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Le immagini sono puramente illustrative, non hanno alcun riferimento contrattuale.

The images are purely illustrative, do not have any contractual reference.

Les images sont purement illustratives, n’ont aucune référence contractuelle.

Las imagenes son meramente ilustrativas, no tienen ninguna referencia contractual.

Die Bilder dienen lediglich der Veranschaulichung und haben keinen vertraglichen Bezug.
De afbeeldingen zijn louter illustratief en hebben geen contractuele referentie.

Bildene er rent illustrative, har ingen kontraktsmessig referanse.

Bilderna ar enbart illustrativa, har ingen avtalsreferens.

Billederne er udelukkende illustrative og har ingen kontraktlig reference.

Kuvat ovat puhtaasti havainnollisia, eika niissé ole sopimusviitteita.

MN306paxkeHns HOCSAT UCKMIOUYNTENBHO UMMIOCTPATUBHbIN XapakTep U He MMEIOT Kakunx-nmbo AOroBOPHbIX CCbIMOK.
Obrazy majg charakter wytgcznie ilustracyjny i nie majg zadnego odniesienia umownego.
Obrazky jsou Cisté ilustrativni, nemaji Zzadny smluvni odkaz.

Obrazky su Cisto ilustracné, nemaju ziadny zmluvny odkaz.

Gorseller tamamen agiklama amagchdir, herhangi bir s6zlesmeye dayal referans icermemektedir.
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DESCRIZIONE DEL PRODOTTO

Questo apparecchio € un generatore inverter di corrente continua (DC) adatto per effettua-
re la saldatura MIG/MAG/MOG, ad elettrodo MMA e TIG LIFT. Grazie alla tecnologia inver-
ter, che consente di ottenere prestazioni elevate mantenendo dimensioni e peso ridotti, la
saldatrice risulta portatile e maneggevole. Tramite il pannello frontale & possibile effettuare
la regolazione dei parametri di saldatura. La saldatrice ha un circuito di protezione da
sovratensione, sovracorrente e surriscaldamento.

INSTALLAZIONE

L’ installazione deve essere eseguita da personale qualificato nel rispetto della norma IEC
60974-9 e dei regolamenti nazionali e locali. Il sollevamento della macchina deve avvenire
tramite la maniglia posizionata sulla parte superiore del prodotto. Tale operazione deve
avvenire a macchina spenta e con i cavi di saldatura scollegati. La tensione di alimenta-
zione 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 funzio-
namento, per maggiori dettagli vedere i dati riportati sulla targa apposta sulla macchina. La
saldatrice & dotata di un dispositivo di compensazione della tensione di alimentazione che
permette alla macchina di funzionare normalmente anche quando la tensione di alimenta-
zione oscilla di + 15% rispettolla tensione nominale.

PROTEZIONE DA SOVRATEMPERATURA

Importante: Quando la saldatrice & usata oltre le proprie caratteristiche, essa € protetta da
un dispositivo che interrompe I'alimentazione per permetterne il raffreddamento. La sche-
da inverter & spenta anche se le ventole continuano a funzionare per raffreddare i circuiti.
In tal caso non & possibile saldare.

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

DESCRIZIONE FIG. A-1

P1. Manopola velocita filo (MIG) / Amp (MMA/ TIG LIFT)
P2. Manopola regolazione della tensione (MIG) / Arc Force (MMA)
P3. Manopola regolazione induttanza (MIG)

P4. Pulsante avanzamento rapido filo

P5A. Pulsante MIG / TIG / MMA

P5B. Pulsante 2T/4T

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P7A.LED 2T - P7B. LED 4T

P8. LED protezione termica

P9. LED ON

P10. LED ARC FORCE

P11. LED tensione (MIG)

P12. LED Amp (MMA/ TIG LIFT) P13. LED Velocita filo
P14A. Display DX - P14B. Display SX

PROCEDURE DI INSTALLAZIONE

INSTALLAZIONE MIG/MAG (FIG A-2):

1. Spegnere la saldatrice.

2.  Montaggio bombola (A) e regolazione gas. La bombola va fissata nella parte poste-
riore ed assicurata tramite una catena, fornita in dotazione. Montare il riduttore di
pressione e quindi regolare la pressione di uscita del gas fra i 5 ed i 25 litri/minuto.

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

4. Inserire il connettore della torcia MIG (D) nella presa centralizzata euro (euro con-
nettore) (E) e avvitare la ghiera.

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

6. Inserire il filo nel traina-filo facendolo aderire alla gola del rullo (ATTENZIONE: il
rullo ha due gole: ruotando il rullo & possibile scegliere la gola appropriata in base
al diametro del filo che si vuole utilizzare). Quando si cambia il diametro del filo &
necessario cambiare sia il rullo che la punta di contatto (parte terminale della torcia
da cui si vede spuntare il filo).

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

8.  Chiudere lo sportello. Accendere la saldatrice.

9.  Premere il tasto (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] fino all'accensione del led MIG (P6C).

10. Premere il pulsante di caricamento filo sul pannello (P4) fino a quando il filo non
fuoriesce dalla torcia.

11.  Premere il tasto (P5B) per selezionare la modalita di saldatura [2T/4T]. 2T significa

un controllo a due fasi: la saldatrice inizia a saldare quando si preme il pulsante della
torcia arrestandosi all’alto del rilascio del pulsante. 4T significa un controllo a 4 fasi:
la saldatrice inizia a saldare quando si preme il pulsante della torcia; rilasciare il pul-
sante per continuare a saldare; per fermare la saldatura occorre premere e rilasciare
nuovamente il pulsante.

S v TN

12. Regolare la tensione di saldatura mediante la manopola (P2), la velocita del filo
mediante la manopola (P1) e I'induttanza mediante la manopola (P3)

IT

MIG ALLUMINIO: (MODELLI PREVISTI DI EURO CONNETTORE)

Per la saldatura MIG con il filo di alluminio &€ necessario predisporre la macchina

con l'apposito KIT PER SALDATURA ALLUMINIO composto da guaina in teflon, punta,
rullino. Procedere ora come presentato nel paragrafo “ MIG”.

INSTALLAZIONE MOG (NO GAS) (FIG A-3):

1. Spegnere la saldatrice.

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

3.  Eseguire i passi 5-12 come da installazione MIG/ MAG

Installazione MMA (FIG A-4):

1. Spegnere la saldatrice

2. Collegare il connettore della pinza massa (B) alla presa negativa “-” ed il connettore
della pinza porta elettrodo (l) alla presa positivo “+” della saldatrice. Inserire 'elet-
trodo nella pinza porta elettrodo (1); il diametro ed il tipo va scelto in funzione della
corrente di saldatura e dello spessore e tipo di pezzo da saldare.

3. Accendere la saldatrice.

4.  Premere il tasto (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] fino all’accensione del led MMA (P6A).
Ruotare la manopola (P1) per impostare la corrente di saldatura.

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

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

INSTALLAZIONE TIG LIFT (FIG A-5):

1. Spegnere la saldatrice

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

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

4.  Accendere la saldatrice.

5.  Premere il tasto (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] fino all’accensione del led TIG LIFT

(P6B). Ruotare la manopola (P1) per impostare la corrente di saldatura.

TOUCH

Toccare con l'elettrodo il pezzo da saldare.

LIFT

Sollevare I'elettrodo di circa 2-5mm dal pezzo da saldare.

PROTEZIONE TERMICA

Se la macchina viene utilizzata per un ciclo di lavoro molto faticoso, un dispositivo di sicu-
rezza provvede a proteggere la macchina da un eventuale sovratemperatura. L'intervento
del dispositivo & segnalato dall’accensione del led giallo (P8).

MANUTENZIONE
Ogni intervento di manutenzione deve essere eseguito da personale qualificato nel rispet-
to della norma {IEC 60974-4).
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PRODUCT DESCRIPTION

This appliance is a direct current (DC) inverter generator suitable far carry out MIG/IMAG/
MOG, MMA electrode and TIG LIFT welding. Through the front panel it is possible to adjust
the parameters of welding. The welding machine has an overvoltage protection circuit,
overcurrent and overheating.

INSTALLATION

The installation musi be performed by qualified personnel in compliance with lhe
standard IEC 60974-9 and national and local regulations. The supply voltage musi
match the voltage indicated on the technical data plate positioned on the product.
Use the machine on a system whose power supply and protection characteristics
(fuse and / or differential) are compatible with the current required far operation, far more
details see the data shown on the plate affixed lo the machine. The welder is equipped
with a voltage compensation device power supply which allows the machine to operate
normally tao when the supply voltage fluctuates by + 15% with respect to the rated voltage.

OVER-TEMPERATURE PROTECTION

Important: When the welding machine is used beyond its specifications, il is protected by
a device thai cuts off the power supply lo allow il lo cool. There inverter board is off even if
the fans continue lo run to cool i circuits. In lhis case il is noi possible to weld.

HOW USE IT
Warning: Use all precautions required in the safety generai manual befare operating the
welder, reading carefully the risks linked lo the welding process.

DESCRIPTION FIG. A-1

P1. Wire speed knob (MIG) / Amp (MMA/ TIG LIFT)
P2. Tension Adjustment Knob (MIG) / Are Force (MMA)
P3. Inductance adjustment knob (MIG)

P4. Fast wire feed button

P5A. MIG / TIG / MMA button

P5B. 2T/4T button

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P7A. LED 2T - P7B. LED 4T

P8. Thermal protection LED indicator

P9. LED ON

P10. LED ARC FORCE

P11. Voltage LED (MIG)

P12. Amp LED (MMA/ TIG LIFT)

P13. Wire Speed LED

P14A. Display DX - P14B. Display SX

INSTALLATION PROCEDURES
MIG/MAG INSTALLATION (FIG A-2):

1. Turn off the welding machine.

2. Cylinder assembly (A) and gas adjustment. The cylinder must be fixed at the rear
and secured with a chain, supplied. Fil Ihe pressure reducer and then adjust the gas
oullet pressure between 5 and 25 lilers / minute.

3. Connect the connector of the earth clamp (B) to the negative “-" and the gas | no gas
cable (C) to the positive “+” positive socket.

4. Insert the MIG torch connector (D) into the centralized euro socket (euro connector)
(E) and tighten the ring nut.

5.  Open the side panel and insert the wire into the machine compartment, then insert
the coil inia the reel holder and tighten.

6. Insert the wire in the wire feeder making il adhere lo the groove of the roller (ATTEN-
TION: the roller has two grooves: by turning the roller you can choose the appropria-
te groove according lo the diameter of the wire lo be used). When the diameter of the
wire is changed il is necessary lo change both the roller and the contaci tip (the end
part of the torch from which Ihe wire is seen lo come out).

7.  Unscrew the end of the torch (nozzle) and the contaci tip lo facilitate the passage
of Ihe wire.

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

9.  Press the (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] key until lhe MIG LED (P6C) lights up.

10. Press the wire load button on the panel (P4) until the wire comes out of the gun.

11.  Press bullon (P5B) lo select the mode welding [2T / 4T]. 2T means a two-stage
contrai: the welder starts to weld when the torch button is pressed, stopping when
the bullon is released. 4T means a 4 phase contrai: the welder starts welding when
the torch button is pressed; release the button to continue welding; lo stop welding,
press and release the bullon again.
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12. Adjust the welding voltage using the knob (P2), the wire speed using the knob (P1)
and the inductance using the knob (P3).

MIG ALUMINUM: (MODELS EXPECTED OF EURO CONNECTOR)

Far MIG welding with aluminum wire il is necessary lo prepare the machine with the appro-
priate ALUMINUM WELDING KIT composed of teflon sheath, drill bit, roller. Proceed now
as presented in the “MIG” paragraph. In this case use pure argon.

MOG INSTALLATION (NO GAS) (FIG A-3):

1. Switch off the welding machine.

2. Connect the gas / nogas cable (C) lo the negative “-” negative socket and the earth
clamp connector (B) lo the positive “+” positive socket.

3.  Perform steps 5-12 as per MIG / MAG installation.

INSTALLATION MMA (FIG A-4):

1. Turn off the welding machine

2. Connect the connector of the earth clamp (B) lo the negative “-" socket and the
connector of the electrode holder (1) lo the positive “+” socket on the welding ma-
chine. Insert the electrode into the electrode holder (l); the diameter and type musi
be chosen according lo the welding current and lo the thickness and type of piece
lo be welded.

3. Turn on the welding machine.

4. Press the (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] key until the MMA (P6A) lights up. Turn the
righi knob (P1) lo set the welding current.

5. To use the various types of electrodes follow the polarities indicated on the package
containing the electrodes. Caution. Al this moment a voltage will be present on the
welding clamps.

INSTALLATION TIG LIFT AUTOMATIC (FIG A-5):

1. Turn off the welding machine

2. Connect the connector of the earth clamp (B) lo the positive “+” and
the torch (H) lo the negative “-” socket of the welding machine.
Connect the torch gas pipe connector lo the cylinder (A).

Turn on the welding machine.

Press the (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] key until the TIG LIFT LED (P6B) lights up.
Turning the knob (P1) lo set the current during the welding process.

“n

connector of
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TOUCH

Touch the piece to be welded with the electrode.

LIFT
Raise the electrode approximately 2-5mm from the piece to
be welded.

THERMAL PROTECTION

If the machine is used far hard work cycle, the thermal protection device will protect the
machine from aver heating. The yellow LED ON indicates that the thermal protection is
on (P8).

MAINTENANCE
Any maintenance intervention must be carried out by qualified personnel in compliance
with the standard {IEC 60974-4).



DESCRIPTION DU PRODUIT

Cet appareil est un générateur a onduleur a courant continu (CC) adapté pour ef-
fectuer des soudures MIG/MAG/MOG, électrode MMA et TIG LIFT. A travers le pan-
neau avant, il est possible de régler les paramétres de soudage. La machine a
souder a un circuii de protection contre les surtensions, surintensité et surchauffe.

INSTALLATION

Linstallation doit etre effectuée par du personnel qualifi¢ conformément aux Norme |IEC
60974-9 et réglementations nationales et locales. La tension d’alimentation doit corre-
spondre a la tension indiqué sur la plaque signalétique placée sur le produit. Utilisez le
machine sur un systéme doni les caractéristiques d’alimentation et de protection (fusible
et/ou différentiel) sont compatibles avec le courant nécessaire pour fonctionnement, pour
plus de détails voir les données indiquées sur la plaquette apposée sur le voiture. La
machine a souder est équipée d’un dispositif de compensation de tension alimentation
électrique qui permei a la machine de fonctionner normalement aussi lorsque la tension
d’alimentation fluctue de + 15 % par rapport a la tension nominale.

PROTECTION CONTRE LA SURCHAUFFE

Important : Lorsque le poste a souder est utilisé au-dela de ses spécifications, il est protégé
par un appareil qui coupe I'alimentation électrique pour lui permettre de refroidir. La la carte
de I'onduleur est éteinte meme si les ventilateurs continuent de fonctionner pour refroidir i
circuits. Dans ce cas, il n’est pas possible de souder.

MIS EN MARCHE DU POSTE
Tres 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 .

DESCRIPTION FIG. A-1

P1. Bouton de vitesse du fil (MIG) / Amp (MMA/ TIG LIFT)
P2. Bouton de réglage de la tension (MIG) / Are Force (MMA)
P3. Bouton de réglage de I'inductance (MIG)

P4. Bouton de dévidage rapide du fil

P5A. Bouton MIG / TIG / MMA

P5B. Bouton 2T/4T

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P7A. LED 2T - P7B. LED 4T

P8. LED de protection thermique

P9. LED ON

P10. LED ARC FORCE

P11. LED de tension (MIG)

P12. Ampére LED (MMA/ TIG LIFT)

P13. LED de vitesse de fil

P14A. Affichage DX - P14B. Affichage SX

INDICATIONS POUR L’INSTALLATION
MIG/MAG INSTALLATION (FIG A-2):

1. Eteindre le poste

2. Assemblage du cylindre (A) et réglage du gaz. Le cylindre doit etre fixé a I'arriére et
sécurisé avec une chaine, fournie. Monter le détendeur puis régler la pression de
sartie gaz entre 5 et 25 litres/minute.

3. Connecter le connecteur demi-tour de la pince de masse(B) & la prise négative (-) et
le cable gaz/no gaz (C) a la prise positive (+).

4. Insérer le connecteur de la lorche MIG (D) dans la prise centrale (euro-connecteur)
(E) et viser la frette.

5. Ouvrir le panneau latéral et insérer la bobine de fil dans dévidoir et serrer.

6.  Insérer le fil dans le moteur d’entrainement et I'adapter dans la gorge du gaie! (AT-
TENTION : le gaie! a 2 gorges et donc le fil doit etre piacé exactement dans la gorge
avec le meme diametre du fil). (Le galet pori I'indication du diamétre de la gorge sur
le céité). Quand on change le diamétre du fil il faut changer aussi le gaie! et la buse
de contaci.

7. Pour faire avancer le fil mieux dévisser la buse de contaci et la buse gaz.

8.  Fermer la porte que protége la bobine de fil. Mettre en marche le poste.

9.  Appuyez sur la touche (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] jusqu'a ce que le voyant MIG
s’allume (P6C).

10. Appuyez sur le bouton de chargement de fil sur le panneau (P4) jusqu’a ce que le
fil sorte du pistole!.

11.  Appuyez sur le bouton (P5B) pour sélectionner le mode. soudage [2T / 4T]. 2T si-
gnifie une commande a deux étages: la machine a souder commence a souder
lorsque le bouton de la lorche est enfoncée, s’arrete lorsque le bouton est relaché.
4T signifie une commande a 4 phases: la soudeuse commence a souder lorsque le
bouton de la lorche est enfoncé; relachez le bouton pour continuer le soudage; pour
arreter le soudage, appuyez a nouveau sur le bouton et relachez-le.
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12. Réglez la tension de soudage a 'aide du bouton (P2), la vitesse du fil avec le
bouton (P1) et I'inductance a I'aide du bouton (P3).

MIG ALUMINUM: (MODELES ATTENDUS DU CONNECTEUR EURO)
Pour la soudure du fil en alu est nécessaire utiliser le KIT POUR SOUDER ALU constitué
de la gai ne en TEFLON et gaie! pour alu. Aprés procéder comment indiqué dans le para-
graphe MIG. Gaz de protection ARGON pure.

MOG INSTALLATION (NO GAZ) (FIG A-3)
1. Eteindre le poste
2.  Connecter le cable gaz/no gaz (C) a la prise de puissance négative (-) et le con-

necteur de la pince de masse a la prise positive (+).
3.  Effectuez les étapes 5 a 12 selon l'installation de MIG / MAG.

INSTALLATION MMA (FIG A-4)

1. Eteindre le poste.

2. Connecter le demi-tour de la pince de masse (B) a la prise négative du poste et le
demi-tour de la pince porte-électrode (1) a la prise positive. Insérer I'électrode dans
la PPE (1) ; le diametre et le type il faut le choisir en fonction du courant de soudage,
piéce a souder et son épaisseur.

3.  Mettre en marche le poste.

4.  Appuyez sur la touche (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] jusqu’a ce que le voyant MMA
(P6A) s’allume. Tournez le bouton droit (P1) pour régler le courant de soudage.

5. Les emballages des électrodes indique la polarité d’utiliser. Attention: & partir de ce
moment il y a tension sur les pinces.

INSTALLATION TIG LIFT AUTOMATIC (FIG A-5)

1. Eteindre le poste

2. Connecter le demi-tour de la pince de masse (B) a la prise positive (+) et le con-
necteur demi-tour de la torche (H) a la prise (-) du poste.

Connecter le tuyau gaz de la torche a la bouteille (A).

Mettre en marche le poste.

Appuyez sur la touche (P5A) [MMAJTIG LIFT/MIG] jusqu’a ce que le voyant TIG
LIFT (P6B) s’allume. Tourner le bouton (P1) pour régler le courant pendant le pro-
cessus de soudage.

abw

TOUCH

Touchez la piéce a souder avec I'électrode.

LIFT
Soulevez 'électrode d’environ 2 a 5 mm de la piece a
souder.

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.
(P8).

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



DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Este aparato es un generador inversor de corriente continua (CC) adecuado para realizar
soldaduras MIG / MAG / MOG, electrodo MMA y TIG LIFT. A través del panel frontal es
posible ajustar los parametros de soldadura. La maquina de saldar tiene un circuito de
proteccion contra sobretensiones, sobrecorriente y sobrecalentamiento.

INSTALACION

La instalacion debe ser realizada por persona! calificado de acuerdo con las
NormalEC 60974-9y normativas nacionalesylocales. La tension de alimentacion debe coin-
cidir con la tension indicado en la placa de datos técnicos colocada en el producto. Utilizar el
maquina en un sistema cuyas caracteristicas de proteccion y suministro de energia
(fusible y / o diferencial) son compatibles con la corriente requerida para funciona-
miento, para mas detalles ver los datos mostrados en la placa pegada al maquina.
La maquina de saldar esta equipada con un dispositivo de compensacion de voltaje.
fuente de alimentacion que permite que la maquina funcione normalmente también
cuando la tension de alimentacion fluctua + 15% con respecto a la tension nominai.

PROTECCION CONTRA SOBRE TEMPERATURA

Importante: Cuando la maquina de saldar se uliliza mas alla de sus especfficaciones,
esta protegida por un dispositivo que corta la fuente de alimentacion para permitir que se
enfrfe. Allf La placa del inversor esta apagada incluso si los ventiladores continuan funcio-
nando para enfriarse i circuitos. En este caso no es posible saldar.

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.

DESCRIPCION FIG. A1

P1. Perilia de velocidad de alambre (MIG) / Amp (MMA/ TIG LIFT)
P2. Perilia de ajuste de tension (MIG) / Fuerza del arco (MMA)
P3. Perilia de ajuste de inductancia {MIG)

P4. Boton de alimentacion rapida de alambre

P5A. Boton MIG / TIG / MMA

P5B. Boton 2T/4T

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG

P7A. LED 2T - P7B. LED 4T

P8. LED de proteccion térmica

P9. LED ON

P10. LED DE FUERZA DEL ARCO

P11. LED de voltaje {MIG)

P12. LED de amperios (MMA / TIG LIFT)

P13. LED velocidad de hilo

P14A. Pantalia DX - P14B. Pantalia SX

PROCEDIMIENTOS DE INSTALACION
MIG / MAG INSTALACION (FIG A-2):

1. Apague la maquina de saldar.

2. Conjunto de cilindro (A) y ajuste de gas. El cilindro debe fijarse en la parte trasera y
asegurarse con una cadena, suministrada. Coloque el reductor de presion y luego
ajuste la presion de salida del gas entre 5 y 25 litros / minuto.

3. Conecte el conector de la pinza de tierra (B) al negativo “-" y el cable de gas / no gas
(C) al enchufe positivo “+” positivo.

4. Inserte el conector de la antorcha MIG (D) en el zocalo del euro centralizado (conec-
tor del euro) (E) y apriete la tuerca anular.

5.  Abra el panel lateral e inserte el cable en el compartimiento de la maquina, luego
inserte la bobina en el soporte del carrete y apriete.

6. Inserte el cable en el cable de arrastre para que se adhiera a la ranura del rodilio
(ATENCION: el rodilio tiene dos ranuras: al girar el rodilio puede elegir la ranura
adecuada de acuerdo con el diametro del cable que desea usar). Cuando se cam-
bia el diametro del alambre, es necesario cambiar tanto el rodilio corno la punta de
contacto (la parte final de la antorcha de la que se ve que sale el hilo).

7. Desatornille el extremo de la antorcha {boquilla) y la punta de contacto para facilitar
el paso del cable.

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

9.  Presione la tecla (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] hasta que se encienda el LED MIG
(P6C).

10. Presione el boton de carga de alambre en el panel (P4) hasta que el alambre salga
de la antorcha.

11.  Presione el boton (P5B) para seleccionar el modo soldadura [2T / 4T]. 2T significa
un contrai de dos etapas: la soldadora comienza a saldar cuando se presiona el
boton de antorcha, deteniéndose cuando se suelta el boton. 4T significa un contrai
de 4 fases: la soldadora comienza a saldar cuando se presiona el boton de la antor-
cha; suelte el boton para continuar saldando; Para detener la soldadura, presione y
suelte nuevamente el boton.
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12. Ajuste el voltaje de soldadura con el boton (P2), la velocidad del cable con el
boton (P1), y la inductancia con el boton (P3).

MIG ALUMINIO: (MODELOS ESPERADOS DE CONECTOR EURO)

Para la soldadura MIG con alambre de aluminio, es necesario preparar la maquina con
el KIT DE SOLDADURA DE ALUMINIO adecuado, compuesto por funda de teflon, braca
y rodilio. Proceda ahora corno se presenta en el parrafo “MIG”. En este caso use argon
puro.

MOG INSTALACION (NO GAS) (FIG A-3):

1. Apague la maquina de soldar.

2. Conecte el cable de gas | nogas (C) a la toma negativa “-" negativa y el conector de
conexion a tierra (B) a la toma positiva “+” positiva.

3.  Realice los pasos 5-12 segin la instalacion de MIG | MAG.

INSTALACION MMA (FIG A-5)

1. Apague la maquina de soldar.

2. Conecte el conector de la abrazadera de tierra {B) al conector negativo™" y el conec-
tor del soporte del electrodo (1) al conector positivo “+"de la maquina de soldadura.
Inserte el electrodo en el soporte del electrodo (l); El diametro y el tipo deben elegir-
se de acuerdo con la corriente de soldadura y el espesor y el tipo de pieza a soldar.
Encienda la maquina de soldar.

3.  Presione la tecla (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] hasta que se encienda el LED MMA
(P6A).

4.  Gire el botdn derecho (P1) para ajustar la corriente de soldadura.

5. Para usar los diversos tipos de electrodos, siga las polaridades indicadas en el pa-
quete que contiene los electrodos. Atencion. En este momento habra tension en las
pinzas de soldar.

INSTALACION TIG LIFT AUTOMATICO (FIG A-5):

1. Apague la maquina de soldar

2. Conectar el conector de la pinza de tierra (B) al conector positivo “+" y “” de la antor-
cha (H) a la toma negativa “-” de la soldadora.

Conecte el conector del tubo de gas del soplete al cilindro (A).

Encienda la maquina de soldar.

Presione la tecla (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] hasta que el LED TIG LIFT (P6B)
se enciende. Girando el mando (P1) se ajusta la corriente durante el proceso de
soldadura.
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TOUCH

Tocar la pieza a soldar con el electrodo.

LIFT
Levantar el electrodo aproximadamente 2-5mm de la pieza
a soldar.

PROTECCION TERMICA

Si la maquina se utiliza en un ciclo de trabajo intenso, el dispositivo de proteccion térmica
protegera la maquina del calentamiento excesivo. EI LED amarillo ON indica que la pro-
teccion térmica esta encendida (P8).

MANTENIMIENTO
Cualquier intervencion de mantenimiento debe ser realizada por personal cualificado de
conformidad con la norma {IEC 60974-4).



PRODUKTBESCHREIBUNG

Bei diesem Gerat handelt es sich um einen Gleichstrom-Invertergenerator, der fir MIG-/
MAG-/MOG-, MMA-Elektroden- und WIG-LIFT-SchweiRen geeignet ist. Uber die Fron-
tplatte ist es moglich, die Schweillparameter einzustellen. Das Schweiltgerat verflgt liber
eine Schutzschaltung gegen Uberspannung, Uberstrom und Uberhitzung.

INSTALLATION

Die Installation muss von qualifiziertem Personal in Ubereinstimmung mit der Norm IEC
60974-9 sowie nationalen und lokalen Vorschriften durchgefiihrt werden. Die Versorgun-
gsspannung muss mit der Spannung Ubereinstimmen, die auf dem technischen Daten-
schild am Produkt angegeben ist. Benutzen Sie die Maschine an einem System, dessen
Stromversorgung und Schutzeigenschaften (Sicherung und/oder Differenzial) sind mit
dem fiir den Betrieb erforderlichen Strom kompatibel. Weitere Einzelheiten finden Sie auf
dem an der Maschine angebrachten Schild. Das Schweilgerat ist mit einer Spannun-
gskompensations-Stromversorgung ausgestattet, die einen normalen Betrieb der Maschi-
ne auch dann ermdglicht, wenn die Versorgungsspannung um + 15 % gegeniber der
Nennspannung schwankt.

UBERTEMPERATURSCHUTZ

Wichtig: Wenn das Schweillgeréat aulRerhalb seiner Spezifikationen verwendet wird, ist es
durch eine Vorrichtung geschiitzt, die die Stromversorgung unterbricht, damit es abkiihlen
kann. Die Wechselrichterplatine ist ausgeschaltet, auch wenn die Lifter weiterhin laufen,
um die Kreislaufe zu kiihlen. In diesem Fall ist ein SchweiRen nicht méglich.

WIE SIE ES VERWENDEN

Warnung: Treffen Sie alle im allgemeinen Sicherheitshandbuch erforderlichen Vorsicht-
smafRnahmen, bevor Sie das Schweillgerat in Betrieb nehmen, und lesen Sie die mit dem
SchweilRprozess verbundenen Risiken sorgféltig durch.

BESCHREIBUNG FIG. A-1

P1. Drahtgeschwindigkeitsknopf (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
P2. Spannungseinstellknopf (MIG) / ARC FORCE (MMA)
P3. Induktivitatseinstellknopf (MIG)

P4. Taste fur schnellen

Drahtvorschub

P5A. MIG / TIG / MMA Taste

P5B. 2T/4T Taste

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P7A. LED 2T - P7B. LED 4T

P8. Led Warmeschutz

P9. LED ON

P10. LED ARC FORCE

P11. LED Spannungs (MIG)

P12. LED Amp (MMA/ TIG LIFT)

P13. LED Drahtgeschwindigkeit

P14A. Anzeige DX - P14B. Anzeige SX

INSTALLATIONSVERFAHREN
MIG/MAG INSTALLATION (FIG A-2):

1. Schalten Sie das Schweilgerat aus.

2. Zylinderbaugruppe (A) und Gaseinstellung. Der Zylinder muss hinten befestigt und
mit einer mitgelieferten Kette gesichert werden. Fiillen Sie den Druckminderer und
stellen Sie dann den Gasaustrittsdruck zwischen 5 und 25 Liter/Minute ein.

3. Verbinden Sie den Stecker der Erdungsklemme (B) mit der negativen “-” Buchse und
das Gaskabel (C) mit der positiven “+“-Plus-Buchse.

4.  Stecken Sie den MIG-Brennerstecker (D) in die zentrale Euro-Buchse (Euro-Stecker)
(E) und ziehen Sie die Ringmutter fest.

5.  Offnen Sie die Seitenwand und filhren Sie den Draht in das Maschinenfach ein. Set-
zen Sie dann die Spule in den Spulenhalter ein und ziehen Sie sie fest.

6.  Fuhren Sie den Draht in den Drahtvorschub ein und achten Sie darauf, dass er in der
Rille der Rolle haften bleibt (ACHTUNG: Die Rolle hat zwei Rillen: Durch Drehen der
Rolle kénnen Sie je nach Durchmesser des zu verwendenden Drahtes die passen-
de Rille auswahlen). Wenn der Durchmesser des Drahtes geandert wird, miissen
sowohl die Rolle als auch die Kontaktspitze (der Endteil des Brenners, aus dem der
Draht herauskommt) ausgetauscht werden.

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

8.  SchlieRen Sie die Tur. Schalten Sie das Schweilgerat ein.

9. Driicken Sie die Taste (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], bis die MIG-LED (P6C) au-
fleuchtet.

10. Drlcken Sie die Drahtladetaste auf dem Bedienfeld (P4), bis der Draht aus der Pi-
stole kommt.

11. Drlcken Sie die Taste (P5B), um den Schweillmodus [2T / 4T] auszuwéhlen. 2T
bedeutet einen zweistufigen Kontrapunkt: Der Schweiller beginnt zu schweillen,
wenn der Brennerknopf gedriickt wird, und stoppt, wenn der Knopf losgelassen
wird. 4T bedeutet ein 4-Phasen-Kontrahiergerat: Der Schweiller beginnt mit dem
SchweilRen, wenn der Brennerknopf gedriickt wird; Lassen Sie den Knopf los, um mit
dem SchweiRen fortzufahren. Horen Sie auf zu schweillen, driicken Sie den Knopf
erneut und lassen Sie ihn wieder los.
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12. Adjust the welding voltage using the knob (P2), the wire speed using the knob (P1)
and the inductance using the knob (P3).

MIG ALUMINIUM: (MODELLE MIT EURO-STECKER ERWARTET)

Beim MIG-Schweillen mit Aluminiumdraht ist es erforderlich, die Maschine mit dem ent-
sprechenden ALUMINIUM-SCHWEIRKIT, bestehend aus Teflonmantel, Bohrer und Rolle,
vorzubereiten. Fahren Sie nun wie im Abschnitt “MIG* beschrieben fort. Verwenden Sie in
diesem Fall reines Argon.

MOG INSTALLATION (KEIN GAS) (FIG A-3):

1. Schalten Sie das Schweilgerat aus.

2. SchlieRen Sie das Gas-/Nogas-Kabel (C) an die negative “-“-Minus-Buchse und den
Erdungsklemmenstecker (B) an die positive “+“-Plus-Buchse an.

3.  Fuhren Sie die Schritte 5-12 gemaRk der MIG/MAG-Installation durch.

INSTALLATION MMA (FIG A-4):

1. Schalten Sie das SchweiRgerat aus

2. Verbinden Sie den Stecker der Erdungsklemme (B) mit dem Minuspol “-“. Buchse
und den Stecker des Elektrodenhalters (l) in die Plus-Buchse “+* am Schweilg-
erat stecken. Setzen Sie die Elektrode in den Elektrodenhalter (1) ein. Durchmesser
und Typ mussen entsprechend dem Schweil3strom und der Dicke und Art des zu
schweillenden Werkstlicks gewahlt werden.

3.  Schalten Sie das SchweiBgerat ein.

4.  Dricken Sie die Taste (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], bis die MMA-Taste (P6A) au-
fleuchtet. Drehen Sie den rechten Knopf (P1), um den Schweillstrom einzustellen.

5. Beachten Sie bei der Verwendung der verschiedenen Elektrodentypen die auf der
Packung mit den Elektroden angegebenen Polaritaten. Vorsicht. In diesem Moment
liegt an den Schweillklemmen Spannung an.

INSTALLATION TIG LIFT AUTOMATISCH (FIG A-5):

1. Schalten Sie das SchweiRgerat aus

2. Verbinden Sie den Stecker der Masseklemme (B) mit dem positiven ,+“- und
,“-Stecker des Brenners (H) mit der negativen ,-“-Buchse des Schweillgerats.

3.  SchlieBen Sie den Gasrohranschluss des Brenners an die Flasche an (A).
4.  Schalten Sie das SchweiRgerat ein.
5. Dricken Sie die Taste (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], bis die LED ,TIG LIFT* au-
fleuchtet
6.  (P6B) leuchtet. Durch Drehen des Knopfes (P1) kann die Stromstérke wahrend des
Schweilvorgangs eingestellt werden.
TOUCH
Beriihren Sie das zu verschweilende Werkstlick mit der
Elektrode.
LIFT
Heben Sie die Elektrode ca. 2-5 mm vom zu schweifenden
Teil an.

THERMISCHER SCHUTZ

Wenn die Maschine wahrend eines harten Arbeitszyklus verwendet wird, schiitzt die
Warmeschutzvorrichtung die Maschine vor GibermaRiger Erwarmung. Das Einschalten der
gelben LED zeigt an, dass der Thermoschutz aktiviert ist (P8).

WARTUNG
Alle Wartungseingriffe miissen von qualifiziertem Personal gemaR der Norm {IEC 60974-
4) durchgefiihrt werden.
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PRODUCTOMSCHRIJVING

Dit apparaat is een gelijkstroom (DC) invertergenerator die geschikt is voor het uitvoeren
van MIG/MAG/MOG-, MMA-elektrode- en TIG LIFT-lassen. Via het voorpaneel is het mo-
gelijk om de lasparameters aan te passen. Het lasapparaat heeft een overspanningsbe-
veiligingscircuit, overstroom en oververhitting.

INSTALLATIE

De installatie moet worden uitgevoerd door gekwalificeerd personeel in overeenstemming
met de norm IEC 60974-9 en nationale en lokale regelgeving. De voedingsspanning komt
overeen met de spanning die wordt aangegeven op het technische gegevensplaatje op
het product. Gebruik de machine op een systeem waarvan de voedings- en beveiligin-
gskenmerken (zekering en / of differentieel) compatibel zijn met de huidige vereiste ver-
ver-werking, veel meer details zie de gegevens die worden weergegeven op het plaatje
dat op de machine is aangebracht. De lasser is uitgerust met een voeding van een span-
ningscompensatieapparaat waardoor de machine normaal kan werken tao wanneer de
voedingsspanning met + 15% fluctueert ten opzichte van de nominale spanning.

BESCHERMING TEGEN OVERVERHITTING

Imbelangrijk: Wanneer het lasapparaat buiten de specificaties wordt gebruikt, wordt il be-
schermd door een apparaat dat de stroomtoevoer onderbreekt om il lo af te koelen. De
omvormerkaart is uitgeschakeld, zelfs als de ventilatoren blijven draaien om de circuits af
te koelen. In dit geval is het niet mogelijk om te lassen.

HOE GEBRUIK JE HET?

Waarschuwing: Gebruik alle voorzorgsmaatregelen die vereist zijn in de veiligheidshand-
leiding voordat u de lasser bedient en lees aandachtig de risico’s die verbonden zijn aan
het lasproces.

DESCRIPTION FIG. A-1

P1. Draadsnelheidsknop (MIG) / Amp (MMA/ TIG LIFT)
P2. Spanningsafstelknop (MIG) / Are Force (MMA)

P3. Inductie-instelknop (MIG)

P4. Knop voor snelle draadaanvoer

P5A. MIG/TIG/MMA-knop

P5B. 2T/4T-knop

P6A. LED-MMA - P6B. LED-TIG-LIFT - P6C. LED-MIG
P7A. LED 2T - P7B. LED 4T

P8. LED-indicator voor thermische beveiliging

P9. LED AAN

P10. LED-BOOGKRACHT

P11. Spannings-LED (MIG)

P12. Versterker-LED (MMA/ TIG LIFT)

P13. LED voor draadsnelheid

P14A. DX weergeven - P14B. SX weergeven

INSTALLATIE PROCEDURES
MIG/MAG INSTALLATIE (FIG A-2):

1. Schakel het lasapparaat uit.

2.  Cilindermontage (A) en gasafstelling. De cilinder moet aan de achterkant worden
bevestigd en vastgezet met een meegeleverde ketting. Vul de drukregelaar en stel
vervolgens de gasdruk in tussen 5 en 25 lilers / minuut.

3. Sluit de connector van de aardklem (B) aan op de min “-" en de gas | no gaskabel (C)
op de positieve “+” positieve bus.

4.  Sluit de MIG-toortsconnector (D) aan op de gecentraliseerde euro-bus (euroconnec-
tor) (E) en draai de ringmoer vast.

5. Open het zijpaneel en steek de draad in het machinecompartiment, plaats vervol-
gens de spoel in de haspelhouder en draai deze vast.

6. Plaats de draad in de draadaanvoerunit zodat deze zich aan de groef van de rol
hecht (LET OP: de rol heeft twee groeven: door de rol te draaien kunt u de juiste
groef kiezen op basis van de diameter van de draad die u wilt gebruiken). Wanneer
de diameter van de draad wordt gewijzigd, is het noodzakelijk om zowel de rol als
de contaci tip te vervangen (het uiteinde van de toorts waaruit de draad naar buiten
komt).

7.  Schroef het uiteinde van de toorts (mondstuk) en de contaci tip los om de doorgang
van de draad te vergemakkelijken.

8.  Sluit de deur. Zet het lasapparaat aan.

9.  Druk op de (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-toets totdat de MIG-LED (P6C) oplicht.

10. Druk op de draadlaadknop op het paneel (P4) totdat de draad uit het pistool komt.

11.  Druk op bullon (P5B) om de lasmodus [2T / 4T] te selecteren. 2T betekent een twe-
etraps contrai: de lasser begint te lassen wanneer de toortsknop wordt ingedrukt en
stopt wanneer de bullon wordt losgelaten. 4T betekent een 4-fase contrai: de lasser
begint te lassen wanneer de toortsknop wordt ingedrukt; laat de knop los om door
te gaan met lassen; Om te stoppen met lassen, drukt u op de bullon en laat u deze
weer los.
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12. Pas de lasspanning aan met de knop (P2), de draadsnelheid met de knop (P1) en
de inductie met de knop (P3).

MIG ALUMINIUM: (MODELLEN VERWACHT VAN EURO-CONNECTOR)
Far MIG-lassen met aluminiumdraad il is noodzakelijk om de machine voor te bereiden
met de juiste ALUMINIUM LASSET bestaande uit teflonmantel, boor, rol. Ga nu te werk
zoals weergegeven in de paragraaf “MIG”. Gebruik in dit geval puur argon.

MOG-INSTALLATIE (GEEN GAS) (FIG A-3):

1. Schakel het lasapparaat uit.

2. Sluit de gas-/nogaskabel (C) aan op de negatieve “-" minbus en de aarde clamp
connector (B) op de positieve “+” positieve bus.

3. Voer stap 5-12 uit volgens de MIG / MAG-installatie.

INSTALLATIE MMA (FIG A-4):

1. Schakel het lasapparaat uit

2. Sluit de connector van de aardklem (B) aan op de minbus “-" en de connector van
de elektrodehouder (1) op de positieve “+’-bus op het lasapparaat. Sluit de elektrode
aan op de elektrodehouder (I); de diameter en het type moeten worden gekozen op
basis van de lasstroom en de dikte en het type stuk dat moet worden gelast.

3.  Zet het lasapparaat aan.

4.  Druk op de (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-toets totdat de MMA (P6A) oplicht. Draai aan
de righi-knop (P1) om de lasstroom in te stellen.

5. Om de verschillende soorten elektroden te gebruiken, volgt u de polariteiten die
staan aangegeven op de verpakking met de elektroden. Voorzichtigheid. Op dit mo-
ment zal er een spanning op de lasklemmen staan.

INSTALLATIE TIG LIFT AUTOMATIC (FIG A-5):

1. Zet de lasmachine uit

2. Sluitde connector van de aarde clamp (B) op de positieve “+" en
toorts (H) op de negatieve “-” bus van het lasapparaat.

Sluit de connector van de brandergasleiding aan op de cilinder (A).

Zet het lasapparaat aan.

Druk op de (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-toets totdat de TIG LIFT-LED (P6B) oplicht.
Draai aan de knop (P1) om de stroom tijdens het lasproces in te stellen.
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connector van de
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TOUCH

Raak het te lassen stuk aan met de elektrode.

LIFT
Breng de elektrode ongeveer 2-5 mm omhoog van het te
lassen stuk.

THERMISCHE BESCHERMING

Als de machine veel zware werkcycli wordt gebruikt, beschermt de thermische beveiliging-
sinrichting de machine tegen gemiddelde verwarming. De gele LED AAN geeft aan dat de
thermische beveiliging is ingeschakeld (P8).

ONDERHOUD
Elke onderhoudsinterventie moet worden uitgevoerd door gekwalificeerd personeel in ove-
reenstemming met de norm {IEC 60974-4).
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PRODUKT BESKRIVELSE

Dette apparatet er en likestrem (DC) invertergenerator som er egnet langt for MIG/MAG/
MOG, MMA-elektrode og TIG LIFT-sveising. Gjennom frontpanelet er det mulig & justere
parametrene for sveising. Sveisemaskinen har en overspenningsbeskyttelseskrets, over-
strem og overoppheting.

INSTALLASJON

Installasjonen skal utfgres av kvalifisert personell i samsvar med standarden IEC 60974-
9 og nasjonale og lokale forskrifter. Forsyningen voltage musi samsvarer med voltage
angitt pa den tekniske dataplaten plassert pa produktet. Bruk maskinen pa et system hvis
stremforsyning og beskyttelsesegenskaper (sikring og / eller differensial) er kompatible
med gjeldende ngdvendig fierndrift, langt flere detaljer se dataene vist pa platen festet
til maskinen. Sveiseren er utstyrt med en spenningskompensasjonsenhet stremforsyning
som gjer at maskinen kan fungere normalt nar forsyningsspenningen svinger med + 15 %
i forhold til nominell spenning.

BESKYTTELSE MOT OVERTEMPERATUR

Viktig: Nar sveisemaskinen brukes utover spesifikasjonene, er den beskyttet av en enhet
som kutter stremforsyningen for & la den avkjeles. Der er omformerkortet av selv om
viftene fortsetter a kjare for a kjole ned i kretser. | dette tilfellet er det ikke mulig & sveise.

HVORDAN BRUKE DET
Advarsel: Bruk alle forholdsregler som kreves i sikkerhetshandboken for bruk av sveise-
ren, og les ngye risikoene knyttet til sveiseprosessen.

DESCRIPTION FIG. A-1

P1. Tradhastighetsknapp (MIG) / Amp (MMA/ TIG LIFT)
P2. Spenningsjusteringsknapp (MIG) / Are Force (MMA)
P3. Induktansjusteringsknapp (MIG)

P4. Rask tradmatingsknapp

P5A. MIG / TIG / MMA-knapp

P5B. 2T/4T-knapp

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P7A. LED 2T - P7B. LED 4T

P8. Termisk beskyttelse LED-indikator

P9. LED PA

P10. LED-ARC FORCE

P11. Spennings-LED (MIG)

P12. Amp LED (MMA/ TIG LIFT)

P13. Ledningshastighet LED

P14A. Skjerm DX - P14B. Skjerm SX

PROSEDYRER FOR INSTALLASJON
MIG/MAG-INSTALLASJON (FIG A-2):

1. Sla av sveisemaskinen.

2. Sylinderenhet (A) og gassjustering. Sylinderen ma festes bak og sikres med en kjet-
ting, som falger med. Fyll trykkreduksjonen og juster deretter gasstrykket mellom 5
og 25 lilers / minutt.

3. Koble kontakten til jordklemmen (B) til den negative “-” og gassen | ingen gasskabel
(C) til den positive “+” positive kontakten.

4.  Sett MIG-brennerkontakten (D) inn i den sentraliserte eurokontakten (eurokontakt)
(E) og trekk til ringmutteren.

5. Apne sidepanelet og sett ledningen inn i maskinrommet, sett deretter spolen inn i
spoleholderen og stram til.

6.  Setttraden inn i trddmateren slik at den fester seg til sporet pa rullen (OBS: rullen har
to spor: ved & vri valsen kan du velge riktig spor i henhold til diameteren pa traden
som skal brukes). Nar diameteren pa traden endres, er det ngdvendig a bytte bade
rullen og kontaktspissen (endedelen av brenneren som ledningen sees komme ut
fra).

7. Skru av enden av brenneren (dysen) og kontakispissen for & lette passasjen av

ledningen.

Lukk dgren. Sla pa sveisemaskinen.

Trykk pa (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-tasten til MIG-LED-en (P6C) lyser.

0. Trykk pa tradbelastningsknappen pa panelet (P4) til ledningen kommer ut av pisto-

len.

11.  Trykk pa bullon (P5B) for & velge modus sveising [2T / 4T]. 2T betyr en to-trinns
contrai: sveiseren begynner a sveise nar brennerknappen trykkes, og stopper nar
bullonen slippes. 4T betyr en 4-faset kontrai: sveiseren begynner & sveise nar bren-
nerknappen trykkes; slipp knappen for & fortsette sveising; For & stoppe sveising,
trykk og slipp bullon igjen.
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12. Juster sveisespenningen ved hjelp av knappen (P2), tradhastigheten ved hjelp av
knappen (P1) og induktansen ved hjelp av knappen (P3).

MIG-ALUMINIUM: (MODELLER SOM FORVENTES AV EURO-KONTAKT)
Langt MIG-sveising med aluminiumstrad il er ngdvendig for & klargjgre maskinen med
passende ALUMINIUMSSVEISESETT sammensatt av teflonkappe, borkrone, rulle. Fort-
sett na som presentert i “MIG”-avsnittet. | dette tilfellet bruker du ren argon.

MOG-INSTALLASJON (INGEN GASS) (FIG A-3):

1. Sla av sveisemaskinen.

2. Koble gass-/nogaskabelen (C) til den negative
mekontakten (B) til den positive “+” plusskontakten.

“«n

minuskontakten og jordklem-

3. Utfer trinn 5-12 i henhold til MIG / MAG-installasjon.

INSTALLASJON MMA (FIG A-4):

1. Sla av sveisemaskinen

2. Koble kontakten til jordklemmen (B) til den negative “-” kontakten og kontakten til
elektrodeholderen (1) til den positive “+”-kontakten pa sveisemaskinen. sett elektro-
den inn i elektrodeholderen (I); diameteren og typen skal velges i henhold til sveise-
streammen og tykkelsen og typen av stykket skal sveises.

3.  Sla pa sveisemaskinen.

4. Trykk pa (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-tasten til MMA (P6A) lyser. Vri pa baylebryter-
en (P1) for a stille inn sveisestremmen.

5. Forabruke de forskjellige elektrodetypene, fglg polaritetene som er angitt pa pakken
som inneholder elektrodene. Forsiktighet. | dette ayeblikket vil det vaere en spenning
pa sveiseklemmene.

INSTALLASJON TIG LIFT AUTOMATISK (FIG A-5):

1. Sla av sveisemaskinen i ne

2. Koble kontakten til jordklemmen (B) til den positive “+” og “” kontakten til brenneren
(H) til den negative “-” kontakten pa sveisemaskinen.

Koble brennerens gassrarkobling til sylinderen (A).

Sla pa sveisemaskinen.

Trykk pa (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-tasten til TIG LIFT LED (P6B) lyser. Drei pa
knappen (P1) for & stille inn stremmen under sveiseprosessen.
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TOUCH

Beror stykket som skal sveises med elektroden.

LIFT

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

TERMISK BESKYTTELSE
Hvis maskinen brukes langt hardt arbeidssyklus, vil den termiske beskyttelsesanordningen
beskytte maskinen mot gjennomsnittlig oppvarming. Den gule LED-en PA indikerer at den
termiske beskyttelsen er pa (P8).

VEDLIKEHOLD
Ethvert vedlikeholdsinngrep ma utferes av kvalifisert personell i samsvar med standarden
{IEC 60974-4).



BESKRIVNING

Denna apparat ar en likstromstransformatorgenerator (DC) som lampar sig for MIG/MAG/
MOG, MMA-elektrod och TIG LIFT-svetsning. Genom frontpanelen &r det méjligt att juste-
ra parametrarna for svetsning. Svetsmaskinen har en 6verspanningsskyddskrets, évers-
trém och Gverhettning.

INSTALLATION

Installationen maste utféras av kvalificerad personal i enlighet med standarden IEC 60974-
9 och nationella och lokala foreskrifter. Matningsspanningen maste stdmma 6verens med
den spanning som anges pa skylten med tekniska data som &r placerad pa produkten.
Anvand maskinen pa ett system vars strdmférsérjning och skyddsegenskaper (sakring och
/ eller differential) ar kompatibla med den strém som kravs langt drift, mycket mer detaljer
se data som visas pa skylten som &r fast p4 maskinen. Svetsaren ar utrustad med en
spanningskompensationsanordning stromférsorjning som goér att maskinen kan fungera
normalt nar matningsspanningen fluktuerar med + 15 % i forhallande till markspanningen.

SKYDD MOT OVERTEMPERATUR

Viktigt: Nar svetsmaskinen anvénds utéver dess specifikationer skyddas den av en enhet
som stanger av stromforsorjningen for att lata den svalna. Vaxelriktarkortet ar avstangt
aven om flaktarna fortsatter att koras for att kyla i-kretsarna. | detta fall &r det omdjligt att
svetsa.

HUR ANVANDER DU DEN?
Varning: Anvand alla forsiktighetsatgarder som krévs i sdkerhetsmanualen for att anvéanda
svetsaren, las noggrant riskerna férknippade med svetsprocessen.

BESKRIVNING FIG. A1

P1. Tradhastighetsratt (MIG) / Amp (MMA/ TIG LIFT)
P2. Spanningsjusteringsratt (MIG) / Are Force (MMA)
P3. Induktansjusteringsratt (MIG)

P4. Snabb tradmatningsknapp

P5A. MIG / TIG / MMA-knapp

P5B. 2T/4T-knapp

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P7A. LED 2T - P7B. LED 4T

P8. Termiskt skydd LED-indikator

P9. LED PA

P10. LED-ARC FORCE

P11. Spannings-LED (MIG)

P12. Amp LED (MMA/ TIG LIFT)

P13. LED for tradhastighet

P14A. Display DX - P14B. Display SX

PROCEDURER FOR INSTALLATION

MIG/MAG INSTALLATION (FIG A-2):

1. Stang av svetsmaskinen.

2. Flaskmontering (A) och gasjustering. Cylindern maste vara fixerad baktill och sakrad
med en kedja, medfoljer. Fila tryckreduceraren och justera sedan gastrycket mellan
5 och 25 liler / minut.

3. Anslut kontakten pa jordklamman (B) till det negativa “-” och gaskabeln I-no (C) till
det positiva “+” positiva uttaget.

4.  Sattin MIG-brannarkontakten (D) i det centraliserade eurouttaget (Euro-kontakten)
(E) och dra at ringmuttern.

5.  Oppna sidopanelen och sétt in kabeln i maskinrummet, satt sedan in spolen i rul-
Ihallaren och dra at.

6.  Satt tillbaka traden i tradmatarverket sa att den faster vid valsens spar (OBS: rullen
har tva spar: genom att vrida rullen kan du valja lampligt spar beroende pa diametern
pa traden som ska anvandas). Nar diametern pa traden andras ar det ndédvandigt
att byta bade rullen och contaci spetsen (dnddelen av brannaren fran vilken traden
ses komma ut).

7.  Skruva loss anden av brannaren (munstycket) och contaci spetsen for att underlatta
passagen av traden.

8.  Stang dorren. Sla pa svetsmaskinen.

9. Tryck pa knappen (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] tills MIG-lysdioden (P6C) tands.

10. Tryck pa tradladdningsknappen pa panelen (P4) tills traden kommer ut ur pistolen.

11.  Tryck pa bullon (P5B) for att valja svetslage [2T / 4T]. 2T betyder ett tvastegskont-
rai: svetsaren borjar svetsa nar brannarknappen trycks in och stannar nar bullonen
slapps. 4T betyder ett 4-faskontrai: svetsaren borjar svetsa nar brannarknappen
trycks in; slapp knappen for att fortsatta svetsa; Sluta svetsa, tryck och slapp bul-
lonen igen.
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12. Justera svetsspanningen med hjalp av vredet (P2), tradhastigheten med vredet (P1)

och induktansen med hjalp av vredet (P3).

MIG ALUMINIUM: (MVODELLER FORVANTAS AV EURO-KONTAKT)

Langt MIG-svetsning med aluminiumtrad &r nddvandig for att forbereda maskinen med
lamplig ALUMINIUMSVETSSATS som bestar av teflonmantel, borrkrona, rulle. Fortsétt nu
som det presenteras i avsnittet “MIG”. Anvand i sa fall ren argon.

MOG INSTALLATION (INGEN GAS) (FIG A-3):

1. Stéang av svetsmaskinen.

2. Anslut gas-/nogaskabeln (C) till det negativa “-” negativa uttaget och jord clamp kon-
takt (B) till det positiva “+” positiva uttaget.

3. Utfor steg 5-12 enligt MIG / MAG-installation.

SE
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INSTALLATION MMA (FIG A-4):

1. Stang av svetsmaskinen

2. Anslut kontakten péa jordklamman (B) till det negativa “- “ uttaget och kontakten till
elektrodhallaren (1) till det positiva “+"-uttaget pa svetsmaskinen. sétt in elektroden i
elektrodhallaren (l); diametern och typen maste véljas enligt svetsstrommen och lo
tjockleken och typen av stycke ska svetsas.

3.  Sla pa svetsmaskinen.

4. Tryck pa knappen (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] tills MMA (P6A) tands. Vrid pa hoger
ratt (P1) for att stalla in svetsstrommen.

5. For att anvanda de olika typerna av elektroder, folj polariteterna som anges pa forp-

ackningen som innehaller elektroderna. Forsiktighet. | detta 6gonblick kommer en
spanning att finnas pa svetsklammorna.

INSTALLATION TIG LIFT AUTOMATIC (FIG A-5):

1.  Stang av svetsmaskinen i ne

2. Anslut kontakten pa jordklamman (B) till den positiva “+” och “” kontakten p& brann-
aren (H) till det negativa “-” uttaget pa svetsmaskinen.

3. Anslut brénnarens gasrorsanslutning till cylindern (A).

4.  Sla pa svetsmaskinen.

5. Tryck pa knappen (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] tills TIG LIFT LED (P6B) tands. Ge-
nom att vrida pa vredet (P1) stéller du in strdmmen under svetsprocessen.

TOUCH

Ror vid det stycke som ska svetsas med elektroden.

LIFT
Lyft upp elektroden cirka 2-5 mm fran stycket som ska
svetsas.

TERMISKT SKYDD

Om maskinen anvands langt under hard arbetscykel, kommer den termiska skyddsanord-
ningen att skydda maskinen fran ytterligare uppvarmning. Den gula lysdioden PA indikerar
att det termiska skyddet ar pa (P8).

UNDERHALL
Alla underhallsingrepp maste utforas av kvalificerad personal i enlighet med standarden
{IEC 60974-4).
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PRODUKT BESKRIVELSE

Dette apparat er en jeevnstrem (DC) invertergenerator, der er egnet til at udfere MIG/MAG/
MOG, MMA-elektrode og TIG LIFT-svejsning. Gennem frontpanelet er det muligt at justere
parametrene for svejsning. Svejsemaskinen har et overspaendingsbeskyttelseskredslab,
overstrgm og overophedning.

INSTALLATION

Installationen skal udferes af kvalificeret personale i overensstemmelse med standarden
IEC 60974-9 og nationale og lokale regler. Forsyningen voltage musi matcher voltage
angivet pa den tekniske typeskilt placeret pa produktet. Brug maskinen pa et system, hvis
stremforsynings- og beskyttelsesegenskaber (sikring og/eller differentiale) er kompatible
med den aktuelle kraevede fierndrift, langt flere detaljer se dataene vist pa pladen, der er
fastgjort til maskinen. Svejseren er udstyret med en spaendingskompensationsanordning
stremforsyning, som ger det muligt for maskinen at fungere normalt tao, nar forsynings-
spaendingen svinger med + 15 % i forhold til den nominelle spaending.

BESKYTTELSE MOD OVERTEMPERATUR

Vigtigt: Nar svejsemaskinen bruges ud over dens specifikationer, er den beskyttet af en
enhed, der afbryder stremforsyningen, sa den kan kele af. Der er inverterkortet slukket,
selvom ventilatorerne fortseetter med at kare for at kale i kredslgb. | dette tilfeelde er det
ikke muligt at svejse.

SADAN BRUGER DU DET
Advarsel: Brug alle de forholdsregler, der kreeves i sikkerhedsvejledningen, for du betjener
svejseren, og laes omhyggeligt de risici, der er forbundet med svejseprocessen.

BESKRIVELSE FIG. A-1

P1. Tradhastighedsknap (MIG) / Amp (MMA/ TIG LIFT)
P2. Speendingsjusteringsknap (MIG) / Are Force (MMA)
P3. Induktansjusteringsknap (MIG)

P4. Hurtig tradfremferingsknap

P5A. MIG / TIG / MMA knap

P5B. 2T/4T knap

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P7A. LED 2T - P7B. LED 4T

P8. Termisk beskyttelse LED-indikator

P9. LED ON

P10. LED ARC FORCE

P11. Spaendings-LED (MIG)

P12. Amp LED (MMA/ TIG LIFT)

P13. Ledningshastighed LED

P14A. Display DX - P14B. Display SX

PROCEDURER FOR INSTALLATION
MIG/MAG INSTALLATION (FIG A-2):

1. Sluk for svejsemaskinen.

2. Cylindersamling (A) og gasjustering. Cylinderen skal fastgeres bagpa og sikres med
en kade, der medfalger. Daek trykreduktionsventilen, og juster derefter gasbehol-
dertrykket mellem 5 og 25 liler/minut.

3. Tilslut stikket pa jordklemmen (B) til den negative “-” og gassen | ingen gaskabel (C)
til den positive “+” positive stikkontakt.

4.  Seet MIG-breenderstikket (D) i det centrale eurostik (eurostik) (E), og spaend ring-
matrikken.

5. Abn sidepanelet og indszet ledningen i maskinrummet, indszet derefter spolen i rul-
leholderen og spaend.

6.  Seettraden i tradboksen, sa den klzeber til rullens rille (OBS: valsen har to riller: ved
at dreje rullen kan du vaelge den passende rille i henhold til trddens diameter). Nar
tradens diameter aendres, er det nedvendigt at skifte bade rullen og forbindelses-
spidsen (den ende af braenderen, hvorfra traden ses komme ud).

7.  Skru enden af breenderen (dysen) af, og kontacispidsen for at lette passagen af

ledningen.

Luk deren. Taend for svejsemaskinen.

Tryk pa tasten (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], indtil MIG-LED’en (P6C) lyser.

0. Tryk pa tradbelastningsknappen pa panelet (P4), indtil ledningen kommer ud af pi-

stolen.

11.  Tryk pa bullon (P5B) for at veelge svejsningstilstand [2T / 4T]. 2T betyder en to-trins
contrai: svejseren begynder at svejse, nar der trykkes pa braenderknappen, og stop-
per, nar kuglen slippes. 4T betyder en 4-faset contrai: svejseren begynder at svejse,
nar der trykkes pa braenderknappen; slip knappen for at fortsaette svejsningen; For
at stoppe svejsningen, tryk og slip bullonen igen.
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12. Juster svejsespaendingen ved hjeelp af knappen (P2), tradhastigheden ved hjeelp af
knappen (P1) og induktansen ved hjeelp af knappen (P3).
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MIG ALUMINUM: (MODELS EXPECTED OF EURO CONNECTOR)

Langt MIG-svejsning med aluminiumstrad il er nedvendig for at forberede maskinen med
det passende ALUMINIUMSSVEJSESAT sammensat af teflonkappe, bor, rulle. Fortsaet
nu som vist i “MIG”-afsnittet. | dette tilfeelde skal du bruge ren argon.

MOG INSTALLATION (NO GAS) (FIG A-3):

1. Sluk for svejsemaskinen.

2.  Tilslut gas-/nogaskablet (C) til det negative “-” minusstik og jordklemmestikket (B) til
det positive “+” plusfat.

3. Udfer trin 5-12 i henhold til MIG/MAG-installationen.

INSTALLATION MMA (FIG A-4):

1. Sluk for svejsemaskinen

2. Tilslut stikket pa jordklemmen (B) til det negative “-” stik og stikket til elektrodeholde-
ren (1) til det positive “+” stik pa svejsemaskinen. saet elektroden ind i elektrodeholde-
ren (I); Diameteren og typen skal veelges i henhold til svejsestrammen og tykkelsen
og typen af stykke skal svejses.

3. Teend for svejsemaskinen.

4.  Tryk pa tasten (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], indtil MMA (P6A) lyser. Drej pa den kor-
rekte knap (P1) for at indstille svejsestrammen.

5. For at bruge de forskellige typer elektroder skal du fglge polariteterne angivet pa
pakken med elektroderne. Forsigtighed. | dette gjeblik vil der vaere en spaending pa
svejseklemmerne.

INSTALLATION TIG LIFT AUTOMATIC (FIG A-5):

1. Sluk for svejsemaskinen i ne

2. Tilslut stikket pa jordklemmen (B) til det positive “+” og “” stik pa braenderen (H) til det
negative “-” stik pa svejsemaskinen.

Tilslut breenderens gasrersstik til cylinderen (A).

Teend for svejsemaskinen.

Tryk pa tasten (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], indtil TIG LIFT LED (P6B) lyser. Drej pa
knappen (P1) for at indstille strammen under svejseprocessen.
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TOUCH

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

LIFT

Heev elektroden ca. 2-5 mm fra det stykke, der skal svejses.

TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen bruges langt hardt arbejde, vil den termiske beskyttelsesanordning beskyt-
te maskinen mod gennemsnitlig opvarmning. Den gule LED ON indikerer, at den termiske
beskyttelse er teendt (P8).

VEDLIGEHOLDELSE
Ethvert vedligeholdelsesindgreb skal udfgres af kvalificeret personale i overensstemmelse
med standarden {IEC 60974-4).
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TUOTTEEN KUVAUS

Tama laite on tasavirtageneraattori (DC), joka soveltuu pitkalle MIG / MAG / MOG-,
MMA-elektrodi- ja TIG LIFT -hitsaukseen. Etupaneelin kautta on mahdollista saataa hit-
sauksen parametreja. Hitsauskoneessa on ylijannitesuojapiiri, ylivirta ja ylikuumeneminen.

ASENNUS

Asennuksen suorittaa pateva henkilostd IEC 60974-9 -standardin sekéa kansallisten ja
paikallisten maaraysten mukaisesti. Syétt6jannite vastaa tuotteeseen sijoitetussa tekni-
sessa arvokilvessa ilmoitettua jannitettd. Kayta konetta jarjestelmassa, jonka virtalahde ja
suojausominaisuudet (sulake ja / tai tasauspyorastd) ovat yhteensopivia vaaditun FAR-toi-
minnan kanssa, paljon enemman yksityiskohtia on koneeseen kiinnitetyssa levyssa esi-
tetyissa tiedoissa. Hitsaaja on varustettu jannitteen kompensointilaitteen virtalahteell3,
jonka avulla kone voi toimia normaalisti tao, kun syéttéjannite vaihtelee + 15% nimelli-
sjannitteeseen nahden.

SUOJA YLIKUUMENEMISELTA

Important: Kun hitsauskonetta kaytetdan sen maaritysten ulkopuolella, il est suojattu laitte-
ella, joka katkaisee virtalahteen salliakseen il lo viileén. Siella invertterikortti on pois paalta,
vaikka puhaltimet jatkavat kayntia i-piirien jadhdyttdmiseksi. Tassa tapauksessa il ei ole
mahdollista hitsata.

MITEN SITA KAYTETAAN
Varoitus: Kayté kaikkia turvallisuuskasikirjassa vaadittuja varotoimia hitsaajan kaytén
yhteydessa ja lue huolellisesti hitsausprosessiin liittyvat riskit.

KUVAUS KUVA FIG. A1

P1. Langan nopeuden nuppi (MIG) / vahvistin (MMA / TIG-HISSI)
P2. Jannityksen saaténuppi (MIG) / Are-voima (puikko)
P3. Induktanssin saatonuppi (MIG)

P4. Nopea langansyéttopainike

P5A. MIG / TIG / MMA-painike

P5B. 2T/4T-painike

P6A. LED-MMA - P6B. LED TIG -HISSI - P6C. LED-MIG
P7A. LED 2T - P7B. LED 4T

P8. Lampdsuojauksen LED-merkkivalo

Sivu 9. LED palaa

Sivu 10. LED-KAAREN VOIMA

Sivu 11. Jannitteen merkkivalo (MIG)

Sivu 12. Vahvistin LED (MMA/ TIG-HISSI)

Sivu 13. Langan nopeuden LED

P14A. Naytté DX - P14B. Nayta SX

ASENNUSOHJEET
MIG/MAG-ASENNUS (FIG A-2):

1. Sammuta hitsauslaite.

2. Sylinterikokoonpano (A) ja kaasun saato. Sylinteri on kiinnitettava taakse ja kiinnitet-
tava mukana toimitetulla ketjulla. Fil Ihe paineenalennin ja sdada sitten kaasun oullet
paine valilla 5-25 lilerid minuutissa.

3. Kytke maadoituspuristimen (B) liitin negatiiviseen “-" ja kaasu | no -kaasukaapeli (C)
positiiviseen “+” positiiviseen pistorasiaan.

4.  Insert MIG-polttimen liitin (D) keskitettyyn euroliitantaan (euroliitin) (E) ja kirista ren-
gasmultteri.

5. Avaa sivupaneeli ja aseta vaijeri konelokeroon, aseta kela kelanpidikkeeseen ja ki-
rista.

6. Insertlanka langansyéttolaitteessa, jolloin il tarttuu telan uraan (HUOMIO: telassa on
kaksi uraa: rullaa kaantamalla voit valita sopivan uran kaytettédvan langan halkaisijan
mukaan). Kun langan halkaisijaa muutetaan, il on tarpeen vaihtaa seka rulla etta
kontacin kérki (polttimen paatyosa, josta lanka nakyy, tulee ulos).

7. Kierra polttimen (suuttimen) paa ja kontaktin karki irti, mika helpottaa langan kulkua.

8.  Sulje luukku. Kaynnista hitsauskone.

9.  Paina (P5A) [PUIKKO/TIG LIFT/MIG] -nappainta, kunnes MIG-merkkivalo (P6C)
syttyy.

10. Paina paneelin langanlatauspainiketta (P4), kunnes johto tulee ulos pistoolista.

11.  Paina bullonia (P5B) lo valitse moodihitsaus [2T / 4T]. 2T tarkoittaa kaksivaiheista

contraia: hitsaaja alkaa hitsata, kun polttimen painiketta painetaan, pysahtyy, kun
bulloni vapautetaan. 4T tarkoittaa 4-vaiheista contraia: hitsaaja aloittaa hitsauksen,
kun polttimen painiketta painetaan; vapauta painike jatkaaksesi hitsausta; LO Lope-
ta hitsaus, paina ja vapauta bulloni uudelleen.
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12. Saada hitsausjannitettd nupilla (P2), langan nopeutta nupilla (P1) ja induktanssia
nupilla (P3).

MIG ALUMIINI: (EUROLIITTIMELTA ODOTETAAN MALLEJA)

Far MIG -hitsaus alumiinilangalla il on valttdaméatonté koneen valmistelemiseksi sopivalla
ALUMIINIHITSAUSSARJALLA, joka koostuu teflonvaipasta, poranterasta, telasta. Jatka
nyt “MIG” -kappaleessa esitetylla tavalla. Kayta tdssa tapauksessa puhdasta argonia.

MOG-ASENNUS (El KAASUA) (FIG A-3):
1. Sammuta hitsauslaite.

2. Kytke kaasu / nogas-kaapeli (C) negatiiviseen “-" negatiiviseen pistorasiaan ja maa-
doituspuristimen liitin (B) positiiviseen “+” positiiviseen pistorasiaan.
3. Suorita vaiheet 5-12 MIG / MAG-asennuksen mukaisesti.

13

ASENNUS MMA (FIG A-4):

1. Sammuta hitsauslaite

2. Kytke maadoituspuristimen (B) liitin negatiiviseen “-"-pistorasiaan ja elektrodinpi-
dikkeen (1) liitin hitsauskoneen positiiviseen “+"-liitdntaan. Insert elektrodi elektrodin
pidikkeeseen (l); Halkaisija ja tyyppi Musi valitaan hitsausvirran mukaan ja hitsatta-
van kappaleen paksuuden ja tyypin mukaan.

3. Kaynnista hitsauskone.

4. Paina (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] -nappaintd, kunnes puikkopuikko (P6A) syttyy.
Kaanna righi-nuppia (P1) hitsausvirran asettamiseksi.

5.  Erityyppisten elektrodien kayttdmiseksi noudata elektrodeja siséltavassa pakkauk-

sessa ilmoitettuja polariteetteja. Varoitus. Talla hetkella hitsauspuristimissa on jann-
ite.

ASENNUS TIG LIFT AUTOMATIC (FIG A-5):
1. Sammuta hitsauskone

2. Kytke maadoituspuristimen (B) liitin polttimen (H) positiiviseen “+” ja “" liittimeen hit-
sauskoneen negatiiviseen “-” pistorasiaan.
3. Kytke polttimen kaasuputken liitin sylinteriin (A).
4. Kaynnista hitsauskone.
5. Paina (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] -ndppéintd, kunnes TIG LIFT LED (P6B) syttyy.
Nuppia (P1) kédantamalla lo aseta virta hitsausprosessin aikana.
TOUCH
Kosketa hitsattavaa osaa elektrodilla.
LIFT
Nosta elektrodia noin 2-5 mm hitsattavasta kappaleesta.
LAMPOSUOJAUS

Jos konetta kaytetdan paljon kovaa tyGjaksoa, lampdsuojalaite suojaa konetta
keskimaaraiseltd kuumentumiselta. Keltainen LED-valo osoittaa, ettéd lampdsuojaus palaa
(P8).

KUNNOSSAPITO
Patevan henkildstén on suoritettava kaikki huoltotoimenpiteet standardin {IEC 60974-4
mukaisesti).
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OMUCAHME NMPOAOYKTA

3T0 YCTPONCTBO NpeAcTaBnsieT coboi MHBEPTOPHBIN reHepaTop noctosiHHoro Toka (DC),
nogxoasLwmin Ana aanbHenwen ceapku anektpogom MIG / MAG / MOG, MMA anekTpoaa
n ceapku TIG LIFT. Yepes nuueByto naHenb eCTb BO3MOXHOCTb PerynMpoBaTb napaMmeTpbl
cBapku. CBapoyHbIn annapaTt MMeeT CXeMy 3aLUMTbl OT NepeHanpsXKeHus, neperpysku no
TOKY 1 neperpesa.

YCTAHOBKA

MoHTaX [omKeH BbIMOMHATLCH KBaNMMULUMPOBAHHLIM MNEPCOHANIoM B COOTBETCTBUU
co ctaHgaptom |[EC 60974-9 1 HauMoHanbHbIMW U MECTHbIMW HOpMamu. HanpsbkeHve
NMTaHUS [OSHKHO COOTBETCTBOBATb  HaMpPsKEHWUIO, ykasaHHOMY Ha Tabnuuke c
TEXHUYECKUMM [aHHbIMW, pacrofioXeHHOW Ha usgenuu. Mcnonbsyiite MaliuHy Ha
cucTeMe, XapaKTepuUCTUKW MUTaHWSA W 3aluTbl KOTOPOW (MpefdoxpaHvuTens  w/umm
andcepeHuman) coBMecTMbl C Tekyllen Tpebyemol aanbHeln akcnnyaTtaumen, bonee
noapobHyto MHOPMaLMIO CM. B AaHHbIX, OTOBpaxaeMbix Ha Tabnuuke, NpyKpenneHHon
K MalumHe. CBapoYHbI annapaTt OocHalleH GrMoKoM NUTaHWst YCTPOMCTBA KOMMeHcauuu
HanpsKeHUsi, KOTOPbIA MO3BOMSAET annapaTy HopmanbHO paboTtaTb npu konebaHusx
HanpskeHUst NUTaHust Ha £ 15% No OTHOLLEHWIO K HOMUHAMIBHOMY HaNPsHKEHMIO.

3ALIUTA OT NEPETrPEBA

BaxHo: Korga cBapouHbIi anmapaT WCMonb3yeTcsi CBepX CBOMX creuuduKaumii, oH
3aLUMLLEH YCTPOWCTBOM, KOTOPOE OTKIIOYAET ANeKTPONUTaHMeE 1 NO3BOSSET OXNaXxaaTbCs.
ViHBepTOopHas nnaTta BbIKMOYEHa, AaXe ecnv BeHTUNATOPbI NpogdosikatoT pabotath ans
oxnaxaeHus Lenew. B aTom crniyvyae cBapka HEBO3MOXHa.

KAK MCNMONMb30BATb

MpepynpexaeHue: Wcnonb3yiite Bce Mepbl NPeAOCTOPOXHOCTM, NPedyCMOTPEHHbIE
B PYKOBOACTBE MO TexHWke GesonacHocTu npu paboTe CO CBApOYHbLIM annapartom,
BHUMAaTENbHO U3y4as PUCKY, CBSI3aHHbIE C MPOLIECCOM CBapKU.

OMUCAHME FIG. A1

P1. Pyuka ckopoctu noaaun nposonoku (MIG)/ycunutens (MMA/TIG LIFT)
P2. Pyuka perynuposku HatsbkeHust (MIG) / Are Force (MMA)

P3. Pyuka perynuposku nHgyktmsHocTtn (MIG)

P4. KHonka BbicTpol nogauun NnpoBonoku

P5A. Knonka MIG/TIG/IMMA

P5B. Knonka 2T/4T

P6A. Ceetognog MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. ceTtognogHbii MU
P7A. LED 2T - P7B. LED 4T

P8. CBeToaMoaHbIi MHAMKATOP TePMO3aLLmnThI

P9. Csetoauopg roput

P10. CO OYTA CUNA

P11. Ceetoguop HanpsixeHus (MUT)

P12. CseToanop yeunutena (MMA/ TIG LIFT)

P13. NHgukaTop ckopocTu nogayn npoBOSiIoKu

P14A. Oucnneri DX - P14B. Oucnnen SX

NnOPAAOK YCTAHOBKMU

YCTAHOBKA MIG/MAG (FIG A-2):

1. BbIkntoynTe CBapOYHbI annapar.

2. Uunungp B cbope (A) v perynuposka rasa. LiunuHap formkeH 6biTb 3akpenneH caaau

1 3aKpenIieH Lienblo, BXOAALLE B KOMMIEKT nocTasku. CrieiTe peaykTop AaBieHus,
a 3aTeM OTperynupyiTe AaseHune rasoBoil CMecu B ananasoHe oT 5 4o 25 nun/MuH.

3. TlNopcoepnHuTe pasbeM 3asemnsiowiero 3axuma (B) k oTpuuatensHomy “-", a
rasoBblii kabenb | 6e3 rasa (C) k nonoxuTenbHOMy “+” NONOXUTENbHOMY rHe3ay.

4. BcraBbTe pasbeMm ropernku MIG (D) B LeHTparnbHoe eBporHesao (espopasbem) (E) u
3aTSIHUTE KOSbLIEBYIO raviky.

5. OrtkpoiiTe GOKOBYIO NaHenb U BCTaBbTe NPOBOA B OTCEK MalUWHbI, 3aTeM BCTaBbTe
KaTyLUKy B AepxaTenb KaTyLUKU 1 3aTSHUTE.

6. lpoBoroky cregyeT Mcnonb3oBaTb B MeXaHW3Me MoAayu MpOBOSIOKW, YTOObI
oHa npunerana k kaHaske ponuka (BHUMAHWE: ponuk vmeeT OBe KaHaBKu:
noBopaynBasi ponuk, Bbl MOXeTe BblOpaTb MOAXOASLMA Na3 B COOTBETCTBUM C
AvMaMeTpoM WCMonb3yemoi npoBomnoku). Mpu M3MeHeHWn AuameTpa NpPOBOSIOKM
HeobX0AMMO 3aMEHUTb KaK POMnMK, Tak U KOHTaYHbI HAaKOHEYHVK (TopLeBas YacTb
ropenku, 13 KOTOpoW BMAHA NPOBOMOKA, BbIXOAUT Hapyxy).

7.  OTKpyTUTE KOHeL, roperfiku (COnmo) M KOHTa4HbI HaKOHEeYHWK Ansi obrervyeHus
NpoXoXaeHns nposoaa.

8.  3akpolite ABepb. BknounTe cBapoYHbIN annapar.

9.  Haxwumaiite kHonky (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] go Tex nop, noka ceetoguog MIG
(P6C) He 3aropuTcs.

10. Haxumarite KHOMKY 3arpy3ku nposoga Ha naHenu (P4) oo Tex nop, noka NpoBoj He
BbIAAET U3 NUcToneTa.

11. Haxmute Ha GynnoH (P5B) u BbiGepute pexum csapku [2T / 4T]. 2T o3HayaeT

[OBYXCTYNeHYaTyl0o CXemy: CBaplUMK HauMHaeT CBapKy Mpu HaxaTuum KHOMKU
ropenku v ocTaHaBnMBaeTcs, korga 6ynnoH otnyckaetcs. 4T o3HavaeT 4-dasHyto
NPOTUBOMONOXHOCTb: CBapLUMK HaYMHAEeT CBapKy NpW HaxaTuu KHOMKWU roperku;
OTMyCTUTE KHOMKY, YTOObI MpomJjomkuTb cBapky; OCTaHOBUTE CBapKy, HaXxmuTe W
oTnycTuTe GYNMoH eLe pas.
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12. OTtperynupyiite cBapoyHOE HampshxeHne C NoMoLLbIo py4km (P2), ckopocTb nogauun
NPOBONOKN C MOMOLLbIO Pyyku (P1) M MHAYKTUBHOCTb C NOMOLLbIO pyyku (P3).
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MIG ALUMINUM: ((MOAENU, OXXKUOAEMBIE C PA3SBEMOM EURO)
HanbHssa ceapka MIG antoM1MHVWEBON NPOBONOKOM HeobxoAMma Ans NOAroTOBKM MaLLWHbI
¢ cootBetcTBytownM ANIIOMUHNEBBLIM CBAPOYHbLIM KOMIMMNEKTOM, coctoawmm u3
TedrnoHoBow o6onoykm, ceepna, ponuka. [ledcTByinTe Tak, kak ykaszaHo B nyHkte “MIG”. B
9TOM Crly4ae MCMosb3yNTe YACTbLIN aproH.

YCTAHOBKA MOG (BE3 FA3A) (FIG A-3):
1. BbIKniounTe CBapOYHbIN annapar.

2. TMoacoeauHute kabenb rasa / nogas (C) Kk oTpuuatensHoMy rHesgy “-” u pasbem
3axuma 3asemnenns (B) k nonoxutensHomy ruesgy “+”.
3. BbinonHuTe wwarn 5-12 B cooTBETCTBUM C ycTaHOBKOM MIG / MAG.

YCTAHOBKA MMA (FIG A-4):
1. BblkntounTe cBapoYHbIi annapat

2. TMopcoepnHuTe pasbem 3axuma 3azemrneHust (B) k oTpuLaTenbHOMy pasbemy «-»,
a pasbeM anekTpogogdepxatens (1) K NONOXWUTENbHOMY pasbemy «+» CBapOYHOrO
annaparta. BcraBbeTe anekTpos B Aepxatens anektpoaa (1); AnameTtp v TMn JOMKHbI
BbIGMPaTLCA B 3aBUCUMOCTU OT CBAPOYHOMO TOKA, TOMLWMHbLI U TUMa CBapUBaeMoii
feranu.

3. BkniounTe cBapOYHbIN annapar.

4.  Haxumaiite kHorky (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], noka He 3aroputca MMA (P6A).
MosepHuTe nNpaByto pyuky (P1), 4ToObI yCTaHOBUTL CBAPOYHbIN TOK.

5. MMpu MCnonb3oBaHWM pasfnyYHbIX TUMOB 3NEKTPOAOB cobnioaanTe MonsipHOCTb,

yKa3aHHyl0 Ha ynakoBke C anektpoaamu. OCTOPOXHOCTb. B 3TOT MOMeHT Ha
CBapOYHbIX 3axuMax GyaeT NpucyTCTBOBaTb HANPsXKEHVE.

YCTAHOBKA TIG LIFT ABTOMATUYECKAS (FIG A-5):
1. BbIKknounTe CBapOUHYHO MaLLUHY

2. TMopcoeanHuTe pasbem 3axuma 3aseMneHns (B) k nonoxutensHoMy pasbemy «+» 1
«» ropernku (H) k oTpuuatensHOMy rHesay «-» CBapO4HOro annapara.

3.  lMopcoeanHuTe COeAMHUTENb ra3oBoM TPYGKW ropenkut K uunuHapy (A).

4, BkntounTe cBapoYHbIii annapar.

5.  Haxwmute knasuwy (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] go Tex nop, noka He 3aroputcsi

cBeToauoaHbIi uHgukatop TIG LIFT (P6B). MoeopaumBas pyyky (P1), mMoxHO
YCTaHOBUTb TOK B MPOLIECCE CBapKW.

TOUCH

anIKOCHI/ITer ANEKTPOOOM K CBapI/IBaeMOVI aetanu.

LIFT
MogHuMUTE anekTpoa NpUMEpPHO Ha 2—5 MM OT cBapuBaemoi
aetanu.

TENMJMOBASA 3AWUTA

Ecnu malwmHa ucnonb3yetcsi B ANMTENBHOM HanpsikeHHOM paboyveM Lykre, yCTPoWCTBO
TENMOBOW 3alUMThl 3aWMTMT MalwmHy oT neperpesa. >Kentobli cBetoguon MOPUT
yKkasblBaeT Ha To, YTO Tensnosas 3awuTa BkrodeHa (P8).

COAOEPXAHME
IMioboe TexHuyeckoe OBCNYyXMBAHUE [OMKHO BbIMOMHATLCS  KBANUMULMPOBAHHBLIM
nepcoHanoM B COOTBETCTBUM co cTaHaapToM {IEC 60974-4).



OPIS PRODUKTU

To urzadzenie jest generatorem inwerterowym pradu statego (DC) odpowiednim do da-
lekiego wykonywania spawania MIG/IMAG/MOG, MMA elektrodg i TIG LIFT. Poprzez pa-
nel przedni istnieje mozliwo$¢ regulacji parametréw spawania. Spawarka posiada obwod
zabezpieczajacy przed przepigciem, przetgzeniem i przegrzaniem.

INSTALACJA

Instalacja musi by¢ wykonana przez wykwalifikowany personel zgodnie z normg IEC
60974-9 oraz przepisami krajowymi i lokalnymi. Napigcie zasilania musi by¢ zgodne z
napieciem wskazanym na tabliczce znamionowej umieszczonej na produkcie. Uzywaj
maszyny w systemie, ktérego charakterystyka zasilania i zabezpieczenia (bezpiecznik i /
lub réznicowy) jest zgodna z prgdem wymaganym do pracy na odlegto$¢, znacznie wigcej
szczegotéw mozna znalez¢ w danych pokazanych na tabliczce umieszczonej na maszy-
nie. Spawarka wyposazona jest w zasilacz urzadzenia do kompensacji napigcia, ktéry
pozwala na normalng prace maszyny, gdy napigcie zasilania waha sie o + 15% w stosunku
do napigcia znamionowego.

ZABEZPIECZENIE PRZED PRZEGRZANIEM

Znaczenie: Gdy spawarka jest uzywana niezgodnie z jej specyfikacja, jest chroniona przez
urzagdzenie, ktére odcina zasilanie, aby umozliwi¢ chtodzenie. Tam ptyta falownika jest
wytgczona, nawet jesli wentylatory nadal pracuja, aby schtodzi¢ obwody. W tym przypadku
nie ma mozliwo$ci spawania.

SPOSOB UZYCIA

Ostrzezenie: Zachowaj wszystkie $rodki ostrozno$ci wymagane w ogélnej instrukciji
bezpieczenstwa przed obstugg spawarki, uwaznie czytajgc zagrozenia zwigzane z pro-
cesem spawania.

DESCRIPTION FIG. A-1

P1. Pokretto predkosci podawania drutu (MIG) / Amper (MMA / TIG LIFT)
P2. Pokretto regulacji naprgzenia (MIG) / Sita Are (MMA)

P3. Pokretto regulacji indukcyjnosci (MIG)

P4. Przycisk szybkiego podawania drutu

P5A. Przycisk MIG/TIG/MMA

P5B. Przycisk 2T/4T

P6A. LED MMA - P6B. PODNOSNIK TIG LED - P6C. LED MIG
P7A. Dioda LED 2T - P7B. LED 4T

P8. Wskaznik LED zabezpieczenia termicznego

P9. WLACZONA dioda LED

P10. LED ARC FORCE

P11. Dioda napiecia (MIG)

P12. Wzmacniacz LED (MMA/ TIG LIFT)

P13. Dioda LED predkosci drutu

P14A. Wyswietlacz DX-P14B. Wyswietl SX

PROCEDURY INSTALACJI
INSTALACJA METODA MIG/MAG (FIG A-2):

1.
2.

Wytgcz spawarke.

Zespot butli (A) i regulacja gazu. Butla musi by¢ zamocowana z tytu i zabezpieczona
dostarczonym tancuchem. Wypetnij reduktor ci$nienia, a nastgpnie wyreguluj cisn-
ienie w gazie w zakresie od 5 do 25 lileréw / minute.

Podtacz ztgcze uziemienia clamp (B) do ujemnego “-”, a przewod gazowy | bez gazu
(C) do dodatniego gniazda dodatniego “+”.

W6z ztgcze uchwytu MIG (D) do centralnego gniazda euro (ztgcze euro) (E) i dokreé
nakretke pierscieniowa.

Otworz panel boczny i wiéz drut do komory maszyny, a nastgpnie wiéz cewke do
uchwytu szpuli i dokre¢.

Umie$¢ drut w podajniku drutu, tak aby przylegat do rowka rolki (UWAGA: rolka
ma dwa rowki: obracajgc rolke, mozesz wybra¢ odpowiedni rowek w zaleznoéci od
$rednicy drutu, ktéry ma by¢ uzyty). Gdy $rednica drutu zostanie zmieniona, nalezy
wymieni¢ zaréwno rolke, jak i koncowke tgcznika (koncowa czgsc palnika, z ktoérej
wida¢ drut, wychodzi z niej).

Odkrec¢ koniec palnika (dysze) i koncodwke contaci, aby utatwi¢ przejscie drutu.
Zamknij drzwi. Wigcz spawarke.

Naciskaj (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], az zaswieci sie dioda MIG (P6C).

Nacisnij przycisk tadowania drutu na panelu (P4), az drut wyjdzie z pistoletu.
Nacisnij bullon (P5B), aby wybra¢ tryb spawania [2T / 4T]. 2T oznacza dwustop-
niowe przeciwienstwo: spawacz zaczyna spawanie po nacisnieciu przycisku pal-
nika, zatrzymujac sie po zwolnieniu bullonu. 4T oznacza przeciwienstwo 4-fazowe:
spawacz rozpoczyna spawanie po nacisnieciu przycisku palnika; zwolnij przycisk,
aby kontynuowaé¢ spawanie; Aby zatrzymac¢ spawanie, ponownie nacisnij i zwolnij
bullon.
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12.  Wyreguluj napigcie spawania za pomoca pokretta (P2), predkos$¢ drutu za pomoca
pokretta (P1) i indukcyjno$¢ za pomoca pokretta (P3).

MIG ALUMINUM: (MODELE OCZEKIWANE OD ZLACZA EURO)

Spawanie metodg dalekiego MIG drutem aluminiowym jest konieczne, aby przygotowaé
maszyne z odpowiednim ALUMINIOWYM ZESTAWEM SPAWALNICZYM sktadajacym sie
z ostony teflonowej, wiertta, watka. Postepuj teraz zgodnie z opisem w paragrafie “MIG”.
W takim przypadku uzyj czystego argonu.

INSTALACJA MOG (BEZ GAZU) (FIG A-3):
1. Wylgczy¢ spawarke.
2. Podtacz kabel gazu/nogazu (C) do ujemnego gniazda ,-", a zlgcze zacisku uzie-
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miajacego (B) do dodatniego gniazda ,+”.

3. Wykonaj kroki 5-12 zgodnie z instrukcjg instalacji MIG/MAG.

INSTALACJA MMA (FIG A-4):

1. Wyigcz spawarke

2. Podtgcz ztgcze uziemienia clamp (B) do ujemnego gniazda “-” i ztgcza uchwytu
elektrody (1) do dodatniego gniazda “+” na spawarce. Wi6z elektrode do uchwytu
elektrody (1); Srednice i typ nalezy dobraé w zaleznosci od pradu spawania oraz
grubosci i rodzaju spawanego elementu.

3. Wigcz spawarke.

4. Naciskaj (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], az zaswieci sig¢ MMA (P6A). Obro¢ pokretto
righi (P1), aby ustawi¢ prad spawania.

5.  Aby korzystac z réznych typdw elektrod, postepuj zgodnie z polaryzacjg wskazang

na opakowaniu zawierajagcym elektrody. Ostrozno$é. W tym momencie na zaciskach
spawalniczych bedzie obecne napiecie.

MONTAZ TIG LIFT AUTOMATIC (FIG A-5):

1. Wytgcz spawanie

2.  Podtgczy¢ ztgcze uziemienia clamp (B) do dodatniego ztgcza “+” i “” palnika (H) do
ujemnego gniazda “-” spawarki.

Podtacz ztacze rury gazowej palnika do butli (A).

Wigcz spawarke.

Naciskaj przycisk (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], az za$wieci sie dioda TIG LIFT LED
(P6B). Obracanie pokretta (P1) pozwala ustawi¢ prad podczas procesu spawania.

3.
4.
5

TOUCH

Przytéz elektrode do spawanej czesci.

LIFT
Podnies elektrode na odlegtos¢ okoto 2—5 mm od spawanej
czesci.

OCHRONA TERMICZNA

Jesli maszyna jest uzywana w ciezkim cyklu pracy, urzadzenie zabezpieczajgce termi-
czne ochroni maszyne przed nagrzaniem. Zétta dioda LED WEACZONA wskazuje, ze
zabezpieczenie termiczne jest wigczone (P8).

KONSERWACJA
Wszelkie czynnos$ci konserwacyjne muszg by¢ wykonywane przez wykwalifikowany per-
sonel zgodnie z normg {IEC 60974-4).
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POPIS PRODUKTU

Tento spotfebi€ je stejnosmérny (DC) invertorovy generator vhodny pro svafovani MIG/
MAG/MOG, MMA elektrodou a TIG LIFT. Pfes pfedni panel je mozné upravit parametry
svarovani. Svarovaci stroj ma pfepétovy ochranny obvod, nadproud a pfehiati.

INSTALACE

Instalaci musi provadét kvalifikovany personal v souladu s normou IEC 60974-9 a narod-
nimi a mistnimi pfedpisy. Napajeci napéti musi odpovidat voltage je uvedeno na Stitku
s technickymi Udaji umisténém na vyrobku. PouzZivejte stroj na systému, jehoz napajeci
a ochranné vlastnosti (pojistka a / nebo diferencial) jsou kompatibilni s proudem pozad-
ovanym dalkovym provozem, mnohem vice podrobnosti naleznete v udajich uvedenych
na Stitku pfipevnéném ke stroji. Svarecka je vybavena napajecim zdrojem zafizeni pro
kompenzaci napéti, ktery umozfiuje stroji normalné pracovat, kdyz napajeci napéti kolisa
0 + 15 % vzhledem ke jmenovitému napéti.

OCHRANA PROTI PREHRATI

Dalezité: Kdyz je svafovaci stroj pouzivan nad ramec svych specifikaci, je chranén zatize-
nim, které odpoji napajeni, aby umoznilo chlazeni il. Tam je deska ménice vypnuta, i kdyz
ventilatory pokraduji v chodu pro chlazeni i obvod(. V tomto pfipadé neni mozné svafovat.

JAK TO POUZIiVAT
Varovani: Pfed obsluhou svarecky pouzijte vSechna bezpecnostni opatfeni pozadovana v
pfirucce o bezpec€nosti a peclivé si prectéte rizika spojena s procesem svarovani.

POPIS FIG. A-1

P1. Knoflik rychlosti dratu (MIG) / Amp (MMA/ TIG LIFT)
P2. Knoflik pro nastaveni napéti (MIG) / Are Force (MMA)
P3. Knoflik pro nastaveni indukénosti (MIG)

P4. Tlacitko rychlého posuvu dratu

P5A. Tlacitko MIG / TIG / MMA

P5B. Tlacitko 2T/4T

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P7A. LED 2T - P7B. LED 4T

P8. LED indikator tepelné ochrany

P9. LED sviti

P10. LED ARC FORCE

P11. LED napéti (MIG)

P12. LED zesilova¢e (MMA/ TIG LIFT)

P13. LED rychlost dratu

P14A. Displej DX - P14B. Displej SX

POSTUPY INSTALACE
INSTALACE MIG/MAG (FIG A-2):

1. Vypnéte svafovaci stroj.

2. Sestava valce (A) a sefizeni plynu. Valec musi byt upevnén na zadni strané a
zajistén fetézem, ktery je soucasti dodavky. Vypnéte redukéni ventil a poté nastavte
tlak plynu mezi 5 a 25 litry / minutu.

3.  Pipojte konektor zemniciho tfamp (B) k zapornému polu “-" a plynovy kabel | no (C)
ke kladné zasuvce “+”.

4.  Zasuite konektor hofaku MIG (D) do centralizované euro zasuvky (euro konektor)
(E) a utahnéte kruhovou matici.

5.  Oteviete bo¢ni panel a viozZte drat do prostoru stroje, poté vioZte civku do drzaku
civky a utahnéte.

6. Drat v podavadi dratu pfilnéte k drazce vélce (POZOR: vélecek ma dvé drazky:
otacenim valce si mizete vybrat vhodnou drazku podle praméru dratu, ktery ma byt
pouzit). Pfi zméné praméru dratu je nutné vymeénit jak valecek, tak kontaminaéni hrot
(koncova ¢ast hofaku, ze které je vidét, Ze drat vychazi).

7. Odsroubujte konec hofaku (trysky) a kontaminaéni hrot usnadni prachod dratu.

8.  Zaviete dvefe. Zapnéte svarovaci stroj.

9.  Stisknéte tlagitko (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], dokud se nerozsviti LED dioda MIG
(P6C).

10. Stisknéte tlagitko pro zavedeni dratu na panelu (P4), dokud drat nevyjde z pistole.

11. Stiskem tlagitka bullon (P5B) zvolte rezim svafovani [2T / 4T]. 2T znamena dvou-
stupriové kontrai: svare¢ zacne svarovat pfi stisknuti tlacitka hofaku a zastavi se pfi
uvolnéni bullonu. 4T znamena 4fazové kontrai: svare¢ zane svarovat po stisknuti
tlac¢itka horaku; uvolnénim tladitka mizete pokracovat ve svarovani; Lo prestarte
svarovat, stisknéte a znovu uvolnéte bullon.
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12. Nastavte svafovaci napéti pomoci knofliku (P2), rychlost dratu pomoci knofliku (P1)
a indukénost pomoci knofliku (P3).

MIG HLINiK: (OCEKAVANE MODELY S EURO KONEKTOREM)

Daleko svafovani MIG hlinikovym dratem je nutné pfipravit stroj vhodnou HLINIKOVOU
SVAROVACI SADOU slozenou z teflonového plasté, vrtaku, valegku. Postupujte nyni tak,
jak je uvedeno v odstavci “MIG”. V tomto pfipadé pouzijte Cisty argon.

INSTALACE MOGU (BEZ PLYNU) (FIG A-3):

1. Vypnéte svafovaci stroj.

2. Pripojte plynovy / nogas kabel (C) k zaporné zaporné zasuvce “-" a zem tramp ko-
nektor (B) k kladné zasuvce “+”.

3. Provedte kroky 5-12 podle instalace MIG / MAG.

INSTALACE MMA (FIG A-4):
1. Vypnéte svafovaci stroj
2.  Pripojte konektor uzemnéni tramp (B) lo zaporné “-" objimce a konektor drzaku

elektrody (I) lo kladné “+” objimky na svafovaci svarce. vlozZte elektrodu do drzaku

elektrody (l); Prumér a typ musi se voli podle svafovaciho proudu a podle tloustky

a typu svafovaného kusu.

Zapnéte svarovaci stroj.

Stisknéte tlacitko (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], dokud se nerozsviti MMA (P6A).

Otocenim pravého knofliku (P1) nastavte svafovaci proud.

5. P¥i pouziti raznych typu elektrod dodrZujte polaritu uvedenou na obalu obsahujicim
elektrody. Opatrnost. V tomto okamziku bude na svafovacich svorkach pfitomno
napéti.
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INSTALACE TIG LIFT AUTOMATIC (FIG A-5):

1. Vypnéte svarovaci stroj

2. Pripojte konektor uzemnéni ttamp (B) lo kladny konektor “+” a “” hofaku (H) | zaporné
“-” objimky svarovaciho stroje.

3.  Pripojte konektor plynového potrubi hofaku k lahvi (A).

4.  Zapnéte svarovaci stroj.

5 Stisknéte tladitko (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], dokud se nerozsviti LED TIG LIFT
(P6B). Otacenim knofliku (P1) nastavte proud béhem procesu svarovani.

TOUCH
ToTroBeTrOTE TO NAEKTPOBIO GTO PEPOG TTOU TTPOKEITAI VO
OUYKOAANBEI.

LIFT
Zvednéte elektrodu do vzdalenosti pfiblizné 2-5 mm od
svarovaného dilu.

TEPELNA OCHRANA
Pokud je stroj pouzivan dalgko od tvrdého pracovniho cyklu, zafizeni tepelné ochrany
ochrani stroj pfed zahfatim. Zluta LED sviti indikuje, Ze tepelna ochrana je zapnuta (P8).

UDRZBA
Jakykoli udrzbovy zasah musi byt proveden kvalifikovanym personalem v souladu s nor-
mou {IEC 60974-4).
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POPIS PRODUKTU

Tento spotrebi¢ je invertorovy generator jednosmerného pradu (DC) vhodny na zvaranie
MIG/MAG/MOG, MMA elektrédy a TIG LIFT. Cez predny panel je mozné nastavit parame-
tre zvarania. Zvaracka ma prepatovy ochranny obvod, nadprud a prehriatie.

INSTALACIA

InStalaciu musi vykonat kvalifikovany personal v sulade s normou IEC 60974-9 a narod-
nymi a miestnymi predpismi. Napajaci objemtage musi zodpovedat objtage uvedené
na §titku s technickymi Gdajmi umiestnenom na produkte. Stroj pouZivajte na systéme,
ktorého napajacie a ochranné charakteristiky (poistka a / alebo diferencial) su kompatibil-
né s aktualnou pozadovanou prevadzkou na dialku, ovela podrobnejSie informacie najd-
ete v udajoch uvedenych na §titku pripevnenom k stroju. Zvaracka je vybavena napajacim
zdrojom zariadenia na kompenzaciu napatia, ktory umozriuje stroju normalne pracovat,
ked napajacie napatie koliSe o + 15 % vzhladom na menovité napatie.

OCHRANA PROTI PREHRIATIU

Poznamka: Ked sa zvaraci stroj pouziva nad ramec svojich Specifikacii, je chraneny za-
riadenim, ktoré prerusi napajanie, aby sa vychladlo. Tam je invertorova doska vypnutd, aj
ked ventilatory pokracuji v na ochladenie obvodov. V tomto pripade nie je mozné zvarat.

AKO HO POUZIiVAT

Upozornenie: Pri obsluhe zvaracky dodrzujte vSetky bezpe€nostné opatrenia poZzadované
v priru¢ke bezpec€nostnych generacii a pozorne si precitajte rizika spojené s procesom
zvarania.

POPIS FIG. A-1

P1. Knoflik rychlosti dratu (MIG) / Amp (MMA/ TIG LIFT)
P2. Knoflik pro nastaveni napéti (MIG) / Are Force (MMA)
P3. Knoflik pro nastaveni indukénosti (MIG)

P4. Tlacitko rychlého posuvu dratu

P5A. Tlacitko MIG / TIG / MMA

P5B. Tlacitko 2T/4T

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P7A. LED 2T - P7B. LED 4T

P8. LED indikator tepelné ochrany

P9. LED sviti

P10. LED ARC FORCE

P11. LED napéti (MIG)

P12. LED zesilovate (MMA/ TIG LIFT)

P13. LED rychlost dratu

P14A. Displej DX - P14B. Displej SX

INSTALACNE POSTUPY
INSTALACIA MIG/MAG (FIG A-2):

1. Vypnite zvaraci stroj.

2.  Zostava valca (A) a nastavenie plynu. Valec musi byt pripevneny vzadu a zaisteny
retazou, ktora je suc¢astou dodavky. Vypnite redukény ventil a potom nastavte tlak
plynu medzi 5 a 25 lilermi za minutu.

3. Pripojte konektor uzemnenia clamp (B) k zapornému “-” a plyn | Ziadny plynovy kabel
(C) ku kladnej kladnej zasuvke “+”.

4.  Vlozte konektor horaka MIG (D) do centralnej euro zasuvky (euro konektor) (E) a
utiahnite krdzkovu maticu.

5.  Otvorte boény panel a viozte drot do priehradky stroja, potom vioZte cievku do
drziaka cievky a utiahnite.

6.  Vlozte drot v podavaci drétu tak, aby prifnul k drazke valca (POZOR: valec ma dve
drazky: otaanim valca moézete zvolit vhodnu drazku podla priemeru drétu, ktory
sa ma pouzit). Pri zmene priemeru drotu je potrebné vymenit valec aj hrot contaci
(koncova Cast’ horaka, z ktorej je vidiet drét, vychadzaju).

7.  Odskrutkujte koniec horaka (dyzy) a hrot contaci, aby ste ufahgili prechod drétu.

8.  Zatvorte dvere. Zapnite zvaraci stroj.

9.  Stlacajte tlacidlo (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], kym sa nerozsvieti LED dioda MIG
(P6C).

10. Stlacte tlacidlo nacitania drétu na paneli (P4), kym drot nevyjde z pistole.

11. Stlacte bullon (P5B), aby ste zvolili rezim zvarania [2T / 4T]. 2T znamena dvoj-

stupniovy protiklad: zvara¢ za¢ne zvarat po stlaceni tlacidla horaka a zastavi sa,
ked sa bulén uvolni. 4T znamena 4-fazovy kontrast: zvara¢ za¢ne zvarat po stlaceni
tlacidla horaka; uvolnite tlacidlo pre pokraovanie vo zvarani; Lo zastavte zvaranie,
znova stlacte a uvolnite bullon.
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12. Nastavte zvaracie napatie pomocou gombika (P2), rychlost drotu pomocou gombika
(P1) a indukénost pomocou gombika (P3).

MIG ALUMINUM: (MODELY OCAKAVANE OD EURO KONEKTORA)

Daleko MIG zvaranie hlinikovym drétom il je potrebné na pripravu stroja s prisluSnou
HLINIKOVOU ZVARACOU SUPRAVOU zlozenou z teflénového plasta, vrtaka, valéeka.
Teraz postupujte tak, ako je uvedené v odseku “MIG”. V tomto pripade pouZzite Cisty argon.

MOG INSTALLATION (BEZ PLYNU) (FIG A-3):
1. Vypnite zvaraci stroj.

2. Pripojte kabel plynu / nogasu (C) k zapornej zapornej zasuvke “-" a uzemneniu
clamp konektor (B) k kladnej kladnej zasuvke “+”.
3. Vykonajte kroky 5-12 podra instalacie MIG / MAG.
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INSTALACIA MMA (FIG A-4):
1. Vypnite zvaraci stroj

2. Pripojte konektor uzemnenia clamp (B) na zapornd zasuvku “-" a konektor drziaka
elektrody (I) na kladnu zasuvku “+” na zvaracke. vloZzte elektrédu do drziaka
elektrody (1); Priemer a typ sa musia zvolit podia zvaracieho pradu a podla hrabky
a typu kusu, ktory sa zvara.

3. Zapnite zvaraci stroj.

4. Stlacajte tlagidlo (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], kym sa nerozsvieti MMA (P6A).
Otacanim gombika (P1) nastavte zvaraci prud.

5. Pri pouzivani réznych typov elektrod postupujte podia polarity uvedenej na obale

obsahujucom elektrédy. Opatrnost. V tomto okamihu bude na zvaracich svorkach
pritomné napatie.

INSTALACIA TIG LIFT AUTOMATIC (FIG A-5):
1. Vypnite zvaraci stroj

2. Pripojte konektor uzemnenia clamp (B) na kladny konektor “+" a " horaka (H) na
zapornu zasuvku “-” zvaracieho stroja.
3. Pripojte konektor plynového potrubia horaka k valcu (A).
4.  Zapnite zvaraci stroj.
5.  Stlacajte tlacidlo (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], kym sa nerozsvieti TIG LIFT LED
(P6B). Otacanim gombika (P1) nastavte prad po¢as procesu zvarania
TOUCH

Elektronike nalezi umiesci¢ w miejscu spawania.

LIFT
Zdvihnite elektrédu do vzdialenosti priblizne 2-5 mm od
zvaraného dielu.

TEPELNA OCHRANA
Ak je stroj pouzivany daleko od tvrdého pracovného cyklu, zariadenie na tepelnt ochranu
ochrani stroj pred prehriatim. ZIta LED svieti indikuje, Ze tepelna ochrana je zapnuta (P8).

UDRZBA
Akykolvek zasah udrzby musi vykonavat kvalifikovany personal v stlade s normou {IEC
60974-4).
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URUN AGIKLAMASI

Bu cihaz, MIG/IMAG/MOG, MMA elektrot ve TIG LIFT kaynagi i¢in uygun bir dogru akim
(DC) invertér jeneratoriidiir. On panelden kaynak parametrelerini ayarlamak mimkiinddir.
Kaynak makinesinde asiri gerilim koruma devresi, asiri akim ve asiri isinma vardir.

KURMA

Kurulum, IEC 60974-9 standardina ve ulusal ve yerel yonetmeliklere uygun olarak kali-
fiye personel tarafindan gergeklestiriimelidir. Besleme voltaji musi, vol ile eslesirtage Uriin
Uzerinde bulunan teknik veri plakasinda belirtilmistir. Makineyi, giic kaynagi ve koruma
ozellikleri (sigorta ve / veya diferansiyel) gereken akimla uyumlu olan bir sistemde kullanin,
cok daha fazla ayrinti, makineye yapistirilmis plakada gosterilen verilere bakin. Kaynakgl,
besleme voltaji nominal voltaja gére %15’lik + oraninda dalgalandiginda makinenin normal
sekilde tao galismasini saglayan bir voltaj dengeleme cihazi gli¢ kaynagi ile donatiimistir.

ASIRI SICAKLIK KORUMASI

Iménemli: Kaynak makinesi spesifikasyonlarinin étesinde kullanildiginda, il bir cihaz
tarafindan korunur Tayland gli¢ kaynagini keser lo | lo cool izin verir. Fanlar devreleri
sogutmak igin calismaya devam etse bile inverter karti kapalidir. Bu durumda il noi kaynak
yapmak mimkinddr.

NASIL KULLANILIR
Uyari: Kaynak makinesini galistirirken giivenlik genel kilavuzunda gerekli tiim onlemleri
alin, kaynak iglemiyle ilgili riskleri dikkatlice okuyun.

TANIM FIG. A1

P1. Tel hiz digmesi (MIG) / Amp (MMA/ TIG LIFT)
P2. Gerginlik Ayar Digmesi (MIG) / Ark Kuvveti (MMA)
P3. Endiktans ayar digmesi (MIG)

P4. Hizl tel besleme butonu

P5A. MIG / TIG / MMA digmesi

P5B. 2T/4T dugmesi

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P7A. LED 2T - P7B. LED 4T

P8. Termal koruma LED gostergesi

P9. LED AGIK

P10. LED ARK KUVVETI

P11. Gerilim LED’i (MIG)

P12. Amp LED’i (MMA / TIG LIFT)

P13. Kablo Hizi LED’i

P14A. DX - P14B'yi gorintileyin. SX'i goruintile

KURULUM PROSEDURLERI
MIG/MAG KURULUMU (FIG A-2):

1. Kaynak makinesini kapatin.

2. Silindir tertibati (A) ve gaz ayari. Silindir arkadan sabitlenmeli ve bir zincirle sabit-
lenmeli, birlikte verilmelidir. Basing dusiriicliyl doldurun ve ardindan gaz kazani
basincini 5 ila 25 litre / dakika arasinda ayarlayin.

3. Topraklama kelepgesinin konektoriini (B) eksi “-” ye ve gaz | gaz kablosunu (C)
pozitif “+” pozitif sokete baglayin.

4. MIG torg konektoriini (D) merkezi euro soketine (euro konektorii) (E) yerlestirin ve
halka somunu sikin.

5. Yan paneli agin ve teli makine bélmesine yerlestirin, ardindan bobini makara tutucu-

suna yerlestirin ve sikin.

Rulonun oluguna yapismasini saglamak igin teli tel besleyiciye yerlestirin (DIKKAT:

silindirin iki olugu vardir: silindiri cevirerek kullanilacak telin ¢apina gére uygun olugu

segebilirsiniz). Telin capi degistiginde, hem silindiri hem de contaci ucunu (telin
ciktigi gorilen torcun ug kismi) degistirmek gerekir.

Torcun (nozul) ucunu ve contaci ucunu lhe telinin gegisini kolaylastirmak igin sokin.

Kapiyi kapat. Kaynak makinesini agin.

MIG LED'i (P5A) yanana kadar (P6C) [MMA/TIG LIFT/MIG] tusuna basin.

Tel tabancadan ¢ikana kadar panel (P4) izerindeki tel ylikleme diigmesine basin.

Kaynak [5T / 2T] modunu segmek igin bullon’a (P4B) basin. 2T, iki asamali bir contrai

anlamina gelir: kaynakgl, tor¢ digmesine basildiginda kaynak yapmaya baslar ve

kilge serbest birakildiginda durur. 4T, 4 fazl bir kontra anlamina gelir: kaynakgl,
tor¢ digmesine basildiginda kaynak yapmaya baslar; kaynaga devam etmek igin
digmeyi birakin; Lo kaynak yapmayi birakin, bullona tekrar basin ve birakin.
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12. Dugmeyi (P2) kullanarak kaynak voltajini, digmeyi (P1) kullanarak kablo hizini ve
digmeyi (P3) kullanarak endiiktansi ayarlayin.

MIG ALUMINYUM: (EURO KONNEKTORDEN BEKLENEN MODELLER)
Makineyi teflon kilif, matkap ucu, rulodan olusan uygun ALUMINYUM KAYNAK KiTi ile
hazirlamak i¢in aliminyum tel il ile uzak MIG kaynagi gereklidir. $imdi “MIG” paragrafinda
sunuldugu gibi devam edin. Bu durumda saf argon kullanin.

MOG TESISATI (GAZSIZ) (FIG A-3):

1. Kaynak makinesini kapatin.

2. Gaz/ gazsiz kabloyu (C) negatif “-" negatif sokete ve toprak clamp konektoru (B)
pozitif “+” pozitif sokete baglayin.

3. MIG/MAG kurulumuna goére 5-12 arasindaki adimlari gergeklestirin.

KURULUM MMA (FIG A-4):
1. Kaynak makinesini kapatin
2.  Toprak kelepgesinin konektoriini (B) negatif “-” soketine ve elektrot tutucunun ko-

nektorlini (I) kaynak makinesindeki pozitif “+” soketine baglayin. Elektrodu elektrot
tutucusuna (1) yerlestirin; Cap ve tip, kaynak akimina gore segilir ve kaynak yapilac-
ak parcanin kalinligina ve tipine gére segilir.

3.  Kaynak makinesini agin.

4.  MMA (P5A) yanana kadar (PMA/TIG LIFT/MIG] tusuna basin. Kaynak akimini ayar-
lamak igin righi dugmesini (P1) gevirin.

5. Cesitli elektrot turlerini kullanmak igin, elektrotlari iceren paket tizerinde belirtilen ku-
tuplari takip edin. Dikkat. Bu anda kaynak kelepgelerinde bir voltaj mevcut olacaktir.

KURULUM TIG LIFT OTOMATIK (FIG A-5):

1. Kaynak makinesini kapatin

2. Toprak kelepgesinin konektorini (B) torcun (H) pozitif “+” ve “” konektoriini kaynak
makinesinin negatif “-” soketine baglayin.

Torg gaz borusu konektoriini silindire (A) baglayin.

Kaynak makinesini agin.

TIG LIFT LED (P5B) yanana kadar (P6A) [MMA/TIG LIFT/MIG] tusuna basin.
Digmeyi (P1) cevirerek kaynak islemi sirasinda akimi ayarlayin.

abw

TOUCH

Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

LIFT
Elektrodu kaynak yapilan pargadan yaklasik 2-5 mm uzaga
cekin.

TERMAL KORUMA
Makine gok zor bir ¢alisma déngusiinde kullanilirsa, termal koruma cihazi makineyi ortala-
ma isinmadan koruyacaktir. Sari LED ACIK, termal korumanin agik oldugunu gésterir (P8).

BAKIM
Herhangi bir bakim miidahalesi, {IEC 60974-4) standardina uygun olarak kalifiye personel
tarafindan gergeklestiriimelidir.
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« Cordon de soldadura poroso

Mal contacto entre la pinza de masa y la pieza
Distancia o inclinacion incorrecta de la antorcha
Demasiado poco gas

Piezas humedas

Limpiar de incrustaciones

La distancia entre la antorcha y la pieza debe ser de 5-10 mm;
La inclinacion no debe ser inferior a 60° con respecto a la pieza.
Aumentar la cantidad

Secar con una pistola de aire caliente u otro medio

RICERCA DEL GUASTO RAGIONI RIMEDIO
« Il filo non avanza quando la ruota « Sporco sulla punta dell’'ugello guidafilo « Soffiare con aria
; B q « La frizione dell'aspo svolgitore & eccessiva « Allentare
motrice gira - . -
« Torcia difettosa « Controllare guaina guidafilo
« Ugello di contatto difettoso « Sostituire
« Alimentazione del filo: presenza di scatti |« Bruciature nell’'ugello di contatto « Sostituire
o intemittenza « Sporco sul solco della ruota motrice « Pulire
«» Solco sulla ruota motrice consumato « Sostituire
Q « Arco spento « Cattivo contatto tra pinza di massa e pezzo + Stringere la pinza e controllare
= p P P « Pulire o sostituire ugelli di contatto e guida gas
« Cattivo contatto tra pinza di massa e pezzo + Pulire dalle incrostazioni
) S ’ h f « La distanza fra la torcia e il pezzo deve essere di 5-10 mm;
. « Distanza o inclinazione sbagliata della torcia P : oo
« Cordone di saldatura poroso TropDO DOCO 0as « L'inclinaazione non meno di 60° rispetto al pezzo.
* 1roppO poco g . Aumentare la quantita
o Pezzi umidi . ) .
« Asciugare con una pistola ad aria calda o altro mezzo
« La macchina cessa improvvisamente di |« La macchina si & surriscaldata per un uso eccessivo . ) —
. b s « Lasciare raffreddare la macchina per almeno 20-30 minuti
funzionare dopo un uso prolungato e la protezione termica & intervenuta
GB
TROUBLESHOOTING REASONS REMEDY
. The wire does not advance when the « Dirton Fhe tip of the wire guide nqzzl_e « Blow with air
drive wheel rotates o Excesslve tension on the spool winding clutch « Loosen _ .
« Defective torch « Check wire guide sheath
« Defective contact nozzle « Replace
« Wire feed: presence of jerks or « Burns on the contact nozzle « Replace
intermittency « Dirt on the groove of the drive wheel « Clean
« Worn groove on the drive wheel « Replace
Ol. pullarc « Poor contact between ground clamp and workpiece  |° Tighten the clamp and check .
= « Clean or replace contact nozzles and gas guide
« Clean off deposits
« Poor contact between ground clamp and workpiece |« The distance between torch and workpiece should be 5-10mm;
L « Incorrect torch distance or inclination « The inclination should be no less than 60° relative to the
« Porosity in the weld bead . )
« Too little gas workpiece.
« Wet workpieces « Increase the quantity
« Dry with a hot air gun or other means
« The machine suddenly stops working « The machine has ovgrheated_due to excessive use . Allow the machine to cool for at least 20-30 minutes
after prolonged use and the thermal protection has intervened
F
DEPANNAGE RAISONS REMEDE
« Saleté sur la pointe de la buse de guidage du fil -
« Le fil ne progresse pas lorsque laroue |« Tension excessive sur 'embrayage de déroulement |° gce)gi;f;errr:p/ec de Fair
motrice tourne de la bobine RV . . .
. Torche défectueuse « Vérifier la gaine de guidage du fil
« Buse de contact défectueuse « Remplacer
« Alimentation du fil : présence de a-coups |« Brdlures sur la buse de contact « Remplacer
ou d'interruptions « Saleté dans la gorge de la roue motrice « Nettoyer
0) « Gorge usée sur la roue motrice « Remplacer
= e . . . « Serrer la pince et vérifier
=|. Arc éteint « Mauvais contact entre la pince de masse et la piéce .
« Nettoyer ou remplacer les buses de contact et le guide gaz
. Mauvais contact entre la pince de masse et la piece | Nettoyer les dépdts
« Distance ou inclinaison incorrecte de la torche : L? d|§tapce entre I.a torcrle et. Ia'p!ece d?'t eire de5a10 mm;
« Cordon de soudure poreux . Trop peu de gaz « Linclinaison ne doit pas étre inférieure a 60° par rapport a la piece.
"op P 9 « Augmenter la quantité
« Piéces humides X ) .
« Sécher avec un pistolet a air chaud ou autre moyen
« La machine s’arréte soudainement de « La machine a surchauffé en raison d’une utilisation . - . . N .
h A I . : f f . « Laisser refroidir la machine pendant au moins 20 a 30 minutes
fonctionner aprés une utilisation prolongée |excessive et la protection thermique est intervenue
E
BUSQUEDA DE AVERIAS RAZONES RAZONES
. El alambre no avanza cuando la rueda |° Suciedad en la punta del boquilla guia de alambre « Soplar con aire
motriz qira « Excesiva tension en el embrague del devanador « Aflojar
9 « Antorcha defectuosa « Verificar funda guia de alambre
« Boquilla de contacto defectuosa « Reemplazar
« Alimentacion del alambre: presencia de |« Quemaduras en la boquilla de contacto « Reemplazar
saltos o intermitencia « Suciedad en la ranura de la rueda motriz « Limpiar
« Ranura desgastada en la rueda motriz +« Reemplazar
o ’ . « Apriete la pinza y verifique
=g Arco apagado « Mal contacto entre la pinza de masa y la pieza . Limpiar o reemplazar boquillas de contacto y guia de gas

« La maquina se detiene repentinamente
después de un uso prolongado

« La maquina se ha sobrecalentado debido a un uso
excesivo y la proteccién térmica ha intervenido

Dejar enfriar la maquina durante al menos 20-30 minutos
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« Schwacher Lichtbogen

Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme und
Werkstlick

Klemme festziehen und lberprifen
Kontaktbrenner- und Gasflihrungsdiisen reinigen oder ersetzen

« Porige Schweil3naht

« Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme und
Werkstlick

« Falscher Abstand oder Neigungswinkel der
Brennerdiise

« Zu wenig Gas

« Feuchte Werkstiicke

FEHLERSUCHE GRUNDE ABHILFE
. Der Draht bewegt sich nicht vorwiirts + Schmutz an der Spitze der Drahtfihrungsdiise « Mit Luft auspusten
: ) ’ « UbermaRige Spannung an der Spulenwickelkupplung |« Lockerung
wenn das Antriebsrad sich dreht . - .
« Defekter Brenner « Drahtfihrungshiille Uiberpriifen
« Defekter Kontaktbrenner « Ersetzen
« Drahtzufuhr: Vorhandensein von Ruckeln|« Brennspuren an der Kontaktbrennerdiise « Ersetzen
oder Unterbrechungen « Schmutz in der Nut des Antriebsrades « Reinigen
« Abgenutzte Nut am Antriebsrad o Ersetzen

Ablagerungen entfernen

Der Abstand zwischen Brenner und Werkstlick sollte 5-10 mm
betragen;

« Die Neigung sollte nicht weniger als 60° zum Werkstlick betragen.
« Die Menge erhéhen

« Mit einem HeiRluftgebldse oder einem anderen Mittel trocknen

« Die Maschine stoppt plétzlich nach

|__llangem Gebrauch

Uberhitzt und der Warmeschutz ist aktiviert

« Die Maschine hat sich durch ibermafRigen Gebrauch

« Die Maschine mindestens 20-30 Minuten abkihlen lassen

NL
STORING ZOEKEN REDENEN OPLOSSING
. De draad beweegt niet vooruit wanneer |° ¥ui| op de pun_t van het draadgt_aleidingsmc_)ndstuk Blazen met lucht
het aandrijfwiel draait « Te veel spanning op de spoelwikkelkoppeling Losmaken‘ .
« Defecte toorts Draadgeleidingsmantel controleren
« Defect contactmondstuk Vervangen
« Draadaanvoer: aanwezigheid van « Brandingen op het contactmondstuk Vervangen
haperingen of onderbrekingen « Vuil in de groef van het aandrijfwiel Reinigen
« Versleten groef op het aandrijfwiel Vervangen

Slecht contact tussen de massaklem en het werkstuk

Klem aandraaien en controleren

« Svag ljusbage

Dalig kontakt mellan jordklamman och arbetsstycket

ol Zwakke boog : Contactmondstukken en gasgeleiders reinigen of vervangen
= Aanslag verwijderen
« Slecht contact tussen de massaklem en het werkstuk |« De afstand tussen de toorts en het werkstuk moet 5-10 mm zijn;
P « Verkeerde afstand of hoek van de toorts De hoek moet niet minder dan 60° ten opzichte van het werkstuk
« Poreuze lasnaad T o "
« Te weinig gas zijn.
« Vochtige werkstukken « De hoeveelheid verhogen
« Drogen met een heteluchtpistool of ander middel
. De machine stopt plotseling na langdurig | De '.“aC“i”e is ove_rverhit geraakt t_ioor overmatig . . .
gebruik _geerIk en de thermische bescherming heeft « Laat de machine minstens 20-30 minuten afkoelen
ingegrepen
NO
FEILSGKING ARSAKER LOSNING
. . . « Sgppel pa spissen av ledningens veiledningsdyse « Blas med luft
Ar?;ﬁﬂgl E;\éfgfr seg ikke fremover nar « For mye spenning pa spoleviklingskoblingen o Lgsne
« Defekt fakkel « Kontroller ledningsfgringshylsen
« Defekt kontaktmunnstykke « Erstatt
« Tradmating: tilstedeveerelse av rykk eller |« Brannskader pa kontaktmunnstykket « Erstatt
avbrudd « Sgppel i sporet til drivhjulet « Rengjor
« Slitt spor pa drivhjulet « Erstatt
- . . « Stram klemmen og sjekk
% « Svak bue « Darlig kontakt mellom jordklemmen og arbeidsstykket . Rengjar eller erstatt kontaktmunnstykker og gassveiledning
« Rens av avleiringer
« Darlig kontakt mellom jordklemmen og arbeidsstykket |« Avstanden mellom brenneren og arbeidsstykket bgr vaere 5-10
) N « Feil avstand eller vinkel pa brenneren mm;
+ Poregs sveisetrad « For lite gass « Vinkelen bgr ikke vaere mindre enn 60° i forhold til arbeidsstykket.
« Fuktige arbeidsstykker « @k mengden
« Tork med varmluftspistol eller annet middel
« Maskinen stopper plutselig etter « Maskinen har overopphetet pa grunn av overdreven . . - .
langvarig bruk bruk, og termisk beskyttelse har tradt i kraft » La maskinen avkjales i minst 20-30 minutter
SE
FELSLOKNING ORSAKER LOSNING
« Smuts pa spetsen av ledningens
« Traden ror sig inte framat nar drivhjulet |vagledningsmunstycke ' E(I)ésss;ned luft
roterar « For mycket spanning pa spolekopplingen . Kontrollera ledningsmanteln
« Defekt svetsbrannare
« Defekt kontaktdyse Ersatt
« Tradmatare: narvaro av ryckningar eller | Brannskador pa kontaktdysan Ersatt
avbrott « Smuts i sparet pa drivhjulet Rengor
o . Sliten spar pa drivhjulet Ersétt
= Spéann klamman och kontrollera

Rengor eller byt ut kontaktdysor och gasledare

« Porig svetsstrang

Dalig kontakt mellan jordklamman och arbetsstycket
Fel avstand eller vinkel pa brannaren

For lite gas

Fuktiga arbetsstycken

Rengor fran avlagringar

Avstandet mellan brénnaren och arbetsstycket ska vara 5-10 mm;
Vinkeln bor inte vara mindre an 60° i forhallande till arbetsstycket.
Oka mangden

Torka med varmluftspistol eller annat medel

e o o o oo oo o o o

« Maskinen slutar plétsligt efter langvarig
anvandning

« Maskinen har éverhettats pa grund av 6verdriven
anvandning och termisk skydd har ingripit

« Lat maskinen svalna i minst 20-30 minuter
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« Porowaty szew spawalniczy

« Zly kontakt miedzy zaciskiem uziemiajgcym a czescig
roboczg

« Niewfasciwa odlegtos¢ lub kat palnika

« Zbyt mafo gazu

« Wilgotne czesci robocze

FEJLFINDING ARSAGER LOSNING
. - . « Snavs pa spidsen af ledningens vejledningsdyse « Blees med luft
;‘r;l\—/ﬁ}ﬂfeq E:t\éi?er sig ikke fremad, nar « For meget spaending pa spolekoblingen « Losne
« Defekt svejsebraender « Kontroller ledningsmantlen
« Defekt kontaktmundstykke « Erstat
« Tradfremfering: tilstedeveerelse af ryk « Forbreendinger pa kontaktmundstykket « Erstat
eller afbrydelser « Snavs i sporet pa drivhjulet « Rengear
o « Slidt spor pa drivhjulet o Erstat
S| Svag lysbue « Darlig kontakt mellem jordklemmen og arbejdsstykket . ggigg?:nn;?selgf?%ﬁgktmundstykker oq gasledere
- . . « Rens af aflejringer
: Egrrll(lgrlt(g?st?akr: dmeel:leern\]/iﬁ(rglk Leémbnr];r;é)é;r:;bejdsstykket « Afstanden mellem breenderen arbejdsstykket skal vaere 5-10 mm;
« Porgs svejsesgm . For lidt gas « Vinklen bgr ikke veere mindre end 60° i forhold til arbejdsstykket.
. Fugtige arbejdsstykker + g meengden
« Tor med varmluftspistol eller andet middel
« Maskinen stopper pludselig efter « Maskinen er overophedet pa grund af overdreven . Lad maskinen kale af i mindst 20-30 minutter
langvarig brug brug, og termisk beskyttelse har grebet ind
FIN
VIANMAARITYS SYYT KORJAUS
« Likaa langanohjaimen karjessa « Puhaltaa ilmalla
« Lanka ei etene, kun ajopyora pyorii « Liian paljon jannitysté kelojen kytkimessa « Loysaa
« Viallinen poltin « Tarkista langanohjainhylsy
« Viallinen kosketusnokka « Korvaa
« Langansy6ttd: nykimisen tai katkeilun « Palovammat kosketusnokassa « Korvaa
lasnaolo « Likaa ajopydran urassa « Puhdista
« Kulunut ura ajopy6rassa « Korvaa
o Heikko kaari « Huono kosketus maadoituspuristimen ja « Kirista puristin ja tarkista
=\ tybkappaleen valilla « Puhdista tai vaihda kosketusnokat ja kaasunohjaus
« Huono kosketus maadoituspuristimen ja « Puhdista kerrostumat
tyokappaleen valilla « Polttimen ja tydkappaleen vélinen etaisyys tulisi olla 5-10 mm;
« Huokoinen hitsisauma « V&ara etaisyys tai kulma polttimelle « Kulman tulee olla vahintédan 60 astetta tyokappaletta kohti.
« Liian vahan kaasua o Lisda maaraa
« Kosteita tyokappaleita « Kuivaa kuumailmapistoolilla tai muulla keinolla
j-é::ggg pysahtyy akillisesti pitkdn kayton j.a Iépmngbilg}r:ngﬂﬁ?;’:ﬂall|sen kayton seurauksena . Anna koneen jashtya vahintédn 20-30 minuuttia
RU
OTNAOKA NMPUYUHDI PELWWEHUE
« MPOBONOKA HE NPOABMIAETCR, KOIA « [psA3b Ha KOHLEe cona HanpaensLLero Nposoaa « MpogyTb BO34YXOM
HDUBOIHOE KONECo BDA aeTc;l’ o Crnvwkom GonbLuoe HanpskeHne Ha MmydTe KaTywkm |« Ocnabutb
p1BOA pawy « HewncnpasHbil ropenka « [MpoBepuTb 060M04KYy HaNpPaBnAKLWEro Nnposoda
« HewncnpaBHoe KOHTakTHOe Comnno « 3ameHuTb
« Mogaya NpoBONOKU: HanNMyMe pbiBKOB « OXOru Ha KOHTaKTHOM corne « 3ameHuTb
nnu nepeboes « [psA3b B KaHaBKe NPVBOAHOrO Koneca o OunctuTb
« VI3HOLWEHHbIV ENob Ha NPUBOAHOM Konece « 3aMeHuUTb
n o o 3aTsHyTb 3aKMM 1 NPOBEPUTL
« Cnabas gyra + 1 17IOXOM KOHTAKT MEM(IY SEXMOM 3a3EMIIEHUA 1 o OUNCTUTB NN 3aMEHUTL KOHTAKTHbIE COMnfa v ra3oBble
O] netanbio <
= HanpasuTenu MopucThIii LWoB
= « PacctosiHne mexay ropenkon 3aroToBKOW AOMKHO 6bITe 5-10 Mm;
« HenpasunbHoe pacctosiHne nnu yron dakena « Yron He gomkeH 6biTb MeHee 60° OTHOCUTENBHO 3aroTOBKU.
o [Noxow KOHTaKT Mexay 3aX1MoM « Cnvwkom mano rasa « YBENMYnTb KONNYeCcTBO
3a3eMneHns 1 getansto « BnaxHble 3arotoBku o BbICyLWNTb ropsiynm BO3ayXOM Unu apyrum cnocotom
o OUNCTUTB OT OTNIOXKEHWUN « MalumHa BHe3anHo OCTaHaBMNMBAETCS MOCNE NPOAOIIXUTENBHOTO
VCMonb30BaHNS
« MawwuHa neperpenacb ns-3a
4pe3MepPHOro UCMonb3oBaHUs, U « 3aluTa BCTynuna B Aeilcteune « [lanTe MalmHe oCTbITb Kak MUHUMYM 20-30 MUHYT
TepMuyeckas
PL
USTALENIE AWARII PRZYCZYNY ROZWIAZANIE
D . . « Brud na koncu dyszy prowadzgcej drut « Odmuchaj powietrzem
« Drut nie porusza sig do przodu, gdy koto Zbyt duze napiecie n rzeale zwiiani wi Poluzul
napedowe obraca sie + £Dyt duze napiecié na sprzegie zwijania ce e Toluzu )
« Uszkodzony palnik « Sprawdz ostone prowadzenia drutu
« Uszkodzona dysza kontaktowa « Zamien
« Podawanie drutu: obecno$¢ szarpania |« Oparzenia na dyszy kontaktowej o Zamien
lub przerw « Brud w rowku kota napedowego « Wyczysc
o Zuzyty rowek w kole napedowym « Zamien
. Staby fuk « Zty kontakt miedzy zaciskiem uziemiajgcym a cze¢scig [« Naciagnij zacisk i sprawdz
o roboczg « Wyczys$¢ lub wymien dysze kontaktowe i prowadzenie gazu
= « Wyczy$é z osadow

« Odlegto$¢ miedzy palnikiem a czg$cig roboczg powinna wynosi¢
5-10 mm;

« Kat nie powinien by¢ mniejszy niz 60° w stosunku do czesci
robocze;j.

o Zwigksz ilo$¢

« Wysusz gorgcym strumieniem powietrza lub innym sposobem

« Maszyna nagle przestaje dziata¢ po
dtugotrwatym uzytkowaniu

« Maszyna przegrzata sie z powodu nadmiernej
eksploataciji, i ochrona termiczna zadziatata

« Pozwol maszynie ostygnac¢ przez co najmniej 20-30 minut
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« Gazalti kaynagi delikli kaynak dikisi

« Toprak kelepcesi ve parca arasindaki kot temas
« Torch mesafesi veya egimi yanhs

« Yetersiz gaz
« Islak pargalar

Yapiskanlari temizle

Torch ile parca arasindaki mesafe 5-10 mm olmalidir;
Egim en az 60° olmalidir.

Gaz miktarini artirin

Sicak hava tabancasi veya baska bir yontemle kurutun

ODSTRANOVANI PORUCH PRICINY RESENI
. . . 5 .|+ Spina na konci vedené trysky « Vypustit vzduchem
Lol?gittzginepohybwe vpred, kdyZ se hnaci |, Prilisné napéti na spojce civky « Uvolnit
« PoSkozeny horak « Zkontrolujte obal vedeni dratu
« Poskozena kontaktni tryska o Vymeénit
« Podavani dratu: pfitomnost Skubani - Popaleniny na kontaktni trysce « Vyménit
nebo preruseni « Spina ve stopce hnaciho kola o Vycistit
« Obracena stopka na hnacim kole o Vyménit
O|. Slaby oblouk « Spatny kontakt mezi uzemrovacim svorkou a « Zatahnéte svorku a zkontrolujte
= ) Y pracovnim kusem « Vycistit nebo vyménit kontaktni trysky a privodce plynem
. Spatny kontakt mezi uzemriovaci svorkou a ) C'St(?m od usazenin . M .
pracovnim kusem « Vzdalenost mezi hofakem a pracovnim kusem by méla byt 5-10
S . . P . . - mm;
« Porovity svafovaci ev - Egﬁgl’r?]\g?: ;\;IﬁilenOSt nebo Uhel hofaku « Uhel by nemél byt mensi nez 60° vzhledem k pracovnimu kusu.
. VIhké kusy préce « Zvysit mnozstvi
« Vysuste horkym vzduchem nebo jinym zplsobem
;)OSutir%énna}hle zastavi po dlouhém ;ersnggjn?%gr:?:rzzlZk;/:glhr::dmernemu pouzivani a . Nechte stroj alespoii 20-30 minut vychladnout
SK
ODSTRANOVANIE PORUCH PRICINY RYCHLE RIESENIE
o . ) « Spina na konci vedenia trysky « Vysusit vzduchom
anz?éiilgzzo:t)a{?égje dopredu, ked sa « Prilisné napatie na spojke cievky « Uvolnit
« PoSkodeny horak « Skontrolujte obal vedenia drétu
« Poskodena kontaktna tryska « Vymenit
« Podavanie drétu: pritomnost trhania - Popaleniny na kontaktnom tryske « Vymenit
alebo preruseni « Spina v drazke hnacieho kolesa « Vycistit
« ZoS$lapany drazka na hnacom kole « Vymenit'
Ol. slaby obluk « ZIy kontakt medzi uzemnovacou svorkou a « Zatiahnut svorku a skontrolovat
3 ° Y pracovnym kusom « Vydistit alebo vymenit kontaktné trysky a vodi¢e plynu
. . « « Cistenie od usadenin
;)ég)tg;:ﬁlﬁun;g%z' uzemfiovacou svorkou a « Vzdialenost medzi horakom a pracovnym kusom by mala byt 5-10
« Pérovity zvarovy Sev « Nespravna vzdialenost alebo uhol horaka mm, v PR X
Prilis malo plynu « Uhol by nemal byt mensi ako 60° voci pracovnému kusu.
: j . « Zvy$it mnozstvo
» Vihké pracovné kusy « Vysuste horicim vzduchom alebo inym spésobom
« Stroj nahle zastavi po dlhodobom « Stroj sa prehrial v désledku nadmerného pouzivania . . 5 L -
pouii\iani P a tepejlné gchrana zasiahla P « Nechaijte stroj aspor 20-30 minut vychladnut
TR
ARIZA TESPITI SEBEPLER cOozZuMm
. Mekanik tekerlek déndiigiinde tel « Tel kilavuz ucunun ucunda kir « Hava ile temizleme
ilerlemivor 9 « Sarici frizyonu fazla « Sikma
Y « Ariza gosteren fener « Tel kilavuz kilifini kontrol et
« Ariza gosteren temas ucu « Degistir
« Tel besleme: Titreme veya kesinti var « Temas ucu yaniklar « Degistir
mi? « Mekanik tekerlek yuvasinda kir « Temizle
® « Mekanik tekerlek yuvasi asinmis « Degistir
o L . R « Kelepgeyi sikin ve kontrol edin
= Sonik ark » Toprak kelepgesi ve parga arasindaki kétil temas « Temas uclari ve gaz kilavuzlarini temizleyin veya degistirin

« Makine uzun sireli kullanimdan sonra
aniden calismayi durdurur

« Makine asiri kullanimdan dolayi asiri 1sindi ve termal
koruma devreye girdi

« Makinenin en az 20-30 dakika sogumasini bekleyin
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PARAMETRI DI OPERAZIONE - OPERATING PARAMETERS - PARAMETRES DE FONCTIONNEMENT- PARAMETROS OPERATIVOS - BETRIEBSPARAMETER

NAPAMETPbI PABOTbI

MMA
Electrode size [mm] 1,6 2,0 2,5 3,2 4,0 5,0
Rutile 30-55 A 45-70 A 50-100 A 80-130 A 120-170 A 150-250 A
AWS E6013
Basic 50-75 A 60-100 A 70-120A 110-150 A 140-200 A 190-260 A
AWS E7018
Stainless Steel
A s 25-35 A 30-60 A 40-80 A 70-100 A 90-140 A
Cast Iron
st o 40-80 A 70-100 A 80-140 A 90-170 A
TIG
zg I Pl Iz (A) E (L/min)
T (mm) Ll MIN MAX
05 1.0 3540 4-6
0.8 1.0 35-45 4-6
1.0 1.6 40-70 5-8
1.5 1.6 50-85 6-8
20 2025 80-130 8-10
3.0 2.5-3.0 120-150 10-12
MIG
$G20,6 $G20,8 $G21,0 FLUX 0,8/0,9
tm WIRE MIG WIRE MIG WIRE MIG WIRE MIG
0,8 75-85 | 170-180 | 55-65 | 135-145 | 45-55 | 130-140 | 30-40 | 13,0-140
1-1,2 105-115 | 185-195 | 75-85 | 155-165 | 50-60 | 145-155 | 30-40 | 155-165
2 155-165 | 215-225 | 95-105 | 185-195 | 60-70 | 165-175 | 90-100 | 19,5-205
4 145-155 | 235-245 | 120-130 | 265-275 | 105-115 | 245-255




@ Tab. A1 Duty Cycle - Welding cable

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

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

GB-Welding cables shall meet the requirements of IEC 60245-6 or meet national and local regulations.
Additional information about the current carrying capability of welding cables can be found in EN 50565-1 :2014
F-Les cables de soudage doivent satisfaire aux exigences de la norme 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 informacién adicional sobre la capacidad de transporte de la corrente actual de los cables de soldadura en EN 50565-1: 2014
PT-Os cabos de soldagem devem atender aos requisitos da IEC 60245-6 ou atender aos regulamentos nacionais e locais. 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 Schweil3kabeln finden Sie in EN 50565-1: 2014
RU-CBapouyHble kabenu fomkHbl COoTBETCTBOBaThL TpeboBaHnam MOK 60245-6 nnv HaumoHanbHbIM U1 MECTHBIM HOpMaMm. [1ononHUTenbHyo
MHdOpPMaLMIo O TOKOBeAYLLEel COCOBHOCTN CBapoYHbIX kabenen moxHo HanTn B EN 50565-1: 2014
GR-Ta kaAwdia cuykdAAnong TrpéTrel va TTANpouv TIG attaitioelg Tou [EC 60245-6 ) va TTAnpoUv Toug €BvIKoUG Kail TOTTIKOUG KAaVOoVIGUOUG.
MpdoBeTEG TTANPOPOPIEG OXETIKA PE TNV IKAVOTNTA HETAPOPAS TWV PEUPATWY KaAwdiwv auykOAAnong putropoulv va Bpebolv ato EN 50565-1: 2014
SA- clilkie plalll @S 85 o gl EC 60245-6 bl 5 4k sl 50 5l &
& plalll LS Alall dla i) 5 )8l Ja Aflia) il laa o) Siadl (SEN 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 sudura trebuie sa indeplineasca cerintele IEC 60245-6 sau sa respecte reglementarile nationale si locale.

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

-*-f 25°C

)
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(:\I;t:‘az) Duty Cycle 100% | Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
&a415 | G400 | &300 | & 1145" | & 1'00" | & 0 24"
0' 45" 1' 00" 2' 00" 315" 4' 00" 4' 36"
10 mm2 100A 101A 102A 106A 119A 143A 206A
16 mm2 135A 138A 140A 148A 173A 212A 314A
25 mm2 180A 186A 189A 204A 244 305A 460A
35 mm2 225A 235A 239A 260A 317A 400A 608A

Value based on table D.3 of CEI EN50565-1:2015-02

< 10'
+—>
@ Qo
Y e > <
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(::;??2) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
& o830 | &oo00 | §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 CEI EN50565-1:2015-02
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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 I'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non & assicurata la rispondenza alla compatibilita
elettromagnetica negli ediuci domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che alimenta
gli edipci 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 dell'installatore o dell’utilizzatore vericare che la saldatrice possa essere connessa (se necessario, consultare il gestore
della rete di distribuzione).

Appareils de classe A:

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

Le poste de soudage ne répond pas aux exigences de la norme IEC/EN 61000-3-12 En cas de raccordement de ce dernier 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 edipcios domésticos y en los directamente
conectados a una red de alimentacién 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).

Gerét der Klasse A:

Diese Schweimaschine gentigt den Anforderungen des
technischen Produktstandards fiir den ausschlieSlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beru-ichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngeb&auden
einschlieRlich solcher Gebaude, die direkt tber das &flentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

Die SchweiRmaschine geniigt nicht den Anforderungen der Norm IEC/ EN 61000-3-12. Wenn sie an ein 6entliches Versorgungsnetz
angeschlossen wird, hat der Installierende oder der Betreiber pichtgeméaR unter seiner Verantwortung zu priifen, ob die
Schweifmaschine angeschlossen werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

3tor csapqubM annapat COOTBETCTBYET TEXHUYECKUM CTaHAapTam
Ha NpoAyKUUK. ANs UCKIKYUTENbHOMo UCNONb30BaHNA B
NPOMBILLIIEHHON Cpefe v ANst NPotheCCUOoHarbHOro

uenei. 3To He rapaHTUpyeT cobniofeHne aNeKTPOMarHUTHbIX
COBMECTUMOCTb B JOMALLHUX YCNOBUAX N HENOCPEACTBEHHO B
NOMeLLEHNAX NOAKNIYEHbI K HW3KOBOJLTHON CUCTEME
SJ'IeKTDOCHEG)KeHMR, I'IVITa}OLueH 3aaHusa ansa 6bITOBOMO UCMOMNb30BaHUS

CBapOYHbIii annapat He cooTBeTcTBYeT TpeboBaHusM cTanaapta |[EC / EN 61000-3-12. [JorskeH nv oH 6bITb NOAKMIOYEH K ceTU obLlero
noMb30BaHNs CUCTEMBI, YCTaHOBLLWMK HECET OTBETCTBEHHOCTL 3@ NPOBEPKY NPUrOAHOCTM CaMoro CBapoYHOro annapara ans
NOAKIIOHEHNS K HEMY (MPU HEOBXOAMMOCTY NPOKOHCYNBTUPYMTECH C pacnpeaenuTenbHas ceTeBasi 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
unalidade propssional. Nao é garantida a correspondéncia a
compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
naqueles ligados directamente a uma rede de alimentag&o de baixa
tenséo 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 alimentagéo
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 distribui¢do).

AUTA N uNxavA oUyKOAANGNG CUPHOPQWVETAI JE TA TEXVIKE TTPATUTTO
TIPOIGVTWYV YIa ATTOKAEIOTIKH XPrion O€ Blopnxaviko TepIBAAAoY Kal yia
eTayyeAparieg okotroi. Aev S100QaAifel TN CUMNOPPWON HE TNV
NAEKTPOPAYVNTIKA CUMBATOTNTA GE OIKIOKEG KATOIKIEG KAl XWPOUG
auvdedepévo oe CUOTNHA TPOPOBOTiag XaUNANG TAONG TTOU TPOPOJOTE]
KTipIa Y10t OIKIOKT XPAOT.

n pnxavr) GUykGAANong dev epTTiTTITEl OTIG aTTaITAOEIG Tou TTpoTUTrou IEC / EN 61000-3-12. Mpémel va ouvdebei oe Snudoio dikTuo
ouoTnpa, eival eubivn Tou eyKATaoTATN va eTTaAnBedoel &Ti N idia n unxav) cuykOAANong eival katdAAnAn yia ouvdeon o€ auTriv
(gdv eival aTrapaitnTo, CUNBOUAEUTEITE TO TNV €TaIPEia SIKTUOU Slavopng).

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 corespunde cerin&elor normei IEC/EN 61000-3-12. Daca acesta este conectat la o re&ea de alimentare publica,
instalatorul sau utilizatorul trebuie sa verice daca aparatul de sudura poate conectat (daca este necesar, consulta&i societatea de
distribu&ie).

Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
endast &r avsedda att anvéndas inom industrin och for professionelit
bruk. Overensstammelse med elektromagnetisk kompatibilitet i
hushallsbyggnader och i byggnader som ar direkt kopplade till ett
elnat med lagspanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12. Om den ansluts till ett elnat for allman elférsorjning &r det installatérens
eller anvandarens ansvarighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (om nédvéndigt, 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 teollisuusymparistossa

ja ammattikayttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
standardia. Sahkdmagneettista yhteensopivuutta ei taata
kotitalouskayttdon varattuun matalajannitteiseen séahkéverkkoon
suoraan kytketyissa rakennuksissa.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia. Mikali laite kytketaan julkiseen séhkdverkkoon, on asentajan tai
kayttajan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittda siihen (kysy neuvoa tarvittaessa séhkonjakeluverkon hoitajalta).

Zarizeni tridy A:

Tento svarovaci pristroj vyhovuje poZzadavkum technického
standardu vyrobku urceného pro vyhradni pouziti v
prumyslovém prostredi, k profesionalnim tcelum. Neni zajistena
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach primo pripojenych k napéjeci siti nizkého napeti, ktera
zasobuje budovy pro domaci pouziti.

Svarovaci pristroj nespinuje 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 zvéraci pristroj vyhovuje pozZiadavkam technického $tandardu
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 napatia, ktora zasobuje
budovy pre doméce pouZitie.

Zvaraci pristroj nesplna poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti instalatér, alebo uzivatel,
zodpoveda za overenie toho, ci je mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi konzultovat spravcu rozvodne;j siete).

Naprava A razreda:

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

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12. Ce ga poveZemo v javno napajalno 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 provjeriti da li se stroj za varenje moze spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja
mrezom).




GB - EU Ecodesign Information

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

Component

Critical Raw Material

Printed circuit boards

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

Plastic components

Antimony, Baryte

Electrical and electronic components

Antimony, Beryllium, Magnesium

Metal components

Beryllium, Cobalt, Magnesium, Tungsten, Vanadium

Cables and cable assemblies

Borate, Antimony, Baryte, Beryllium, Magnesium

Display panels

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

Batteries

Fluorspar, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Magnesium

IT - Informazioni sulla progettazione ecocompatibile in UE

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

Componente

Materia prima essenziale

Schede a circuito stampato

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

Componenti plastiche

Antimonio, barite

Componenti elettriche ed elettroniche

Antimonio, berillio, magnesio

Componenti metalliche

Berillio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio

Cavi e cavi assemblati

Borato, antimonio, barite, berillio, magnesio

Pannelli di visualizzazione

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

Batterie

Fluorite, terre rare pesanti, terre rare leggere, magnesio

F - Informations sur I’écoconception de ’'UE

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

Composant

Matiére premieére critique

Cartes de circuits imprimés

Baryte, bismuth, cobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, terres rares lourdes, terre
rares légéres, niobium, métaux du groupe du platine, scandium, silicium métal, tantale, vanadium

Composants en plastique

Antimoine, Baryte

Composants électriques et électroniques|

Antimoine, béryllium, magnésium

Composants métalliques

Béryllium, cobalt, magnésium, tungsténe, vanadium

Cables et assemblages de céables

Borate, Antimoine, Baryte, Béryllium, Magnésium

Panneaux d’affichage

Gallium, indium, terres rares lourdes, terres rares légeres, niobium, métaux du groupe du platine,
scandium

Batteries

Spath fluor, terres rares lourdes, terres rares légéres, magnésium

E - Informacion sobre diseio ecolégico de la UE

Materias primas criticas posiblemente presentes en cantidades indicativas de mas de 1 gramo a nivel de componente

Componente

Materia prima critica

Placa de circuitos impresos

Baritina, bismuto, cobalto, galio, germanio, hafnio, indio, tierra rara pesada, tierra rara liviana, niobio,
metales del grupo del platino, escandio, metal de silicio, tantalo, vanadio

Componentes plasticos

Antimonio, baritina

Componentes eléctricos y electronicos

Antimonio, berilio, magnesio

Componentes metalicos

Berilio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio

Cables y conjuntos de cables

Borato, antimonio, baritina, berilio, magnesio

Pantallas

Galio, indio, tierra rara pesada, tierra rara liviana, niobio, metales del grupo del platino, escandio

Baterias

Fluorita, tierra rara pesada, tierra rara liviana, magnesio

PT - Informagodes sobre concepgao ecoldgica da UE

Matérias-primas criticas possivelmente presentes em quantidade indicativa superior a 1 grama no nivel do componente

Componente

Matéria-prima critica

Placas de circuito impresso

Barita, Bismuto, Cobalto, Galio, Germanio, Hafnio, indio, Terra Rara Pesada, Raro Leve
Terra, Niébio, Metais do Grupo da Platina, Escandio, Silicio Metal, Tantalo, Vanadio

Componentes plasticos

Antimonio, Barita

Componentes elétricos e eletronicos

Antiménio, Berilio, Magnésio

Componentes metalicos

Berilio, Cobalto, Magnésio, Tungsténio, Vanadio

Cabos e conjuntos de cabos

Borato, Antimdnio, Barita, Berilio, Magnésio

Painéis de exibicao

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

Baterias

Espatofltior, Terras Raras Pesadas, Terras Raras Leves, Magnésio




D - EU Okodesign Informationen

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

Komponente

Kritischer Rohstoff

Leiterplatten

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

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

Metallkomponenten

Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfram, Vanadium

Kabel und Kabelbaugruppen

Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

Anzeigetafeln

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

Batterien

Flussspat, schwere Seltene Erden, leichte Seltene Erden, Magnesium

NL - EU Informatie betreffende

ecodesign

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

Component

Kritieke grondstof

Printplaat

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

Plastic componenten

Antimoon, Bariet

Elektrische en elektronische componenten

Antimoon, Beryllium, Magnesium

Metalen componenten

Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfraam, Vanadium

Kabels en bekabeling

Boraat, Antimoon, Bariet, Beryllium, Magnesium

Displaypanelen

Gallium, Indium, Zware zeldzame aardmetalen, Lichte zeldzame aardmetalen,Niobium, Metalen uit
platinagroep, Scandium

Batterijen

Fluoriet, Zware zeldzame aardmetalen, Lichte zeldzame aardmetalen, Magnesium

NO - EU Ecodesign Information

Kritiske ravarer kan vaere tilstede i indikativ mengde hoyere enn 1 gram pa komponentniva

Komponent

Kritisk rastoff

Trykte kretskort

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

Plastkomponenter

Antimon, Baryte

Elektriske og elektroniske komponenter

Antimon, Beryllium, Magnesium

Metallkomponenter

Beryllium, Kobolt, Magnesium, Wolfram, Vanadium

Kabler og kabelsammenstillinger

Borat, Antimon, Barytt, Beryllium, Magnesium

Skjermpaneler

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

Batteries

Spath fluor, terres rares lourdes, terres rares légéres, magnésium

SE - Information om EU:s ekodesign

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

Komponent

Kritiskt ramaterial

Tryckta kretskort

Baryt, vismut, kobolt, gallium, germanium, hafnium, indium, sallsynta tunga jordartsmetaller, sallsyn-
ta latta jordartsmetaller, niob, platinametaller, skandium, kiselmetall, tantal, vanadin

Plastkomponenter

Antimon, baryt

Elektriska ochelektroniska komponenter|

Antimon, beryllium, magnesium

Metallkomponenter

Beryllium, kobolt,magnesium, volfram, vanadin

Kablar och kablage

Borat, antimon, baryt, beryllium, magnesium

Display paneler

Gallium, indium, sallsynta tunga jordartsmetaller, séllsynta latta jordartsmetaller, niob, platinametal-
ler, skandium

Batterier

Fluorit, sallsynta tunga jordartsmetaller, séllsynta latta jordartsmetaller, magnesium

DK - EU Ecodesign Information

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

Komponent

Kritisk rastof

Printplader

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

Plastkomponenter

Antimon, Baryte

Elektriske og elektroniske komponenter

Antimon, Beryllium, Magnesium

Metalkomponenter

Beryllium, kobolt, magnesium, wolfram, vanadium

Kabler og kabelsamlinger

Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

Display paneler

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

Batterier

Fluorspar, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Magnesium




FIN - EU-ekologisen suunnittelun tiedot

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

Komponentti

Kriittinen raaka-aine

Painetut piirilevyt

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

Muoviset komponentit

Antimoni, Baryte

Sahko- ja elektroniikkakomponentit

Antimoni, beryllium, magnesium

Metalliosat

Beryllium, koboltti, magnesium, volframi, vanadiini

Kaapelit ja kaapelikokoonpanot

Boraatti, antimoni, baryytti, beryllium, magnesium

Nayttdpaneelit

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

Paristot

Fluorisalpa, raskas harvinainen maametalli, kevyt harvinainen maametalli, magnesium

RU - UHdopmauma o6 akogusamHe EC

Kputnyeckoe cbipbe MoxeT npucyTcTeBoBaTb B OPUEHTUPOBOYHOM Konun4vecTtee G6onee 1 rpamMmMa Ha ypoBHe KOMMNOHeHTa.

KomnoHeHT

KpuTuueckoe cbipbe

MevaTHble nnaTbl

BapwuT, BUCMyT, K0BanbT, rannui, repMmaHunin, radoHWiA, UHOUNA, TsKenble peaKko3eMenbHble, Nerkve peakue
3emns, HUOBWI, MeTanmbl NAaTUHOBOW rPYNMbl, CKAHAWIA, METaNIMYeCcKnii KPEMHWUIA, TaHTar, BaHaaun.

[nacTvkoBble KOMMOHEHTbI

CypbMma, Baput

SJ'IeKTpl/I"IeCKVIe W 3NEKTPOHHbIE

Cypbma, bepunnuii, MarHumn

MeTannmyeckne KOMMNOHEHTbI

Bepunnuit, KobansT, MarHun, Bonbdpam, BaHagun

Kabenu 1 kabenbHble c6opkm

Bopat, cypbma, 6aput, 6epunnuii, marHui

Manenu gucnnes

["annun, HauA, TsXkenble peaKo3eMenbHbIe 3MeMEHTbI, Nerkue peaKo3eMenbHbIe 3NeMEHTbI,
HVMOOWI, MeTanmbl NNAaTUHOBOW rPYNMbl, CKAHAUN

Barapeu

[MnaBuKOBbLIN LINAT, TSHXKENbIN PEAKO3EMENbHbIN 3NEMEHT, NErkMin peaAKO3eMErbHbIN SNEeMEHT, MarHun

PL - Informacje dotyczace ekoprojektu UE

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

Czesc

Surowiec krytyczny

Ptytki drukowane

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

Elementy plastikowe

Antymon, baryt

Elementy elektryczne i elektroniczne

Antymon, beryl, magnez

Elementy metalowe

Beryl, kobalt, magnez, wolfram, wanad

Kable i zespoty kablowe

Boran, antymon, baryt, beryl, magnez

Panele wystawowe

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

Baterie

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

GR - lMAnpo@opieg oikoAoyikoU oxediaopou EE

Kpioipeg mpwreg UAEG TTOU TTIOAVWG UTTAPXOUV O€ EVSEIKTIKI) TTOOOTNTA HEYAAUTEPN a1rd 1 YpOapupdpIO O€ ETTITTESO GUOTATIKOU

ZUOTATIKO

Kpioiun wpwtn UAn

TuTTwpéva KUKAWPATA

Baputng, Biopoubio, KodATio, FaANo, Mepudvio, Agvio, 1vdio, Bapid Zmrdvia ', EAagpid Zmavia
I'n, viéBio, pétaAa opdadag AaTivag, okavoio, HETAAAO TTupITiou, TavTAaAlo, Bavadio

MAaoTIKG €€apTApOTO

AvTipovio, BaplTn

HAeKTPIKG KOl NAEKTPOVIKA €EapTANATA

AvTipévio, BnpUAAio, Mayviaio

MeTaAAIKG eCapTrApaTa

BnpuAAio, KoBdaATio, MayvAaio, BoAgpauio, Bavadio

KaAwdia kal cuykpoTApaTa KaAwdiwv

Bopiko, Avtipovio, Baputng, BnpuAAio, Mayvicio

Mivakeg TTpoBoAng

[&AAIo, ivdio, Bapid oTTdvia yn, EAa@pId oTTavia yn, viopio, pétaAla opddag TTAativag, okdavdio

Mmarapieg

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

HU - EU kérnyezetbarat tervezési informacio

A kritikus nyersanyagok komponensszinten 1 grammnal nagyobb indikativ mennyiségben lehetnek jelen

Osszetevd

Kritikus nyersanyag

Nyomtatott aramkorok

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

Mianyag alkatrészek

Antimon, Baryte

Elektromos és elektronikus alkatrészek

Antimon, berillium, magnézium

Fém alkatrészek

Berillium, kobalt, magnézium, volfram, vanadium

Kabelek és kabelszerelvények

Borat, antimon, barit, berillium, magnézium

Kijelz6 panelek

Gallium, Indium, nehéz ritkaféldfém, kdnnyU ritkaféldfém, niébium, platinacsoport fémei, szkandium

Elemek

Fluorpat, nehéz ritkaféldfém, kénnyd ritkaféldfém, magnézium




CZ - Informace o ekodesignu EU

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

Komponent

Kriticka surovina

Desky plo$nych spojt

Baryt, vizmut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, tézké vzacné zeminy, lehké vzacné
Zemé, niob, kovy skupiny platiny, skandium, kfemikovy kov, tantal, vanad

Plastové komponenty

Antimon, Baryte

Elektrické a elektronické soucastky

Antimon, Berylium, Hof¢ik

Kovové komponenty

Beryllium, kobalt, hof¢ik, wolfram, vanad

Kabely a kabelové svazky

Boritan, Antimon, Baryt, Berylium, Hof¢ik

Zobrazovaci panely

Gallium, Indium, téZké vzacné zeminy, lehké vzacné zeminy, niob, kovy skupiny platiny, skandium

Baterie

Kazivec, tézka vzacna zemina, lehka vzacna zemina, horc¢ik

SK - Informacie o ekodizajne EU

Kritické suroviny moézu byt’ pritomné v orientaénom mnozstve vy§Som ako 1 gram na urovni komponentov

Komponent

Kriticka surovina

Dosky plosnych spojov

Baryt, bizmut, kobalt, galium, germanium, hafnium, indium, tazké vzacne zeminy, lahké vzacne
Zem, niéb, kovy platinovej skupiny, skandium, kremikovy kov, tantal, vanad

Plastové komponenty

Antimoén, Baryt

Elektrické a elektronické komponenty

Antimon, berylium, horéik

Kovové komponenty

Berylium, kobalt, hor¢ik, volfram, vanad

Kable a kablové zostavy

Boritan, antimon, baryt, berylium, hor€ik

Zobrazovacie panely

Galium, indium, tazké vzacne zeminy, fahké vzacne zeminy, niéb, kovy platinovej skupiny, skandium

Batérie

Kazivec, tazké vzacne zeminy, lahké vzacne zeminy, horcik

SL - Informacije o okoljsko primerni zasnovi EU

Kritiéne surovine, ki so morda prisotne v okvirni koli¢ini, viSji od 1 grama na ravni komponente

Komponenta

Kriticna surovina

Tiskana vezja

Barit, bizmut, kobalt, galij, germanij, hafnij, indij, tezka redka zemlja, lahka redka
Zemlja, niobij, kovine platinske skupine, skandij, kovinski silicij, tantal, vanadij

Plasti¢ne komponente

Antimon, barit

Elektri¢ne in elektronske komponente

Antimon, berilij, magnezij

Kovinske komponente

Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadij

Kabli in kabelski sklopi

Borat, antimon, barit, berilij, magnezij

Prikazne plosc¢e

Galij, indij, tezka redka zemlja, lahka redka zemlja, niobij, kovine platinske skupine, skandij

Baterije

Fluorspat, teZzka redka zemlja, lahka redka zemlja, magnezij

LV - ES ekodizaina informacija

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

Komponents

Kritiska izejviela

Lespiedshému plates

Barits, bismuts, kobalts, gallijs, germanijs, hafnijs, indijs, smagas retzemju zemes, gaisi reti
Zeme, niobijs, platina grupas metali, skandijs, silicija metals, tantals, vanadijs

Plastmasas sastavdalas

Antimons, Barits

Elektriskas un elektroniskas sastavdalas

Antimons, berilijs, magnijs

Metala detalas

Berilijs, kobalts, magnijs, volframs, vanadijs

Kabeli un kabelu komplekti

Borats, antimons, barits, berilijs, magnijs

Displeja paneli

Gallijs, Indijs, smagas retzemju zemes, vieglas retzemenes, niobijs, platina grupas metali, skandijs

Baterijas

FluorSpats, smaga retzeme, viegla retzeme, magnijs

EE - EL 6kodisaini teave

Kriitilised toorained voivad komponendi tasemel olla soovituslikes kogustes lile 1 grammi

Komponent

Kriitiline tooraine

Trikkplaadid

Barudt, vismut, koobalt, gallium, germaanium, hafnium, indium, rasked haruldased muldmetallid,
kerged haruldased, nioobium, plaatinariihma metallid, skandium, rani metall, tantaal, vanaadium

Plastikust komponendid

Antimon, Baryte

Elektrilised ja elektroonilised
komponendid

Antimon, berullium, magneesium

Metallkomponendid

Berdllium, koobalt, magneesium, volfram, vanaadium

Kaablid ja kaablikomplektid

Boraat, antimon, bartit, berillium, magneesium

Kuvapaneelid

Gallium, indium, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid,
nioobium, plaatinariihma metallid, skandium

Patareid

Fluorpar, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid, magneesium




LT - ES ekologinio projektavimo informacija

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

Komponentas Kritiné zaliava

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

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

Plastikiniai komponentai Stibis, Baryte

Elektriniai ir elektroniniai komponentai | Stibis, berilis, magnis

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

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

Ekrano plokstes platinos grupés metalai, skandis

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

TR - EU Ekolojik Tasarim Bilgileri

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

Bilesen Kritik Hammadde

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

Baskili d kart
askili devre kart Toprak, Niyobyum, Platin Grubu Metaller, Skandiyum, Silikon Metal, Tantal, Vanadyum

Plastik bilesenler Antimon, Barit

Elektrikli ve elektronik bilesenler Antimon, Berilyum, Magnezyum

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

Galyum, indiyum, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir Toprak, Niyobyum,

Ekran panelleri Platin Grubu Metaller, Skandiyum

Piller Fluorspar, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir Toprak, Magnezyum
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BO - IHdapmaubia ab akagbisanHe EC

BaxHbIfA cbipaBiHHbISA MaTapbIAnNbl, MarybimMa, npblcyTHi“IaIOle Y apbleHTbIpOBa4HbIX KONMbKacusXx 3a 1 rpam Ha yspoyui KaMI'IaHeHTay

KamnaHeHT KpbITbIYHbI CbipaBiHy

BapsbIT, BicmyT, KOGanbT, ranin, repmaHin, racHin, iHAbIA, LsXKKiSA paakassamenbHbIs, NErkis paakis

[OpykaBaHbis nnatbl ) X 8 b ! . .
3amnis, HioGii, MeTarbl NnaLiHaBai rpynbl, CKaHabI, MeTaniuyHbl KPAMHIl, TaHTas, BaHabIi

lMnacTmacaBblst KAMMNAHEHTbI Cypwma, 6apbIT

OnNEKTPbIYHbISA | ANEKTPOHHbIS MeTaniyHbls KamnaHeHTbl

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

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

OblcnnenHela naHani A 7 2
MeTarbl nnawiHasai rpynbl, CkaHabIv

Barapai MnaBikoBbI WNAT, LXK paaKassMernbHbl, NErki paakassiMenbHbl, MarHin

HR - EU informacije o ekoloSkom dizajnu

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

Komponenta Kriti€na sirovina

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

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

Plasti¢ne komponente Antimon, barit

Elektri¢ne i elektroni¢ke komponente Antimon, berilij, magnezij

Metalne komponente Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadij
Kabeli i sklopovi kabela Borat, antimon, barit, berilij, magnezij
Prikazne ploce Galij, indij, teSka rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, niobij, metali platinske skupine, skandij

Baterije Fluorspat, teska rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, magnezij




MAK - Uudopmauum 3a ekoausajH Ha EY

Kputnynure CYypPOBUHU BepOjaTHO NPUCYTHU BO MHOUKAaTUBHU KOJIMMMHU NOBUCOKU O 1 rpamMm Ha HUBO Ha KOMMOHEHTa

KomnoHeHTa

KpuTuyHa cypoBuHa

MevaTeHu kona

Bapwut, BuamyT, KobanTt, Manuym, Nepmanuym, XadHuym, MHanywm, Teluka peTka 3emja, JlecHa
peTka 3emja, HMIOOMYM, MeTanu of rpynaTa nnaTuHa, CKaHaWyM, CUMMKOH MeTan, TaHTan, BaHaanym

[nacTnyHM KOMMOHEHTH

AHTUMOH, Baput

EJ'IeKTpI/NHVI EJN1eKTPOHCKN KOMMOHEHTU

AHTUMOH, 6epunmym, marHeamym

MeTanHn KOMMOHEHTH

Bepunuym, kobanT, marHeaunym, Borndpam, BaHaanym

Kabnu u ckrnonosu Ha kabnu

Bopat, AHTUMOH, BapuTt, Bepunuym, MarHeanym

Mpukaxun naHenu

lanuym, uHaWMyM, TelLka peTka 3emja, fiecHa peTka 3emja, HUoBUyM,
MeTanu of rpynara nniaTtuHa, ckaHamym

BaTtepun

dniyopcnap, Telka peTka 3emja, flecHa peTka 3emja, MarHesuym

RO - Informatii privind designul ecologic al UE

Materii prime critice eventual prezente in cantitati orientative mai mari de 1 gram la nivel de componenta

Componenta

Materia prima critica

Placi cu circuite imprimate

Barit, Bismut, Cobalt, Galiu, Germaniu, Hafniu, Indiu, Pamant rar greu, Rar usor
Pamant, niobiu, metale din grupul platinei, scandiu, siliciu metal, tantal, vanadiu

Componente din plastic

Antimoniu, Baryte

Componente electrice si electronice

Antimoniu, Beriliu, Magneziu

Componente metalice

Beriliu, cobalt, magneziu, wolfram, vanadiu

Cabluri si ansambluri de cabluri

Borat, Antimoniu, Barit, Beriliu, Magneziu

Panouri de afisare

Galiu, Indiu, Pamant Rar Greu, Pamant Rare Usoara, Niobiu, Metale din Grupul Platinei, Scandiu

Baterii

Fluor, pamant rar greu, pamant rar usor, magneziu

BG - UHdopmaumsa 3a EC 3a ekogusamH

prquvn'e CYPOBUHU, KOUTO € Bb3MOXHO Aa NPUCHCTBAT B OPUEHTUPOBBYHU KOJNIM4YEeCTBa, NO-BUCOKU 1 rpam Ha HUBO KOMMOHEHT

KomnoHeHT

KpuTuyHa cypoBuHa

MeyaTHn nnatku

Baput, 6ucmyT, K06anT, ranui, repmaHuin, xacHun, HOWA, TEXKa peaKa 3emsi, Nieka psgka
3ems, HMObUIN, MeTanu OT NNaTuHeHaTa rpyna, ckaHaun, CUNUUMEB MeTarl, TaHTar, BaHaguin

lMnacTmacoBn KOMMOHEHTMU

AHTUMOH, BGaput

EJ'IeKTpI/ILIeCKI/I €J1eKTPOHHU KOMIMOHEHTN

AHTUMOH, 6epunuin, marHesui

MeTanHn KOMMOHEHTMN

Bepunuii, kobanT, marHeaun, Bondpam, BaHagui

Kabenu n kabenHyn Komnnektu

Bopat, aHTMMOH, BapuT, 6epunuin, marHeaunin

[OucnneriHn naHenun

[anuit, nHaWN, Texka peaKko3eMHa 3eMsi, fieka peako3emMHa 3eMsl, HMobuin, metanu
OT NnaTuHeHaTa rpyna, ckaHaum

Batepumn

(DJ'IyOpVIT, TexKa pefKo3eMHa 3eMsl, fieka pefKosemMHa 3eMsl, MarHesum

M03547 R0 092023



Gennemsnitlige forbrugsvaerdier under svejsning. @

@ Keskimaaraiset kulutusarvot hitsauksen aikana.

-

@ Valori medi di consumo durante la saldatura. Keskmised kuluvaartused keevitamisel.
Average consumption values during welding.
® Valeurs moyennes de consommation pendant le soudage. CpefHuvie 3HaueHNA pacxona npu ceapke.
Srednie wartosci zuzycia podczas spawania.
Méoeg TuéG KaTaVAAWONG KATA Tn GUYKOAANON.
@ Primérné hodnoty spotieby pii svafovani.

Vidutinés suvartojimo vertés suvirinimo metu.
Kaynak sirasindaki ortalama tiiketim degerleri.
@ Valores medios de consumo durante la soldadura.
Valores médios de consumo durante a soldagem.
@ Durchschnittliche Verbrauchswerte beim Schwei3en.
@ Gemiddelde verbruikswaarden tijdens het lassen.
Gjennomsnittlige forbruksverdier under sveising.
@ Genomshnittliga forbrukningsvarden under svetsning.

pSsunb dp Wlpvsodld 18g1s 10Jg e

CApaAHiA 3HaUHHA pacxoay Npbl 3BapLibl.
Prosjecne vrijednosti potrosnje tijekom zavarivanja.
@ Priemerné hodnoty spotreby pri zvarani. MpoceyHn BpeAHOCTI Ha NOTPOLLYBayKa Npu 3aBapyBare.

@ Povprecne vrednosti porabe med varjenjem. Valori medii de consum in timpul sudarii.

BEEEEEE

@ Vidéjas patérina vértibas metinasanas laika. CpefHu CTOMHOCTIN Ha KOHCYMaLMA Mo Bpeme Ha 3aBapsABaHe.

WIRE
% 5m/min % 10m/min
(]
\ 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
o A
<
= Fe 1,2kg/h | 1,8 kg/h | 2,7 kg/h | 4,7kg/h | 2,4kg/h | 3,7kg/h | 53kg/h | 9,5kg/h
6 Al 0,4kg/h | 0,6 kg/h | 0,9kg/h | 1,6 kg/h | 0,8 kg/h | 1,3 kg/h | 1,8 kg/h | 3,2 kg/h
E INOX 1,2kg/h | 1,9kg/h | 2,8kg/h | 48kg/h | 2,4kg/h | 3,8kg/h | 54 kg/h | 9,6 kg/h
GAS
{©
: 0,8mm [ 1,0mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0 mm
a 8l / min 101/ min | 121/ min | 161/ min | 20l / min |NO PULSE
L /min
121/ min | 151/ min | 18!/ min | 241/ min | 30l / min PULSE
GAS
Y
4 mm 5mm 6 mm 7 mm 8 mm 10 mm
® %,
= a
f',f,?,” 6 I/min 81l/min | 10/min | 121/min | 12 /min | 15 l/min
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I - Informazioni sulla protezione ambientale.
GB - Information on environmental protection.

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

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

F - Informations sur la protection de I'environnement.

_ REPRISE A DEPOSER A DEPOSER
ALALIVRAISON  EN MAGASIN  EN DECHETERIE

Cet appareil o

se recycle

Lz [}
ELEMENTS [T
D’EMBALLAGE i‘

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