTME YOLU
Urtn akim almiyor ve sari led uyari 1s1d1 Isi korumasi devreye girmistir. Sogumggl icin yaklasvlk 2 dakika
yaniyor. bekleyiniz. Uyari 1s131 kapanir.

Uriin agik ama akim almiyor.

Topraklama pensesi ve elektrod tutucu
kaynak makinesine baglanmamis olabilir.

Makineyi kapatin ve baglantilari kontrol
edin.

Unite diizglin kaynak yapmiyor.

Kutup hatasi.

Eletkrod paketinde tavsiye edilen
kutuplara bakiniz.

-) Cok énemli gaz akig orani.

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

-) Gaz akis oranini azaltin.

Elektrot eriyor.

Polarite hatasl.

Toprak kelepgesinin gercekten ona bagli
oldugunu kontrol edin.
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BOSANSKI

PREDSTAVLJANJE
Ovo je uredaj generator za pretvaranje elektri¢ne struje koja je
primjerna za zavarivanje (Fig.B-0). Zahvaljujuci inverterskoj
tehnologiji omoguéava postizanje visokih moguénosti, iako je
malen i lagan. Generator je prenosiv i jednostavan za rukovanje.
Uredaj je primjeran za zavarivanje sa oblozenim elektrodama
(Tab.B-1) i moze se prikljuciti sa jednakom ili jo§ ve¢om snagom
nego Sto je navedeno u Tablici B-2. (viSe detalja mozete pronadi
u C priruéniku koji je priloZzen u paketu).
OPIS UREDAJA (Slika B-1)
A Dugme za struju zavarivanja
B Toplinska zastita - LED indikator
C Negativni pol (-)
D Pozitivni pol (+)
E ON-OFF Ef+dugme
F Elektriéni kabel
G Power LED
H ekran
I TIG - MMA selektor (samo za TIG model)
INSTALACIJA
Instalacija mora obiti obavljena pod vodstvom struéno
osposobljene osobe koja je obavila osposobljavanje u skladu sa
TSANDARDOM oznakeE C | 06974-9 io k allnim
zakonodavstvom. Za podizanje stroja potrebno je koristiti ru¢ku
koja se nalazi na vrhu uredaja u polozaju kada je uredaj
isklju€en. Ulazni napon mora se slagati s naponom navedenim
na plocici o t ehni¢kim s pecifikacijama n a proizvodu. MaSinu
rpikljucite an lektriéni usstav okji mia karakteristike isporuke i
zaStitu napajanja (osigura¢ i/ili sklopku) koji su spojivi s
koriStenjem stroja. Za viSe informacija pogledajte plocicu na
proizvodu.
KAKO KORISTITI APARAT ZA ZAVARIVANJE
Upozorenje: Prije koriStenja aparata za zavarivanje paZzljivo
procitajte rizike u opcem priru€niku o sigurnosti koji je povezan
sa procesom zavarivanja. - Povezivanje uzemljenja i nosaca
elektrode do konektora aparata (Slika B-1, C i D) se vrti kako bi
se osigurao dobar prihvat. Izaberite polaritet Slika. B- 2 (1.
Naprijed ili 2. Nazad) s bozirom na oblogu elektrode (za viSe
informacija pogledajte pakiranje elektroda).
Zavarivanje MMA elektrode
e  PrikljuCite uzemljenje na komad koji zavarujete kako
biste uspostavili dobar kontakt izmedu komada koji
zavarujete i uzemljenja Sto blize podru¢ju zavarivanja,
umetnite elektrodu u nosac elektrode.
e Umetnite elektricni prikljuak u elektricnu utiCnicu i
ukljucite aparat za zavarivanje na sklopki (Slika B-1, e)

(Prevod sa originalnih uputstava) el

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

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

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

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

TIG WELDING (samo za TIG tip)

e PrikljuCite konektore na uzemljivalu i na baklje na
polove uredaja; izaberite polaritet (napred ili nazad) u
odnosu na tip materijala koji treba zavariti.

e  Prikljucite stezaljku za zemlju na radni komad.

e  PrikljuCite gasnu cev€icu plamenika u gasni cilindar
Fig.B-3.

e |zaberite reZim TIG.

e lzaberite struju zavarivanja.

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

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

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

Tnuth r

it 4 ¢ Podignite elektrodu od
| “ék'ffj komada oko 2-5 mm.
Kada zavrsite zavarivanje, iskljuCite aparat.

TOPLINSKA ZASTITA

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

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

Dodirnite komad sa
elektrodom.

UKLANJANJE POGRESAKA

APARAT NE RADI

UZROCI

RJIESENJA

Aparat ne radi i svijetli Zuta LED lampica
za zaStitu od pregrijavanja.

Toplinska zastita se je ukljucila.

Pricekajte da se aparat za zavarivanje
ohladi cca. 2 minute. Zuta LED lampica
¢e se ugasiti.

Aparat je uklju¢en ali ne radi.

Kabel za uzemljenje ili nosa€ elektrode
nije prikljuéen na aparat za zavarivanje.

Ugasite aparat i provjerite prikljucke.

VaSa aparat ne zavaruje ispravno.

Pogreska polarizacije.

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

-) Preveliki protok gasa.

TIG
-) Podrazumevano dolazi iz volframove -) Koristite volfram elektrode
Nestabilan luk. elektrode. odgovarajuce veliine.

-) Smanijiti protok gasa.

Elektroda se topi.

Greska polariteta.

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

PREDSTAVLJANJE
Ovo je uredaj generator za pretvaranje elektri¢ne struje koja je
prikladna za zavarivanje (Fig.B-0). Zahvaljujuci inverterskoj
tehnologiji omogucéava postizanje visokih moguénosti, iako je
malen i lagan. Generator je prenosiv i jednostavan za rukovanje.
Uredaj je prikladan (Tab.B-1) za zavarivanje s oblozenim
elektrodama i moze se prikljuCiti s jednakom ili jo§ vecom
snagom nego Sto je navedeno u Tablici B-2. (viSe detalja
mozete pronaci u C priruniku koji je prilozen u paketu).
OPIS UREDAJA (Slika B-1)
A Gumb za struju zavarivanja
B Toplinska zastita - LED indikator
C Negativni pol (-)
D Pozitivni pol (+)
E ON-OFF gumb
F Elektri¢ni kabel
G LED napajanja
H Prikaz
| TIG - MMA selektor (samo za TIG model)
INSTALACIJA
Instalacija mora biti pod vodstvom stru€no osposobljene osobe
koja je obavila osposobljavanje u skladu sa STANDARDOM
oznake IEC 60974-9 i lokalnim zakonodavstvom. Za podizanje
stroja potrebno je koristiti ru€ku koja se nalazi na vrhu uredaja u
polozaju kada je uredaj isklju¢en. Ulazni napon mora se slagati
s naponom navedenim na plocici o tehnickim specifikacijama na
proizvodu. Stroj prikljuCite na elektricni sustav koji ima
karakteristike isporuke i zasStitu napajanja (osigurag i/ili sklopku)
koji su spaijivi s koriStenjem stroja. Za viSe informacija pogledajte
plocicu na proizvodu.
KAKO KORISTITI APARAT ZA ZAVARIVANJE
Upozorenje: Prije koriStenja aparata za zavarivanje pozorno
procitajte rizike u opcem priru€niku o sigurnosti koji je povezan
s procesom zavarivanja. - Povezivanje uzemljenja i nosaca
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 viSe
informacija pogledajte pakiranje elektroda).
Zavarivanje MMA elektroda
e  PrikljuCite uzemljenje na komad koji zavarujete kako
biste uspostavili dobar kontakt izmedu komada koji
zavarujete i uzemljenja Sto blize podrudju zavarivanja,
umetnite elektrodu u nosac elektrode.
e Umetnite elektri¢ni priklju¢ak u elektricnu utiCnicu i
ukljucite aparat za zavarivanje na sklopki (Slika B-1, E)
u poziciju ON. Za strojeve za varenje bez utikaca

(Prijevod iz izvornih uputa)

(modeli 115/230V) prikljuciti na kabel za napajanje
normaliziranu uti€nicu, (2P + T) prikladnog kapaciteta i

osposobiti  utiCnicu mreZze  saosiguracima  li
automatskim prekidacem; prikladan terminal
uzemljenja mora biti priklju¢en na sprovodnik

uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja.

e lzaberite napon zavarivanja (SlikaB-1, A) sobzirom
na tip elektrode (Tablica B-1).

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

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

TIG WELDING (samo za TIG tip)

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

e Spojite stezaljku za uzemljenje na radni komad.

e Spojite plinsku cijev plamenika na plinski cilindar SI.B-
3

e Odaberite TIG nacin rada.

e  Odaberite struju zavarivanja.

e Odaberite plinovite plinove cilindra i otvorite ventil za
gorivo.

e Spojite mrezni kabel na napajanje i ukljucite
zavarivag.

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

Tmhj," Dodirnite komad s

elektrodom.
Lift g
| «éz/_ TJ

Zaustavio zavarivanje, iskljucite stroj.

TOPLINSKA ZASTITA

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

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

Podignite elektrodu od
komada oko 2-5 mm.

OTKLANJANJE POGRESAKA

RJIESENJA

APARAT NE RADI

UZROCI

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

Toplinska zastita se ukljucila.

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

¢e se ugasiti.
. - . . Kabel za uzemljenje ili nosac elektrode Ugasite aparat i provjerite
Aparat je uklju€en ali ne radi. T S p
nije priklju¢en na aparat za zavarivanje. prikljucke.

Va$ aparat ne zavaruje ispravno.

Pogreska polarizacije.

Pogledajte upute na ambalaZzi elektroda i
shagu koja je za njih potrebna.

TIG

Nestabilni luk.

-) Zadano dolazi iz volframske elektrode.

-) Prevelika brzina protoka plina.

-) Koristite volframsku elektrodu
odgovarajuce veliine.
-) Smanjite protok plina.

Elektroda se topi.

Pogreska polariteta.

Provijerite je li stezaljka za uzemljenje
stvarno spojena s +.
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MAKEOOHCKMH

NMPECTABYBAHKE
OBoj ypepn e reHepaTopcka uHseptepcka ctpyja (DC) norogHa
3a 3aBapyBate (Fig.B-0). BnarogapeHune Ha TexHonorujaTta Ha
MHBEPTEP KOja OBO3MOXYBa MOCTUTHYBak€ Ha BUCOKM
nepcdopmaHcK, [oAdeka YyBa Marna ronemMuvHa 1 TEeXuHa,
3aBapyBayvoT € MPEeHOCNVB U NleCeH 3a pakyBake. Ypenor e
NnoroZeH 3a 3aBapyBahe CO 00noxeHn enektpoan (Tab.B-1) n
MOXe [a ce MoBp3e CO eNeKTPUYHW reHepaTopyn CO MOKHOCT
€[HaKBa Ha wnu MOBMCOKa Of OHaa LITO e npuKaxaHa BO
Tabena Bb-2 (3a noBeke getanu Be Monume nornegHeTe ro
ynatcTeoTo 3a L| HAKYBAHSE Bkny4yeHo BO nakeToT).
OlMNMUC HA YPEAOOT (cnuka B-1).
A Konye 3a 3aBapyBauyka cTpyja
B TonnotHa 3awTtnta — JIE[ ungmkatop
C HeratuseH non (-)
D MoautmeeH non (+)
E ON-OFF kon4e
F Kaben 3a HanojyBake
G mokHocTt LED
H lMpukas Ha
I TIG - MMA cenektop (camo 3a TIG mogen)
MHCTANALUJA
WHcTtanaunjata mopa pa 6Guae HanpaBeHa of 0OydeH
nepcoHan ycornaceHocT co crtaHgapgot IEC 60974-9 wu
TEKOBHAaTa M JIOKaNHOTO 3aKoHOA4AaBCTBO. 3a Oa ce noawrHe
MallnHaTa Mopa [a ce KOpUCTU paykaTa nocTaBeHa Ha BPBOT
Ha Npou3BoAoT co MalmHa Bo OFF nosuuwnja. BnesHmoTt HanoH
Mopa Aa oAaroBapa HamOHOT Ha3Ha4YeH Ha TeXHWYKaTa nnoya
Koja ce Haorfa Ha npoussod. KopucTtete ja mawwHata Ha
€neKkTpMYeH CUCTeM CO KapaKTepUCTUKM 3a HanojyBawe U
3awTnTa Ha eHepruja (ocurypysay un / unu gndepeHumjaneH
NpeKnHyBaYy) ko ce KoMnaTubmnnHu co TekoBHaTa NoTpebHa 3a
HeroBa ynotpeba. 3a noBeke pgetanu Bugete M
MHdOpMaLmMMTE Ha NrovaTa NocTaBeHa Ha MalUWHa.
KAKO CE YNOTPEBYBATE
MNpepynpenyBawe: Kopuctete rm  cute Mepks Ha
npeTnasnueBocT WTOo ce Gapaat Bo 6e3begHocTa onwTo
ynaTcTBO nped paboTta Ha 3aBapyBaYvoT, YNTake BHUMATEHO
pu3numMTe NOBP3aHM CO NPOLIECOT Ha 3aBapyBake.
MMA 3aBapyBat-e Ha enekTpoaa
e  Bp3yBawEeTO NMOMErY 3eMjeHWUTe KNeMu U HOCUTENoT
Ha
enekTpogaTa CO MpUKnyyouuTe Ha ypepoT (cnuka
B-1, Cun D), ce
BpTaT 3a Aa ce 06e3bean pobap 3adaT. M3bepet
eron napurteToT Kako Ha Cnuka B
2 (1. Hanpegwnu 2. Hasag) BO 3aBMCHOCT o0f
CNojoT Ha enekTpoaute (3a noeeke MHoOpmaumm
norneg eTe ro nakyBakeTO Ha eneKkTpoauTe).
*  pUKNy4yeTe ja 3eMjeHaTa Knema co AenoT WTo ke ce
3aBapyBa, Ha Ha4MH Aa BOCNOCTaBuTe LWITO nogobap
KOHTaKT nomery AenoT LITO ce 3aBapyBa W knemarta
BO 6nM3nHa Ha MeCTOTO Ha 3aBapyBawe, U BHeceTe
ja enekTpoparta BO OpXKadoT 3a enekTpoau.
e OCTaBeTe 0 ENeKTPUYHUOT MPUKITYYOK BO ENEeKTp

(MpeBog o, opUrMHANHN UHCTPYKLK)

WYHMOT LITEKep W BKNy4YeTe ro ypegoT 3a 3aBapy
Bakbe CO MpekuMHyBa4voT BO noauumja ON (Cnwuka B-
1,e). 3a mawwuHn 3a 3aBapyBare 6e3 NpuKy4ok
(115 / 230V mopgenu), noBp3eTe ce HopManuavpax
NpUKIy4yoK (2P + T) - KOj UMa AOBONEH KanauuTeT - Ha
MOK kaben W nogroTBeTe ro rNaBHMOT LUTEKEP
OonpeMeH CO  OCUIypyBauuM WAM  aBTOMATCKu
NnpekvHyBa4 Ha enekTpuyHO komno; Tpeba ga 6uge
noBp3aH crneumjanHMoT TEpMUHanN 3a 3emja 3emjaTa
NPOBOAHVK ()KONTO-3€reHa) Ha HarmnojyBame NnHuja.

e nbepeTe ro HaMoHOT Ha 3aBapyBawe (Cnuka B-1, A)
BO 3aBMCHOT 0 TUMOT Ha enekTpogaTta (Tabena B-1).

e pep 3anoyHyBawe CO MPOLIECOT Ha 3aBapyBahe
norpmxeTe ce 3a cBojata 6e3b6egHOCT M 3a nyreTo
oKorny Bac.

e oOra ke 3aBpwuTe CO MNPOLECOT Ha 3aBapyBake W
CKIny4eTe ro ypenoT 3a 3aBapyBare U OTCTPaHeTe
enNeKkTpoauTE 0 APXKaYoT 3a ENEKTPOAM.

TIG WELDING (camo 3a TunoT Ha TIG

e [loBp3eTe MM KOHEKTOPUTE Ha APXayoT M Ha paken Ha
crtonboBuTe Ha ypeaoT; nsbepete nonaputeToT
(Hanpeg wnu Hasag) BO OOHOC Ha BMAOT Ha
maTtepwvjanoT wTo Tpeba aa ce 3aBapw.

e [loBp3eTe ro Apxa4oT co paboTHOTO napye.

e [loBp3eTe ja racHaTta ueBka Ha dakenoT CO racHUOT
uunuHpap MNsbepete ro pexxumor TIG Fig.B-3.

e V3bepeTe ja cTpyjaTa 3a 3aBapyBam-E.

e 3bepeTe ro NpoOTOKOT Ha rac Ha LUNUHAEPOT 3a rac
n.

e  OTBOpPETE ro BEHTUIOT Ha (hakenorT.

e [loBp3eTte ro «kabenoT 3a HanojyBawe CO
HanojyBaH-eTO M BKITy4YeTe ro 3aBapyBayorT.

o Kopuctete ja bakenoT 3a 3aBapyBawe€ Kako LITO
cnepgysa 6e3 naysa nomery gsete asu.

Touch ! : | [onperte ro nap4eTo co

enekTpogara.
M MogurHeTe ja
J enekTpogaTta of napye
LET okony 2-5 Mm.
Mo 3aBapyBatbe, He 3abopaBajTe A4a ro UcknyunTe anapaTor.
TEPMAJTHA 3ALLTUTA
[okonky ypedoT ce ynoTpeGysa 3a NOAoOMAr nepuop unm
3aBapyBak-€ CO MOBUCOK HaMOH, MOXe Aa ce BKMyYM 3alututa
of nperpesare Ha ypefoT 3a 3aBapyBane. [JOKONKy cBeTu
xonrara cujanuyka LED ON Ha anapatoTt
3a 3aBapyBatbe, TOa 3HayuM Jeka e aKkTUBMpaH CUCTEMOT
3a TepmanHa 3awTtuTa. [logeka cBeTn cujanuykarta, ypeaor
Hema na pabotu ce popeka
He ce usnagn. Kora ypedoT 3a 3aBapyBawe € M3nageH
oraw cujanuykara ke ce uckny4dn. (Cnuka. B-1.B).
OOPXYBAHKE
Cute cepsucn mopa Aa 6wupgat HanpaBeHW of KBanuduky
BaHM nuua 3a Taa paboTa BO COrMacHOCT Co cepTudmkaToT
IEC 60974-4.

OTcTpaHyBaHe Ha rpeLuku

Dedektn

MpuunnHmn PelweHuja

Ypenot He paboTu 1 cBETU XonTaTa
LED cujanunyka 3a 3awTtuTa of nperpesame.

TepmanHaTa 3alTuTa ce Bkny4yuna.

MouekajTe Aa ce nsnagu ypenor 3a
3aBapyBat-e of npunvka 2 MuHyTun. XKonTtata
LED cujanuuka Ke ce Ucknyyu.

YpenoTt e BKy4eH, HO He paboTu.

KabenoT of 3emjeHara 3awtuta unm gpxayvot
Ha enekTpogaTta He e NpUKIyYeH Ha ypeaoT 3a
3aBapyBatbe.

W3racHeTe ro ypenoT v nposepuTe rv
npuknyvouuTe.

BawwoT ypen He 3aBapyBa NpaBUITHO.

peLuka npy nonapusauuja.

MornenHeTe v ynatcTBata Ha ambanaxara
Ha enekTpoaMTe U MOKHOCTa noTpeGHa 3a
HUB.

HecTtabuneH nak.

-) CtaHgapaHo goara of Bondpamckata
enekTpoaa.
- MNpemHory BaxkeH MPOTOK Ha rac.

-) KopucTtete Bondpam enekrpoga co
CoOABETHa rofiemMyHa.
-) HamanyBare Ha NpoTOKOT Ha rac.

EneKTpo,u,aTa ce Tonu.

Mpeluka Ha NonapuTeToT.

I'IpOBepeTe panu 3€MjaTa HaBUCTUHa €
noBp3aHa co +.




ROMANA

INTRODUCERE

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

DESCRIEREA MASINII (FIG. B-1)

A. Butonul de de reglare a curentului de sudare

B. Indicator cu LED-uri - protectie termica

C. Borna negativa (-)

D. Borna pozitiva (+)

E. Comutator ON - OFF(Pornit-Oprit)

F. Cablul de alimentare

G Power LED

H Afisajul

| Selector TIG - MMA (numai pentru modelul TIG)

INSTALARE

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

CUM SE UTILIZEAZA

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

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

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

e Introduceti stecherul in priza si porniti aparatul de

(Traducere din instructiunile originale) el

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

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

e Incepeti operatia de sudura, utilizdnd toate masurile de
protectie necesare pentru a asigura securitatea
dumneavoastra si a personaleor/obiectelor din zona de
lucru.

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

TIG WELDING (numai pentru tipul TIG)

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

e Conectati clema de impamantare la piesa de lucru.

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

e Selectati modul TIG.

e Selectati curentul de sudura.

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

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

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

Toud‘;f"
Lif . Ridicati electrodul din
| \\é/;_'d piesa in jur de 2-5 mm.

Odata ce sudarea a fost finalizata, opriti aparatul.

PROTECTIA LA SUPRASARCINA

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

INTRETINERE

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

Atingeti piesa cu
electrodul.

DEPANARE

ANOMALII

CAUZE REMEDII

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

Protectia la suprasarcina a decuplat.

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

termica se aprinde. stinge.
. Cablul de masa sau cablul clestelui port- Opriti invertorul si verificati/refaceti
Invertorul nu livreaza current. ) ; v ;
electrod nu sunt conectate la invertor. conexiunile.

Invertorul dumneavoastra nu sudeaza
correct.

Polaritate gresita.

Alegeti polaritatea corecta.

Arcul instabil.

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

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

Electrodul se topeste.

Eroare de polaritate.

Verificati daca clema de impamantare
este conectata la +.




BBJITAPCKU

BBbBEOEHUE

ToBa ycTponcTBO € MHBEPTOpeH reHepaTop Ha Tok (DC), nogxoasuy 3a
3aBapsiBaHe dur. B-0. bnarogapeHne Ha MHBEpPTOpHATa TEXHOMOIs,
KOSITO  M03BOMsiIBA  MOCTUIAHE Ha  BUCOKM  eKChroaTauuoHHU
XapaKTepUCTMKM Npu 3anasBaHe Ha Marnku pasmepu U Terno,
3aBapbYHUST anapaT e NpeHoCKUM U feceH 3a paboTa. YCTponcTBoTO €
NoaXoAsLLo 3a 3aBapsiBaHe C enektTpoau ¢ nokputue (Tabnuua B-1) n
Moxe fa 6bae CBbp3aHO KbM reHepaTopy C MOLLHOCT, paBHa WUnu no-
BMCOKa OT Ta3u, nocoyeHa B Tabnuua B-2. (3a noBeye nogpobHOCTH
BWXTe BpolypaTta Ha YacT C, BknoveHa B nakeTa.).

OMUCAHUE HA MALLUMHATA ( ®ur. B-1).

A Konue 3a 3aBapbyeH TOK.

B LED uHgukaTop 3a TepMuyHa 3awmTta. C

OTpuuaTteneH nontoc (-).

D MonoxwuteneH nomtoc (+).

E MpeskntouBaten BKI.-U3KJ1. F

3axpaHBaly kaben.

G gucnneni Ha LED

H nHaukaTopa 3a 3axpaHBaHe

| Cenektop TIG — MMA (camo 3a TIG mogen)

WHCTANUPAHE

WHcTanupaHeTo TpsibBa ga ce M3BbpWKM OT OOyYyeH nepcoHan B
CbOTBETCTBME CbC cTaHgapta IEC 60974-9 wn pgenctBawoto w
MECTHOTO 3aKkoHoAaTencTBo. 3a noBAauraHe Ha MaluvHaTta Tpsibea Aa
ce u3nonsBa ApbXkaTta, pasnofiokeHa BbpXy MpodykTa, Mpu KOeTo
MalwvHaTta TpsbBa ga e usknodeHa. BxogHoTo HanpexeHue Tpsibea
[a CbBMnaja C HarnpexeHWeTo, NOCoYeHO Ha TabenkaTta Cc TEXHUYECKU
OaHHKM, TMOoCTaBeHa BbPXY MPOAyKTa. Ma3nonseaiTe MalmHaTa C
enekTpuyecka cuctema c yHKUMM 3a 3awmTta OT 3axpaHBallo
HanpexeHve (npegnasuten u/unu avdepeHunaneH npeskrYBaTen),
KOMTO Ca CbBMECTMMMU C TOKa, He0OX04UM 3a HEMHOTO M3non3eaHe. 3a
noBeye nogpobHOCTM BWXKTEe WHGOpMaumaTa Ha TabenkaTta,
nocTaBeHa Ha MaluvHaTa.

KAK CE U3NON3BA

Mpepynpexaexuve: Mpeaun aa 3anovyHeTe paboTa CbC 3aBapbyHUSE
anapat, B3eMeTe BCUYKM U3UCKBAHW NpeanasHyu MepKM, MOCOYEHU B
06LWOTO pHKOBOACTBO 3a 6€30NacHOCT M ce 3ano3HanTe BHUMATENHO

C pYCKOBETE, CBbP3aHM C NpoLeca Ha 3aBapsiBaHe.

ENEKTPOOHO 3ABAPABAHE (MMA)

° CebpxeTe LWencenHUTe HakpamHUuM Ha 3a3eMsiBawiarta
lMrnka W [Abpxaya Ha enekTpoja KbM CbOTBETHUTE
LiencenHu rHesga Ha mawwuHata (dwr. B-1, C n D) ¢ neko
3aBbpTaHe, 3a ga ocurypute gobpo 3axBallaHe. M3bepete
nonsipHocttra ®wur.B-2 (1. npaBa unu 2. obpatHa) B
3aBUCMMOCT OT TMOKPUTMETO Ha eneKkTpoauTe (3a noBeye
MHOPMaUmMa BWXKTE [aHHUTE BbPXy OMakoBkaTa Ha
enekTpoauTe).

° CebpxeTe 3asemsiBallaTa LUMNKa KbM deTavna, KOMTo Lie
3aBapsiBaTe, kaTto ce CTPeMUTe [a YCTaHOBWUTE HafexaHa
TOYKA Ha KOHTaKT MeXay MeTana M LunkaTa, Bb3MOXHO
Han-6nM3o [o 3oHaTta, KosATO We 6bae 3aBapsiBaHa.
MocTaBeTe enekTpoaa B AbpKaya 3a enekTpo.

(MpeBoa 0T OPUMMHATHN UHCTPYKLIMK)

e [locTaBeTe LWencena Ha 3axpaHBalums kaben B
eneKTPUYECKMSt KOHTaKT 1 BKItOYeTe 3aBapbyHus anapar,
KaTo HaTucHeTe npeskntouBatens (cdwur. B-1, E) B
nonoxenue ON (BKI1.). Mpu 3aBapbyHK anapatu 6e3
wencen (Mmogenu 115/230V) cBbpxeTe HOpManuanpaH
wencen (2P+T) ¢ gocTaTbyeH KanaumTeT KbM 3axpaHBaluus
kaben n noaroTBeTe enekTpPMYeckn KOHTaKT, cHabaeH ¢
npeanasuTenu unvM asTomatnyeH npekbceay. CneuvanHaTa
3a3eMuTenHa knema Tpsiosa Aa 6bae cBbp3aHa KbM
3a3eMUTENHNS NPOBOAHMK (XKbITO3ENEH) HA 3axpaHBaLLms
kaben.

e W3bepete 3aBapbyHuA Tok (PUIT. B-1, A) kaTo dyHKUMS OT
Tuna Ha n3bpaHus enekTpop (tabn. B-1).

e  3anoyHeTe 3aBapbyHaTa onepauus, kaTto uanonssarte
BCWYKM HEOOXOAMMMU 3aLLMTKN 3a CUrYPHOCTTA.

e  KoraTo 3aBapsiBaHETO NPUKIIOYM, U3KMIOYETE MaluMHaTa u
ocBobofeTe enekTpofa OT AbpXKaya 3a enekrpos.

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

e CabpxeTe CbeAMHUTENUTE Ha 3a3emsBallaTta LWWnka v Ha
ropenkata KbM MOMKOCUTE Ha YCTpoWcTBOTO. W3bGepete
nonsipHoctTa (npaBa wnuM obpatHa) cnpsMo BuAa Ha
maTtepwvana, KowTo e 6bae 3aBapsBaH.

° CBbpxeTe 3a3emsiBallaTa LWWnka KbM getanna.

e  CabpxeTe TpbbaTa Ha razoBaTa ropenka Kbm
rasosara byTtunka (®wr. B-3).

e  U3bepete pexuma TIG.

e  [3bepeTe 3aBapbUHUS TOK.

e [3bepeTe rasoBus NOToK Ha rasoBaTta ByTunka n oTBopeTe
KrnanaHa Ha ropernkara.

e  CabpxeTe 3axpaHBalLus kaben KbM 3axpaHBaHeTO 1
BKIMOYeTe 3aBapbyHus anapar.

. ManonsganTe ropenkaTa 3a 3aBapsiBaHe, KakTto e onncaHo
no-gony, 6e3 npekbceaHe Mexay AseTe dasu.

Touch f’ [onpeTe getannac
enekTpogaa.
- . [MoBaurHeTe enekTpoaa ot
Lif JeTaiina Ha oKomno 2—
\ WL fJ 5 mm
CnpeTe 3aBapsiBaHeTO, U3KIOYETE MaLLMHATa.
TOMNMUHHA 3ALLIUTA
Ako MallMHaTa ce M3Mon3Ba 3a TeXbK paboTeH UMKbI, YCTPOWCTBOTO
3a TepMMyHa 3awuTa Le npegnasv MalivMHata oT MperpsiBaHe.
Xbuntuat ceetoguoa ON (BKJL.) nokasea, 4e TepMuyHaTa 3awmra €
BKMOYeHa. HOBO 3aBapsiBaHe MOXe [Ja 3anoyHe cnep  KaTo
cBeToaMoabT usracHe. (dur. B-1, B).
TEXHUYECKA NOAOPBXKA
Bcuukn pabotu no TexHudeckaTa nogapbxka TpsibBa pa  ce

M3BbpWBAT OT KBanMudUUMpaH nepcoHan B CbLOTBETCTBME C
HopmaTtuBHUTe AokymeHTu (IEC 60974-4).

OTKPUBAHE N OTCTPAHABAHE HA HEU3MNMPABHOCTH

AHOMANUN

NPUYNHU

HAYUH HA OTCTPAHABAHE

YCTpPOMCTBOTO He nofaBa TOK U CBETU
XBbINTUST CBETOAMOAEH UHANKATOP Ha
TepMUYHaTa 3alumTa.

TepMo3salyuTaTa Ha 3aBapbyHus anapar e
BKIOYeHa.

M3yakanTe kpas Ha BpeMeTO 3a OXNnaxaaHe —
OKOMo 2 MUHYTWU. MIHAMKaTOpBbT M3racsea.

yCTpOVICTBOTO € BKIMKO4YEeHO, HO He noadaBa
TOK.

KabenbT Ha 3a3emMsaBaLlaTa LmMnka unm Ha
AObpXXavybT Ha enekTpoa He € CBbp3aH KbM
anapara.

M3knioyeTe mawwmHaTa u npoeepete
BPb3KUTE.

AnapaTbT He 3aBapsiBa NpaBUIHO.

Mpeluka B NonNsipHOCTTA.

I'IpOBepeTe NoJNIAPHOCTTA, NoCo4YeHa Ha
OnakoBKaTa Ha enekrpoguTe.

TIG

HecTtabunHa abra

-) Mo noppasbupaxe nasa ot BondgppaMosust
enekTpog
-) TBbpAe ronsim AedUT Ha ra3oBusi MOTOK

-) U3nonsBanTte BondpamoB enekTpog ¢
noaxoasy, pasmep
-) Hamanete nebuta Ha rasa

EnektpoabT ce Tonu.

[pewwka B nonsipHocTTa.

ﬂpOBepeTe Aanun 3aseMaBallata
LLnNNKa HancTuHa e CBbp3aHa C +.
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MAGYAR

BEVEZETES

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

alkalmas a B-0 abra hegesztésére. Az inverteres

technoldgianak koszénhetéen, amely lehetévé teszi a nagy

teljesitmény elérését kis méret és suly megdrzése mellett, a

hegesztd hordozhaté és konnyen kezelhetd. A készlilék

bevonatos elektroddkkal térténé hegesztésre alkalmas (B-1.

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

nagyobb teljesitményii generatorokhoz csatlakoztathaté.

(Tovabbi részletekért lasd a csomagban talalhaté C rész

fuzetet).

A GEP LEIRASA (B-1. abra).

Hegesztéaram gomb.

B H6védelem LED jelzéfény.

C Negativ pélus (-).

D Pozitiv pdlus (+).

E BE-KI kapcsolo.

F Tapkabel.

G Tapellatas LED

H Kijelz6

I TIG - MMA valaszt6 (csak a TIG modellhez)

TELEPITES

A telepitést képzett személyzetnek kell elvégeznie az IEC

60974-9 szabvanynak, valamint a hatalyos és helyi

jogszabalyoknak megfelel6en. A gép felemeléséhez a termék

tetején elhelyezett fogantyut kell hasznalni, mikdzben a gép K

allasban van. A bemeneti fesziiltségnek meg kell egyeznie a

terméken talalhaté miszaki tablan feltlintetett feszlltséggel.

Haszndlja a gépet olyan elektromos hélézaton, amelynek

tapellatadsa és tapellatdsa (biztositék és/vagy

differencialkapcsold) kompatibilis a hasznélatahoz sziikséges
aramerdsséggel. Tovabbi részletekért Iasd a gépen elhelyezett
téblan talalhaté informaciokat.

HOGYAN HASZNALJA

Figyelmeztetés: A hegeszt6gép hasznalata el6tt tegye meg az

altalanos biztonsagi kézikbnyvben elbirt 6sszes évintézkedést,

figyelmesen olvassa el a hegesztési folyamattal kapcsolatos
kockéazatokat.

ELEKTRODA HEGESZTES (MMA)

e Csatlakoztassa a foldel6 bilincs és az elektrédatartd
dugaszait a gép csatlakoz6ihoz (B-1, C és D abra) a
tdmadast forgatva, hogy biztositsa a j6 fogast. Valassza ki
a polaritast Fig.B-2 (1. elére vagy 2. forditott) az elektrédak
bevonatatdl fiiggéen (tovabbi informaciokért lasd az
elektrodékon talalhaté informécidkat. csomagolas).

e Csatlakoztassa a foldelébilincset a hegesztendd
munkadarabhoz, hogy a fém és a bilincs kozott jo
érintkezési pontot hozzon létre, a lehetd legkdzelebb a
hegesztendd terilethez, helyezze be az elekirodat az
elektrodatartoba.

(Forditas az eredeti utasitasbol)

e Dugja be a dugét a konnektorba, és kapcsolja be a
hegesztégépet a kapcsolé (B-1. abra, E) ON allasba
allitasaval. Dugd6 nélkili hegesztégépekhez(115/230 V-os
modellek), csatlakoztasson egy normal csatlakozdédugot
(2P + T) - megfelel6 kapacitassal - a tapkabelhez, és
készitsen el6 egy biztositékokkal vagy automatikus
megszakitoval ellatott halézati aljzatot; a specialis foldeld
csatlakoz6t a foldhéz kell kotni. a tapvezeték vezetdje
(sérga-zold).

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

¢ Inditsa el a hegesztési miveletet a biztonsag érdekében
sziikséges dsszes védelemmel.

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

AWI HEGESZTES (csak AWI tipus esetén):

e Csatlakoztassa a foldel6bilincs és a pisztoly csatlakozéit a

késziilék pdlusaihoz; valassza ki a polaritast (elére vagy

hatra) a hegesztendd anyag tipusatol fliggéen.Connect the
earth clamp to the work piece.

Csatlakoztassa a pisztoly gazcsévét a gazpalackhoz

(B-3. abra). Vélassza ki a TIG madot.

Vélassza ki a hegesztéaramot.

Vélassza ki a géazpalack gazaramat, és nyissa ki a

pisztolyszelepet.

e Csatlakoztassa a tapkabelt a tapegységhez, és kapcsolja
be a hegesztégépet.

e Haszndlja a pisztolyt a hegesztéshez az aldbbiak szerint
anélkil, hogy sziinetet tartana a két fazis kdzott.

Tnuth f'

Lift ' Emelje fel az elektr6dat a
| Qég_:'TJ darabbdl kb. 2-5 mm-re

Ledllitotta a hegesztést, kapcsolja ki a gépet.

Erintse meg a darabot az
elektrodaval.

HOVEDELEM

Ha a gépet kemény munkaciklushoz haszndljak, a hévédd
berendezés megvédi a gépet a tulmelegedéstdl. A sarga LED
BE azt jelzi, hogy a h6védelem be van kapcsolva. Lehet&ség
van a hegesztés (jrainditasara, ha a LED kialszik. (B-1, B abra).
KARBANTARTAS

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

HIBAELHARITAS

ANOMALIAK

OKOZz

JOGORVOSLATOK

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

A hegesztégép hévédelme bekapcsolt.

Varja meg a hltési id6 végét, kordlbeldl 2
percet. A visszajelzé led kialszik.

A készillék be van kapcsolva, de nem ad
aramot.

A foldeld bilincs vagy elektrodatartéd
kabele nincs csatlakoztatva a
hegesztéh6z.

Kapcsolja ki a gépet és ellenérizze a
csatlakozasokat.

Az egység nem hegeszt megfeleléen.

Polaritas hiba.

Ellenérizze az elektrédak csomagolasan
feltiintetett polaritast.

FOGOCSKAJATEK

Instabil iv

-)Az alapértelmezés a
wolframelektrodatdl szarmazik
-)Tul fontos gadzaramlasi sebesség

-) Hasznaljon megfelel méreti
volfrAmelektrodat
-) Cstkkentse a gaz aramlasi sebességét

Az elektr6da megolvad.

Polaritas hiba.

Ellenérizze, hogy a foldel6bilincs valdban
csatlakozik-e a + jelhez.
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() Tab. A1 Duty Cycle - Welding cable ¥} ,..

I-1 cavi di saldatura devono soddisfare i requisiti della IEC 60245-6 o rispettare le normative nazionali e locali.

Ulteriori informazioni sulla capacita di trasporto corrente dei cavi di saldatura sono reperibili nella norma EN 50565-1: 2014

GB-Welding cables shall meet the requirements of IEC 60245-6 or meet national and local regulations.

Additional information about the current carrying capability of welding cables can be found in EN 50565-1 :2014

F-Les cables de soudage doivent satisfaire aux exigences de la norme CEI 60245-6 ou aux réglementations nationales et locales. Des
informations supplémentaires sur la capacité de charge des cables de soudage sont données dans I'EN 50565-1: 2014.

E-Los cables de soldadura deben cumplir con los requisitos de IEC 60245-6 o cumplir con las regulaciones nacionales y locales. Se puede
encontrar informacion adicional sobre la capacidad de transporte de la corrente actual de los cables de soldadura en EN 50565-1: 2014
PT-Os cabos de soldagem devem atender aos requisitos da IEC 60245-6 ou atender aos regulamentos nacionais e locais. Informacdes
adicionais sobre a capacidade atual de transporte de corrente de cabos de soldagem podem ser encontradas em EN 50565-1: 2014

D-Die SchweilRkabel missen den Anforderungen der IEC 60245-6 oder den nationalen und lokalen Vorschriften entsprechen. Weitere
Informationen zur Strombelastbarkeit von Schweillkabeln finden Sie in EN 50565-1: 2014

RU-CBapou4Hble kabenu fomkHbl cooTBeTCTBOBaTL TpeboBaHnam MOK 60245-6 nnu HaumMoHanbHbIM U MECTHBIM HOpMaMm. [1ononHUTENbHYO
MHdOpPMaLMIo O TOKOBeAYLLEel COCOBHOCTN CBapoYHbIX kabenen moxHo HavTn B EN 50565-1: 2014

GR-Ta kaAwdia cuykdAAnong Trpétrel va TTANpouv TIG attaitioelg Tou IEC 60245-6 ) va TTAnpoUv Toug €BvIKoUg Kail TOTTIKOUG KAVOVIGHOUG.
Mpb&oBETEG TTANPOPOPIEG TXETIKA UE TNV IKAVOTNTA PETAPOPAS TWV PEUNATWY KaAwdiwv ouykGAANaNg ptTopouv va Bpebolv oto EN 50565-1: 2014
SA- clllaia slalll S 5 o sl EC 60245-6 L Adaall  duiha gl o3l Sl i

& alalll U Adall Apla i) 5 )08l J e Adlia) Glaslaa o) Siall (SwEN 50565-1: 2014

HR-Kabeli za zavarivanje moraju udovoljavati zahtjevima norme IEC 60245-6 ili ispunjavati nacionalne i lokalne propise.

Dodatne informacije o mogucnosti noSenja kabela za zavarivanje nalaze se u EN 50565-1: 2014

RO-Cablurile de suduré trebuie sa indeplineasca cerintele IEC 60245-6 sau sé& respecte reglementarile nationale si locale.

Informatii suplimentare despre capacitatea de transport a cablurilor de sudura pot fi gasite in EN 50565-1: 2014

< 2 > 2 >
@ [e|le|e
‘ I P T T T OV — >
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
area
(mm2) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
% 4' 15u % 4 OO" % 3! 00" % 1' 45u % 1" 00" % 0, 24"
Ol 45" 1| 00" 2l 00" 3' 15" 4' OOII 4| 36"
10 mm2 100A 101A 102A 106A 119A 143A 206A
16 mm2 135A 138A 140A 148A 173A 212A 314A
25 mm2 180A 186A 189A 204A 244A 305A 460A
35 mm2 225A 235A 239A 260A 317A 400A 608A
Value based on table D.3 of CEl EN50565-1:2015-02
< 10 > < 10 B>
+«—>
@) 100 | @ &
s . E— Pt S T—
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(ranr:,‘az) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
&e30 | &so00 | @600 | @330 | €200 | € o 48"
1' 30" 2' 00" 4' 00" 6' 30" 8' 00" 9 12"
10 mm2 100A 100A 100A 101A 106A 118A 158A
16 mm2 135A 136A 136A 139A 150A 174A 243A
25 mm2 180A 189A 183A 190A 213A 254A 366A
35 mm2 225A 229A 231A 243A 279A 338A 497A

Value based on table D.4 of CEl EN50565-1:2015-02

$03605_052019
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Class A Equipment: This welding machine conforms to technical product standards for
exclusive use in an industrial environment and for professional purposes. It does not assure
compliance with electromagnetic compatibility in domestic dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings for domestic use.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Gerat der Klasse A: Diese SchweilBmaschine geniigt den Anforderungen des

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

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

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

STot CBapOYHbIV annapaT COOTBETCTBYET TEXHUYECKUM CTaHAapTaM Ha Npoaykuuio. Ang
UCKNK4YNTENBbHOrO UCNosib3oBaHUs B I'IpOMbILUJ'IEHHOVI cpege u ans I'IpO(beCCVIOHa]'IbHOI’O
uenei. 31o He rapaHTupyet cobniogeHne SJTIEKTPOMArHUTHbIX COBMECTUMOCTbL B JOMALLUHNX
YCNoBuAX U HENOCPEACTBEHHO B NOMELLEHUAX NOLKIMHOYEHbI K HW3KOBOMbLTHOW CUCTEME
3J'|eKTpOCH36)KeHMﬂ, nuTatoLen 3gaHus Ans 6bITOBOro UCNOMb30BaHUs.

CBapOYHbIN annapar He COOTBETCTBYET TPEDOBaHWAM CTtanfapta IEC/ EN
61000-3-12. [JorkeH N oH GbiTb NOAKIOYEH K CETU 06LLEero nonb3oBaHns
CWUCTEMbI, YCTAHOBLLMK HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a NPOBEPKY NPUrOAHOCTU
camoro CBapoYHOro annapara As1s NoAKIYeHUs K HeMy (Npu HeobxoaumMocT
NPOKOHCYNLTUPYWNTECH C pacrnpeaenuTenbHasi ceTeBast KOMNaHus).

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

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

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

AuTA N pnxavr ouykKOAANONG CUPHOPPWVETAI PE TO TEXVIKG TTPOTUTIA TTPOIOVTWV Yia
QATTOKAEIOTIKA XPrion o€ Blounxaviko TePIBAAAOV Kal yia eTTAYYEAPATIEG OKOTTOI. Agv BIaoQaAIlEl
TN CUPPOPPWON PE TNV NAEKTPOPAYVNTIKH CUMBATOTNTA O€ OIKIOKEG KATOIKIEG KOI XWPOUG
ouvOEdEPEVO O GUOTNHA TPOPOBOTiag XapNAAG TAoNG TTOU TPOPOJOTE! KTipIA YIO OIKIAKHA
xenon.

N PnxavA ouykOAANoNg dev EUTTITITEI OTIG ATTAITACEIG Tou TTpoTuTiou IEC / EN
61000-3-12. Mpétrel va ouvdedei o€ dnudoio dikTuo cUoTNua, gival eudivn
TOU £YKATAOTATN va eTTaAnBevoel 6T n idia n pnxav ouykOAAnong ivai
KOTAAANAN yia gUvdeon o€ auTryv (€4v gival aTTAPAITNTO, CUPBOUAEUTEITE TO
TNV eTaIpEia SIKTUOU SIAVOUAG).

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

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

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

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

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

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

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

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

garanteras inte.

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

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

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

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

A-luokan laitteistot: Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéaristossa

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

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

kayttajan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittéda siihen (kysy
neuvoa tarvittaessa séhkdnjakeluverkon hoitajalta).

Zarizeni tridy A: Tento svarovaci pristroj vyhovuje poZadavkum technického

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

budovach primo pripojenych k napajeci siti nizkého napeti, kterd zasobuje budovy pro domaci
pouziti.

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

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

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

Zvaraci pristroj nesplna poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri pripojeni
k verejnej napéjace;j sieti inStalatér, alebo uzivatel,

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

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

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

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

omrezja).

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

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

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

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

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

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

kreiptis i energijos tinklu paskirstymo valdytoja).

A klassi seade: Kéesolev keevitusseade vastab nbuetele, mille tehniline standard

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

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

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

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

Metinasanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot metinaSanas aparatu pie nerupnieciska baroSanas

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

tikla parstavi).

Tasn 3aBapbYHa MalUMHa OTrOBaps Ha TEXHWYECKWUTe CTaHAapTKU 3a NPOAYKTU 3a
M3KNIOYMTENHO M3non3sBaHe B MHAYCTpuanHa cpeaa u 3a npogecnoHanHmy uenu. To He
rapaHTipa CbOTBETCTBME C €MEKTPOMArHUTHUTE CbBMECTVMOCT B GUTOBU XXMUNULLA U AUPEKTHO
B MOMeLLEeHNsl CBbP3aH KbM 3axpaHBallia CYCTEMA 3a 3axpaHBaHe C HUCKO HamnpexeHve 3a
AomaluHa ynoTtpeba.

3aBapbyHaTa MalvHa He nonaga B uanckeaHusTa Ha IEC / EN 61000-
3-12 ctaHpaprt. TpsibBa nu fa e cBbp3aH KbM 0bLecTBeHa

Mpexa OTFOBOPHOCT Ha MHCTanaTopa e Aa NnpoBepu Aanu camara
3aBapbyHa MallVHa e NoAxoAsila 3a CBbp3BaHe KbM Hesl (ako e
HeobxoaMMOo, KOHCYNTMpanTe ce KoMnaHusATa 3a AucTpubyTopcka

Aparatura klasy A: Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego

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

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

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

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

konutlarda ve dogrudan binalarda uyumluluk binalari besleyen bir disik voltajli glic kaynagi
sistemine bagl ev igi kullanim igin.

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

sistemde, kaynak makinesinin kendisine baglanmaya uygun olup
olmadigini dogrulamak montajcinin sorumlulugundadir (gerekirse,
dagitim agi sirketi).
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Ovaj aparat za zavarivanje je u skladu sa tehni¢kim standardima proizvoda za ekskluzivnu
upotrebu u industrijskom okruzenju i za profesionalce svrhe. Ne osigurava uskladenost s
elektromagnetskim kompatibilnost u kuénim stanovima i direktno u prostorijama

spojen na niskonaponski sistem napajanja zgradama za domacu upotrebu.

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

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

kompanija distributivne mreze).

OBaa MalliMHa 3a 3aBapyBaH-e e BO COMMacHOCT CO TEXHWUYKWUTE CTaHAapau Ha NpousBoanTe 3a
€KCKMy3nBHa yrnoTpeba Bo MHAYCTPUCKO OMKPYXKyBake 1 3a NpocecnoHanHo uenu. He
rapaHTUpa YCOrnaceHoCT CO eNneKkTPOMarHeTHOTO KOMMNaTUBUNHOCT BO

[OMALLHUTE XMBEanuLLITa U BO NPOCTOPUNTE [UPEKTHO NMOBP3aH CO HWCKOHAMOHCKW CUCTEM 3a
HarojyBatrbe LUTO M XpaHu 3rpaauTe 3a AoMallHa ynotpeba.

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

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

A osztalyu berendezések: Ez a hegesztégép megfelel a miiszaki szabvany kévetelményeinek
termék kizarolag ipari kdrnyezetben és professzionalis hasznalatra. Nincs biztositva az elektromag-
neses Osszeférhetéségnek valé megfelelés a haztartasi éplletekben és kozvetlentil azokban
alacsony fesziiltség(i dramellaté haldzatra csatlakozik, amely az épiileteket haztartasi hasznélatra
latja el.

A hegesztégép nem felel meg az IEC / EN 61000-3-12 szabvany
kévetelményeinek.Maganyilvanos aramellaté halézatra csatlakozik, az
On felelésségeA telepité vagy a felhasznalé ellendrizze, hogy a
hegeszt6gép lehet-e csatlakoztatva (szlikség esetén forduljon az
elosztohalozat-lizemeltetéhoz).
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