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ITALIANO 

DESCRIZIONE DEL PRODOTTO 
Questo apparecchio è un generatore inverter di corrente continua (DC) adatto per 
effettuare la saldatura MIG NO GAS. Grazie alla tecnologia inverter, che 
consente di ottenere prestazioni elevate mantenendo dimensioni e peso ridotti, 
la saldatrice risulta portatile e maneggevole. Tramite il pannello frontale è 
possibile effettuare la regolazione dei parametri di saldatura. La saldatrice 
ha un circuito di protezione da sovratensione, sovracorrente e 
surriscaldamento. Quando la tensione, la corrente di uscita e la temperatura 
della macchina superano lo standard, la saldatrice smetterà 
automaticamente di funzionare. INSTALLAZIONE 
L' installazione deve essere eseguita da personale qualificato nel rispetto della norma 
IEC 60974-9 e dei regolamenti nazionali e locali. 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 alimentazione deve corrispondere alla tensione indicata sulla targa dei dati 
tecnici posizionata sul prodotto. Utilizzare la macchina su un impianto le cui 
caratteristiche di alimentazione e protezioni (fusibile e/o differenziale) siano compatibili 
con la corrente necessaria al funzionamento, per maggiori dettagli vedere i dati 
riportati sulla targa apposta sulla macchina. La saldatrice è dotata di un dispositivo di 
compensazione della tensione di alimentazione che permette alla macchina di 
funzionare normalmente anche quando la tensione di alimentazione oscilla di ± 15% 
rispettolla tensione nominale. 
Un funzionamento eccessivo in caso di sovratensione, sovracorrente o 
surriscaldamento può danneggiare la macchina. 

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

�� 

IA NOTICE I 

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

Questa saldatrice è esclusivamente per uso 
professionale ed è riservata per l'industria. 

RICERCA DEL GUASTO 

RAGIONI 

• Il filo non avanza quando la • Sporco sulla punta dell'ugello guidatilo

DESCRIZIONE (FIG B-1): 

1. Interruttore ON/OFF
2. Manopola di regolazione sinergica
3. LED indicatore di protezione termica
4. LED indicatore ON/OFF
5. LED indicatore filo Ø 0,9
6. LED indicatore filo Ø 0,8
7. Pulsante per selezionare filo (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Cavo di alimentazione

Installazione MOG (NO GAS) (FIG B-2): 

1. Spegnere la saldatrice.
2.

3.

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

4.

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

5.

Svitare l'estremità della torcia (ugello) e la punta di contatto per facilitare il 
passaggio del filo.

6.
Chiudere lo sportello. Accendere la saldatrice.

7.
Premere il pulsante della torcia
Regolare la saldatura mediante la manopola sinergica (2) (regola 
contemporaneamente tensione e velocità del filo).

PROTEZIONE TERMICA 
Se la macchina viene utilizzata per un ciclo di lavoro molto faticoso, un 
dispositivo di sicurezza provvede a proteggere la machina da un 
eventuale sovratemperatura. L'intervento del dispositivo è segnalato 
dall'accensione del led giallo (3). 

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

RIMEDIO 

• Soffiare con aria
ruota motrice gira • La frizione dell'aspo svolgitore è eccessiva • Allentare

• Torcia difettosa • Controllare guaina guidatilo

• Alimentazione del filo: • Ugello di contatto difettoso • Sostituire
presenza di scatti o • Bruciature nell'ugello di contatto • Sostituire
intermittenza • Sporco sul solco della ruota motrice • Pulire

• Solco sulla ruota motrice consumato • Sostituire
• Arco spento • Cattivo contatto tra pinza di massa e • Stringere la pinza e controllare

pezzo • Pulire o sostituire ugelli di contatto e guidagas

• Cordone di saldatura poroso • Cattivo contatto tra pinza di massa e • Pulire dalle incrostazioni
pezzo • La distanza fra la torcia e il pezzo deve essere di 5-10 mm;

• Distanza o inclinazione sbagliata della • L'inclinazione non meno di 60° rispetto al pezzo .
torcia • Aumentare la quantità

• Troppo poco gas • Asciugare con una pistola ad aria calda o altro mezzo
• Pezzi umidi

• La macchina cessa • La macchina si è surriscaldata per un uso • Lasciare raffreddare la macchina per almeno 20-30 minuti
improvvisamente di eccessivo e la protezione termica è
funzionare dopo un uso intervenuta
prolungato
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ENGLISH 

PRODUCT D ESCRIPTION 
This device is a direct current (DC) inverter generator suitable for welding MIG NO 
GAS. Thanks lo the inverter technology thai allows high performance while 
maintaining reduced dimensions and weight, the welder is portable and easy to 
handle. Through the front panel il is possible lo adjust the welding parameters and 
in the MIG function the adjustment is made in a synergic way. The welding 
machine has a protection circuii against overvoltage, overcurrent and overheating. 
When the voltage, output current and temperature of the machine exceeds the 
standard, the welding machine will automatically stop working. 
INSTALLATION 
lnstallation must be carried out by qualified personnel in compliance with IEC 
60974-9 and national and locai regulations. The machine musi be lifted by means 

of the handle positioned on the top of the produci. This operation musi be carried 
out with the mach i ne switched off and with the welding cables disconnected. The 
supply voltage musi correspond to the voltage indicated on the rating plate of the 

technical data positioned on the produci. Use the machine on a system whose 
power and protection characteristics (fuse and / or differential) are compatible with 
the current required for operation, for further details see the data shown on the 
plate affixed lo the machine. The welding machine is equipped with a supply 
voltage compensation device thai allows the machine lo operate normally even 
when the supply voltage fluctuates by ± 15% with respect to the rated voltage. 
Excessive operation in the event of overvoltage, overcurrent or overheating can 
damage the machine. 

HOWUSE IT 
Warning: Use all precautions required in the safety generai manual before operating 
the welder, reading carefully the risks linked to the welding process. 

�� 

The symbol indicates thai the machine is noi equipped wilh PFC 
device.Agree with the operator and in accordance with the 

standard IEC 60974-9 that the welding machine can be connected 
lo the public low voltage. 

IA NOTICE I 
This welding machine is for professional use 

only and is reserved for the industry. 

TROUBLESHOOTING 

REASONS 
• The wire does not • Dirt on the tip ot the wire guide

advance when the drive nozzle
wheel turns • The triction ot the decoiler is

excessive
• Detective torch

• Wire teeding: presence ot • Detective contaci nozzle
clicks or intermittence • Burns in the contact nozzle

• Dirt on the groove ot the drive
wheel

• Furrow on the worn drive wheel

DESCRIPTION .(FIG B-1): 

1. ON/OFF switch
2. Synergic adjustment knob
3. LED thermal protection indicator
4. LED ON/OFF indicator
5. LED indicator wire Ø 0.9
6. LED indicator wire Ø 0.8
7. Button to select wire (Ø 0.8 - Ø 0.9)
8. Power cord

MOG INSTALLATION (NO GAS) (FIG B-2): 

1. Switch off the welding machine.
2.

3.

Open the cover and mount the wire reel on the reel holder.

4.

lnsert the wire in the trolling wire making it adhere lo the roll
groove{ATTENTION: the roll has two grooves; by turning the roll you can 
choose the proper groove for the wire diameter). When you change the wire 
diameter you have lo replace both the roll and the contaci tip.

5.

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

6.

Close the door. Turn on the welding machine.

7.

Press the MIG torch trigger

Adjust the welding using the synergic knob (2) (simultaneously regulates 
wire tension and speed).

THERMAL PROTECTION 

lf the mach i ne is used for hard work cycle, the thermal protection device will 
protect the machine from aver heating. The yellow LED ON indicates thai 
the thermal protection is on. (3). 

MAINTENANCE 

The all maintenance services musi be done from qualified 

personnel in compliance lo the norm {IEC 60974-4). 

REMEDY 
• Blow with air
• Loosen
• Check the wire guide sheath

• Replace
• Replace
• To clean
• Replace

• Are off • Bad contact between earth clamp • Tighten the clamp and check
and workpiece • Clean or replace contact and guiding nozzles

• Porous welding cord • Bad contaci between earth clamp • Clean the encrustations
and workpiece • The distance between the torch and the piece must

• Wrong distance or inclination ot be 5-10 mm;
the torch • The inclination not less than 60 ° with respect to the

• Too little gas piece.
• Wet parts • lncrease the quantity

• Drv with a hot air qun or other means
• The machine suddenly • The machine has overheated due • Allow the machine to cool for at least 20-30 minutes

stops operating after to excessive use and thermal
prolonqed use protection has intervened
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É

1. Bouton ON / OFF
2. Bouton de réglage synergique
3. Indicateur LED de protection thermique
4. Indicateur LED marche/arrêt
5. Fil indicateur LED Ø 0,9
6. Fil indicateur LED Ø 0,8
7. Bouton de sélection de fil (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Cordon d'alimentation

Régler le soudage à l'aide du bouton synergique (2)
(régule simultanément la tension et la vitesse du fil).

3
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1. Interruptor encendido / apagado
2. Perilla de ajuste sinérgico
3. Indicador LED de protección térmica
4. Indicador LED de encendido/apagado
5. Cable indicador LED Ø 0,9
6. Cable indicador LED Ø 0,8
7. Botón de selección de cable (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Cable de alimentación

Regular la soldadura mediante el mando sinérgico (2) (regula 
simultáneamente la tensión y la velocidad del hilo).
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PORTUGUES 

DESCRlçAo DO PRODUTO 
Este dispositivo é um gerador inversor de corrente continua (DC) adequado para 
soldagem MIG NO GAS. Graças à tecnologia inverter que permite alto 
desempenho mantendo dimensòes e peso reduzidos, o soldador é portàtil e fàcil 
de manusear. Através do painel frontal é possivel ajustar os parametros de 
soldagem e na funçao MIG o ajuste é feito de forma sinérgica. A màquina de salda 
possui um circuito de proteçao contra sobretensao, sobrecorrente e 
superaquecimento. Quando a tensao, corrente de saida e temperatura da màquina 
excederem o padrao, a màquina de salda pararà automaticamente de funcionar. 

INSTALAçAo 
A instalaçao deve ser realizada por pessoal qualificado em conformidade com IEC 
60974-9 e regulamentos nacionais e locais. A màquina deve ser levantada por 
meio da alça posicionada na parte superior do produto. Esta operaçao deve ser 
realizada com a màquina desligada e com os cabos de soldagem desconectados. 
A tensao de alimentaçao deve corresponder à tensao indicada na placa de 
caracteristicas dos dados técnicos posicionados no produto. Utilize a màquina em 
um sistema cujas caracterfsticas de potencia e proteçao (fusfvel e/ou diferencial) 
sejam compativeis com a corrente necessaria para o funcionamento, para maiores 
detalhes veja os dados indicados na placa afixada na màquina. A màquina de 
salda està equipada com um dispositivo de compensaçao da tensao de 
alimentaçao que permite que a màquina funcione normalmente mesmo quando a 
tensao de alimentaçao oscila em ± 15% em relaçao à tensao nominai. A operaçao 
excessiva em caso de sobretensao, sobrecorrente ou superaquecimento pode 
danificar a màquina. 

COMO USAR 
Atençao: Use todas as precauçòes exigidas no manual geral de segurança antes de 
operar o soldador, lendo atentamente os riscos associados ao processo de soldagem. 

�� 

O simbolo indica que a maquina niio esta equipada com 
dispositivo PFC. Concorde com o operador e de acordo com a 
norma IEC 60974-9 que a maquina de saldar pode ser ligada à 

baixa tensao publica. 

Esta maquina de solda é apenas para uso 
IA NOTICE I profissional e é reservada para a industria. 

SOLUçAO DE PROBLEMAS 
RAZOES 

• O fio nao avança • Sujeira na ponta do bico guia
quando a roda motriz de ararne
gira • O atrito do desbobinador é

excessivo
• Tocha com defeito

• Alimentaçao do fio: • Bocal de contato com defeito

DESCRlçAo .(FIG B-1): 

INSTALAçAo MOG (SEM GAS) (FIG B-2): 

1. Desligue a màquina de salda.
2.

3.

Abra a tampa e monte o carretel de ararne no suporte do carretel.

4.

lnsira o fio no fio de corrico fazenda com que ele adira ao rolo
ranhura {ATENçAO: o rolo tem duas ranhuras; girando o rolo voce pode
escolher a ranhura adequada para o diametro do fio). Ao alterar o diametro
do fio, voce deve substituir o rolo e o bico de contato.

5.

Desaperte a ponta do maçarico (bico) e o bico de contato para facilitar
a passagem do fio.

6.

Feche a porta. Ligue a màquina de salda.

7. 

Pressione o gatilho da tocha MIG

Ajuste a soldadura através do botão sinérgico (2) (regula simultaneamente 
a tensão e a velocidade do fio). 

PROTEçAo TÉRMICA 
Se a màquina for usada para ciclo de trabalho pesado, o dispositivo de 
proteçao térmica protegerà a màquina do superaquecimento. O LED 
amarelo aceso indica que a proteçao térmica està ligada. (3). 

MANUTENçAo 
Todos os serviços de manutençao devem ser feitos por pessoal 
qualificado em conformidade com a norma (IEC 60974-4). 

REMEDIO 
• Golpear com ar
• Afrouxar
• Verifique a bainha guia do fio

• Substituir
presença de cliques ou • Queimaduras no bocal de contato

Substituir•

intermitencia • Sujeira na ranhura da roda
Limpar

motriz
• 

Sulco na roda motriz Qasta
• Substituir

• 

• Arco desligado • Mau contato entre o grampo de • Aperte a braçadeira e verifique
aterramento e a peça de trabalho • Limpe ou substitua os bicos de contato e guia

• cordao de solda poroso
Mau contato entre o grampo de Limpe as incrustaçoes• •

aterramento e a peça de trabalho • A distancia entre a tocha e a peça deve ser de 5-1 O
• Distancia ou inclinaçao errada mm;

da tocha • A inclinaçao nao inferior a 60 ° em relaçao à peça .
• Muito pouco gàs • Aumente a quantidade
• Partes molhadas • Secar com pistola de ar quente ou outros meios

• A màquina para de • A màquina superaqueceu devido
• Deixe a màquina esfriar por pelo menos

funcionar repentinamente ao uso excessivo e a proteçao 20-30 minutos
ap6s uso prolonQado térmica interveio
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1. Interruptor LIGA/DESLIGA
2. Botão de ajuste sinérgico
3. Indicador LED de proteção térmica
4. Indicador LED LIGADO/DESLIGADO
5. Fio indicador LED Ø 0,9
6. Fio indicador LED Ø 0,8
7. Botão de seleção de fio (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Cabo de alimentação



PRODUKTBESCHREIBUNG
Dieses Gerät ist ein Gleichstrom-Inverter-Generator (DC), der für
das Schweißen MIG NO GAS geeignet ist. Dank der Inverter-
Technologie, die hohe Leistungen trotz reduzierter Abmessungen
und geringem Gewicht ermöglicht, ist das Schweißgerät tragbar und
einfach zu handhaben. Auf der Fronttafel können die
Schweißparameter eingestellt werden. Das Schweißgerät verfügt
über eine Schutzschaltung gegen Überspannung, Überstrom und
Überhitzung. Wenn die Spannung, der Ausgangsstrom und die
Temperatur der Maschine den Standard überschreiten, stoppt das
Schweißgerät automatisch die Schweißfunktion.
INSTALLATION 
Die Installation muss von qualifiziertem Personal gemäß IEC 60974-9 Norm und
den nationalen und lokalen Vorschriften durchgeführt werden. Die
Maschine muss mit dem Griff an der Oberseite des Produkts angehoben werden. 
Dieser Vorgang muss bei ausgeschalteter Maschine und mit abgetrennten 
Schweißkabeln durchgeführt werden. Die Netzspannung muss der Spannung 
entsprechen, die auf dem Typenschild der technischen Daten auf dem Produkt 
angegeben ist. Verwenden Sie die Maschine an einem System, dessen Leistungs- 
und Schutzeigenschaften (Sicherung und / oder Differential) mit dem für den Betrieb 
erforderlichen Strom kompatibel sind. Weitere Einzelheiten finden Sie auf den dem 
Typenschild mit den technischen Daten auf dem Gerät. Das Schweißgerät ist mit 
einer Netzspannungs-Kompensationsvorrichtung ausgestattet, die es der Maschine 
ermöglicht, selbst dann normal zu arbeiten, wenn die Netzspannung um ± 15% 
gegenüber der Nennspannung schwankt. Übermäßiger Betrieb bei Überspannung, 
Überstrom oder Überhitzung kann die Maschine beschädigen.
VERWENDUNG
Achtung: Beachten Sie die allgemeinen Vorsichtsmaßnahmen im Handbuch 
ALLGEMEINER TEIL, bevor Sie das Schweißgerät in Betrieb setzen. Lesen Sie die 
Risiken, die mit dem Schweiß-Prozess verbunden sind, sorgfältig durch.

BESCHREIBUNG (ABB. 1):

1. Ein / Aus Schalter
2. Synergischer Einstellknopf
3. LED-Anzeige für Wärmeschutz
4. LED-EIN/AUS-Anzeige
5. LED-Anzeigedraht Ø 0,9
6. LED-Anzeigedraht Ø 0,8
7. Drahtauswahlknopf (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Netzkabel

INSTALLATION MOG (NO GAS) (ABB. 2):

1. Schalten Sie das Schweißgerät aus.
2.

3.

Öffnen Sie die obere Abdeckung, setzen Sie die Spule in den Spulenhalter 
ein und ziehen Sie sie fest.

4.

Führen Sie den Draht in den Drahtvorschub ein, darauf achten, dass er 
am Hohlraum der Walze haftet (ACHTUNG: Die Walze hat zwei Nuten: 
Durch Drehen der Walze ist es möglich, die geeignete Nut entsprechend 
dem Durchmesser des zu verwendenden Drahtes auszuwählen). Beim 
Ändern des Drahtdurchmessers müssen sowohl die Rolle als auch die 
Kontaktspitze ausgetauscht werden.

5.

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

6.

Schließe die Tür. Schalten Sie den Schweißer ein.

7.

Drücken Sie den MIG-Brennerschalter.

Passen Sie die Schweißung mit dem Synergieknopf (2) an (reguliert 
gleichzeitig die Drahtspannung und die Geschwindigkeit).

ÜBERHITZUNGSSCHUTZMASSNAHMEN
Wenn die Maschine für eine Reihe sehr harter Arbeit verwendet
wird, muss eine Sicherheitseinrichtung die Maschine vor
möglicher Überhitzung schützen. Der Betrieb dieser Schutz-Vorrichtung 
wird durch das gelbe LED angegeben.(3).
WARTUNG
Alle Wartungsarbeiten müssen von qualifiziertem Personal unter 
Einhaltung der Norm (IEC 60974-4) durchgeführt werden.

FEHLERBEHEBUNG

URSACHE BEHEBUNG
Der Draht wird nicht
vorwärts getrieben, wenn
das Antriebsrad dreht

Schmutz an der Spitze der
Drahtführungsdüse
Die Reibung der Antriebsrolle ist
zu hoch
Defekter Brenner

Mit Luft blasen
Lösen
Den Drahtführungsmantel überprüfen

Drahtzufuhr: unregelmäßig
oder mit Unterbrechungen

Defekte Kontaktdüse
Verbrennungen an der
Kontaktdüse
Schmutz auf der Rille des
Antriebsrads
Rille des Antriebsrads verbraucht

Ersetzen
Ersetzen
Reinigen
Ersetzen

Lichtbogen ausgeschalten Schlechter Kontakt zwischen
Masseklemme und Werkstück

Die Klemme festziehen und prüfen
Kontakt- und Führungsdüsen reinigen oder ersetzen

Poröse Schweißnaht Schlechter Kontakt zwischen
Masseklemme und Werkstück
Falscher Abstand oder Neigung
des Brenners
Zu wenig Gas
feuchte Werkstücke

Die Verkrustungen reinigen
Der Abstand zwischen dem Brenner und dem
Werkstück muss 5-10 mm betragen.
Die Neigung nicht weniger als 60 ° in Bezug auf das
Werkstück
Die Gasmenge erhöhen
Mit einer Heißluftpistole oder anderen Mitteln
trocknen

Die Maschine hört plötzlich
nach längerem Gebrauch
auf zu arbeiten

Die Maschine ist wegen
übermäßigen Gebrauch überhitzt
und der Wärmeschutz hat
eingegriffen

Das Gerät mindestens 20-30 Minuten abkühlen
lassen

8

DEUTSCH

Dieses Symbolzeigtan,dass die Maschinenichtmit PFC
ausgestattet ist.StellenSie mit dem Installateurgemäß IEC
60974-9 sicher,dass das Schweißgerätan das öffentliche

Niederspannungsnetzangeschlossenwerden kann.

Dieses Schweißgerät ist nur für den
professionellenEinsatzund für die Industrie

vorgesehen.



NEDERLANDS 

PRODUCT BESCHRIJVING 
Dii apparaat is een gelijkstroom (DC) inverter generator geschikt voor het lassen 
van MIG NO GAS. Dankzij de invertertechnologie die hoge prestalies mogelijk 
maakt met behoud van kleinere afmetingen en gewicht, is de lasser draagbaar en 
gemakkelijk te hanteren. Via het frontpaneel is het mogelijk om de lasparameters 
aan te passen en in de MIG-funclie word! de aanpassing op een synergetische 
manier gedaan. Het lasapparaat heefl een beveiligingscircuit tegen overspanning, 
overstroom en oververhitting. Wanneer de spanning, uitgangsstroom en 
temperatuur van de machine de norm overschrijden, stopl de lasmachine 
automatisch mel werken. 
INSTALLATIE 
De inslallatie moet worden uitgevoerd door gekwalificeerd personeel in 
overeenstemming met IEC 60974-9 en nationale en lokale voorschriflen. De 
mach i ne moet worden opgelild door middel van de handgreep aan de bovenzijde 
van het produci. Deze handeling moel worden uitgevoerd met uitgeschakelde 
machine en losgekoppelde laskabels. De voedingsspanning moet overeenkomen 
met de spanning aangegeven op het typeplaatje van de technische gegevens op 
hel produci. Gebruik de machine op een systeem waarvan de vermogens- en 
beveiligingskenmerken (zekering en/of differentieel) compatibel zijn met de stroom 
die nodig is voor de werking, voor meer delails zie de gegevens op hel plaalje dal 
op de machine is bevestigd. Hel lasapparaat is uilgerust met een 
compensatievoorziening voor de voedingsspanning waardoor het apparaat 
normaal kan werken, zelfs wanneer de voedingsspanning mel ± 15% fluctueert 
ten opzichle van de nominale spanning. Overmatige werking bij overspanning, 
overslroom of oververhitting kan de machine beschadigen. 

HOE HET GEBRUIKEN? 
Waarschuwing: Neem alle voorzorgsmaatregelen die in de algemene 
veiligheidshandleiding worden voorgeschreven voordal u de lasser gebruikt, en 
lees aandachtig de risico's die aan het lasproces zijn verbonden. 

�� 

Alle onderhoudsdiensten moeten worden uitgevoerd door 
gekwalificeerd personeel in overeenstemming met de norm (IEC 

IA NOTICE I 

PROBLEEMOPLOSSEN 

• De draad gaat niet
vooruit wanneer het
aandrijfwiel draait

• Draadaanvoer:

60974-4). 

Dit lasapparaat is alleen voor professioneel 
gebruik en is gereserveerd voor de industrie. 

REASONS 

• Vuil op de punt van het
draadgeleidingsmondstuk

• De wrijving van de decoiler
is buitensporig

• Defecte zaklamp
• Defecte contactsproeier

BESCHRIJVING .(FIG B-1): 

1. Aan / uit knop

2. Synergische instelknop

3. LED-indicator voor thermische beveiliging

4. LED AAN/UIT-indicator

5. LED-indicatordraad Ø 0,9
6. LED-indicatordraad Ø 0,8
7. Draadkeuzeknop (Ø 0,8 - Ø 0,9)

8. Stroomdraad

MOG INSTALLATIE (GEEN GAS) (FIG B-2): 

1. Schakel het lasapparaat uit.
2.

3.

Open het deksel en monleer de draadhaspel op de haspelhouder.

4.

Steek de draad in de trollingdraad zodat deze aan de rol blijft kleven groef
(LET OP: de rol heefl lwee groeven; door de rol te draaien kunt u de juiste
groef voor de draaddiameter kiezen). Wanneer u de draaddiameter wijzigt,
moet u zowel de rol als de contacttip vervangen.

5.

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

6.

Sluit de deur. Zet het lasapparaal aan.

7.

Druk op de MIG-toortsschakelaar

Pas het lassen aan met behulp van de synergische knop (2) (reguleert
tegelijkertijd de draadspanning en snelheid).

THERMISCHE BESCHERMING

Als de machine word! gebruikl voor een zware werkcyclus, zal de 
thermische beveiliging de machine beschermen legen oververhitting. De 
gele LED AAN geefl aan dal de thermische beveiliging is ingeschakeld (3). 
ONDERHOUD

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

REMEDY 

• Blaas met lucht
• losmaken
• Controleer de draadgeleidermantel

• Vervangen
aanwezigheid van klikken • Brandwonden in het contactmondstuk • Vervangen
van voorstellen • Vuil op de groef van het • Om schoon te maken

aandrijfwiel • Vervangen
• Voor op het versleten aandriifwiel

• Boog uit • Slecht contaci tussen aardklem • Draai de klem vast en controleer:
en werkstuk • Contaci- en geleidingsnozzles reinigen of vervangen

• Poreus lassnoer • Slecht contaci tussen aardklem • Maak de korsten schoon
en werkstuk • De afstand tussen de toorts en het stuk moet 5-10

• Verkeerde afstand of helling mm zijn;
van de toorts • De helling niet minder dan 60 ° ten opzichte van het

• Te weinig gas stuk.
• Natte delen • Verhoog de hoeveelheid

• Drooq met een heteluchtpistool of op een andere manier
• De machine stopt • De machine is oververhit geraakt door • Laat de machine minimaal 20-30 minuten afkoelen

plotseling met werken overmatig gebruik en de thermische
na langdurig gebruik beveiliging is ingegrepen
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NORSK 

PRODUKTBESKRIVELSE 
Denne enheten er en likestr0m (DC) invertergenerator som er egnet far sveising 
av MIG NO GAS. Takket vcere inverterteknologien som tillater h0y ytelse samtidig 
som den opprettholder reduserte dimensjoner og vekt, er sveiseren bcerbar og 
enkel a handtere. Gjennom frontpanelet er del mulig a justere sveiseparametrene 
og i MIG-funksjonen gj0res justeringen pa en synergisk mate. Sveisemaskinen 
har en beskyttelseskrets mot overspenning, overstr0m og overoppheting. Nar 
spenningen, utgangsstr0mmen og temperaturen lii maskinen overstiger 
standarden, vii sveisemaskinen automalisk slutte a fungere. 
INSTALLASJON 
lnstallasjonen ma utf0res av kvalifisert personell i samsvar med IEC 60974-9 og 
nasjonale og lokale farskrifter. Maskinen ma l0ftes ved hjelp av handtaket 
plassert pa toppen av produktet. Denne operasjonen ma utf0res med maskinen 
slatt av og med sveisekablene frakoblet. Forsyningsspenningen ma samsvare 
med spenningen som er angitt pa typeskiltet lii de tekniske dataene pa produktet. 
Bruk maskinen pa et system hvis kraft- og beskyttelsesegenskaper (sikring og/ 
eller differensial) er kompatible med str0mmen som kreves far drift, far ytterligere 
detaljer se dataene visi pa platen som er feste! lii maskinen. Sveisemaskinen er 
utstyrt med en forsyningsspenningskompensasjonsanordning som gj0r al 
maskinen kan fungere normai! selv nar farsyningsspenningen svinger med ± 15 
% i farhold lii merkespenningen. Overdreven drift ved overspenning, overstr0m 
eller overoppheting kan skade maskinen. 

HVORDAN BRUKER DEN 
Advarsel: Bruk alle farholdsregler som kreves i den generelle sikkerhetshandboken 
f0r du bruker sveiseren, les n0ye risikoene knyttet lii sveiseprosessen. 

�� 

Symbolet indikerer at maskinen ikke er utstyrt med PFC-enhet. 
Avtal med operawren og i henhold til standarden IEC 60974-9 at

sveisemaskinen kan kobles lii offentlig lavspenning. 

Denne sveisemaskinen er kun for 
IA NOTICE I profesjonell bruk og er forbeholdt industrien. 

TROUBLESHOOTING 

GRUNNER 
• Wiren gar ikke frem nar • Smuss pa tuppen av

drivhjulet gar rundt tradf0 ri ngsm un nstykket
• Friksjonen til decoileren er

overdreven 
• Defekt lommelvkt 

• Tràdmating: Defekt kontaktdyse• Tilstedevrerelse av klikk Brenner i kontaktdysen eller intermitterende • 

Smuss pa sporet pa drivhjulet• 

• Fure pa det slitte drivhjulet

BESKRIVELSE (FIG B-1): 

1. På / av bryter
2. Synergisk justeringsknapp
3. Termisk beskyttelse LED-indikator
4. LED PÅ/AV-indikator
5. LED-indikatorledning Ø 0,9
6. LED-indikatorledning Ø 0,8
7. Ledningsvalgknapp (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Strømledning

MOG INSTALLASJON (INGEN GASS) (FIG B-2): 

1. Sia av sveiseapparatet.
2.

3.

Apne dekselet og monter tradspolen pa snelleholderen.

4.

Set! traden inn i trollingtraden slik at den fester seg lii rullen
spor (OBS: rullen har lo spor; ved a snu rullen kan du velge riktig spor far
traddiameteren). Nar du endrer traddiameteren ma du skifle bade rullen og
kontaktspissen.

5.

Skru av enden av brenneren (dysen) og kontaktspissen far a lette
passasjen av ledningen.

6.

Lukk d0ren. Sia pa sveisemaskinen.

7.

Trykk pa MIG-brenneren
Juster sveisingen med den synergiske knappen (2) (regulerer trådspenningen
og hastigheten samtidig).

TERMISK BESKYTTELSE 
Hvis maskinen brukes lii hard arbeidssyklus, vii den termiske 
beskyttelsesanordningen beskytte maskinen mot overoppheting. Den gule 
LED PA indikerer al termisk beskyttelse er pa. (4). 

VEDLIKEHOLD 
Alle vedlikeholdstjenester ma utf0res fra kvalifisert 
personell i samsvar med normen (IEC 60974-4). 

MIDDEL 
• Blas med luft
• L0sne
• Sjekk tradf0ringshylsen

• Erstatte
• Erstatte
• A vaske
• Erstatte

• Bue av • Dàrlig kontakt mellom jordklemme • Stram klemmen og kontroller
og arbeidsstykke • Rengj0r eller skift ut kontakt- og styredyser

• Por0s sveiseledning Darlig kontakt mellom jordklemme Rengj0r beslagene • • 

og arbeidsstykke • Avstanden mellom fakkelen og stykket ma vrere
• Feil avstand eller helling av 5-10 mm;

fakkelen • Hellingen ikke mindre enn 60 ° i forhold til stykket.
• For lite gass • 0k mengden
• Vate deler • T0rk med varmluftspistol eller andre midler

• Maskinen slutter • Maskinen har blitt overopphetet
plutselig a fungere pa grunn av overdreven bruk og • La maskinen avkj0les i minst 20-30 minutter
etter lançivariçi bruk termisk beskyttelse har çirepet inn
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SVENSKA 

PRODUKTBESKRIVNING 
Denna enhet ar en likstréim (DC) invertergenerator som ar lamplig for svetsning av 
MIG NO GAS. Tack vare vaxelriktarteknologin som tillater héig prestanda med 
bibehallen reducerade dimensioner och vikt, ar svetsaren portabel och lati att 
hantera. Genom frontpanelen ar del méijligt att justera svetsparametrarna och i 
MIG-funktionen géirs justeringen pa ett synergiskt satt. Svetsmaskinen har en 
skyddskrets mot éiverspanning, éiverstréim och éiverhettning. Nar maskinens 
spanning, utstréim och temperatur éiverstiger standarden slutar svetsmaskinen 
automatiskt att fungera. 
INSTALLATION 
lnstallationen maste utféiras av kvalificerad persona! i enlighet med IEC 60974-9 
och nationella och lokala foreskrifter. Maskinen maste lyftas med hjalp av 
handtaget placerat pa toppen av produkten. Denna operation maste utféiras med 
maskinen avstangd och med svetskablarna frankopplade. Matningsspanningen 
maste motsvara den spanning som anges pa markskylten for de tekniska data 
som finns pa produkten. Anvand maskinen pa elt system vars effekt- och 
skyddsegenskaper (sakring och/eller differential) ar kompatibla med den stréim 
som kravs for drifl, for ytterligare detaljer se data som visas pa skylten som ar 
fast pa maskinen. Svetsmaskinen ar utrustad med en 
matningsspanningskompensationsanordning som géir alt maskinen fungerar 
normai! aven nar matningsspanningen fluktuerar med ± 15 % i forhallande liii 
markspanningen. òverdriven drift i handelse av éiverspanning, éiverstréim eller 
éiverhettning kan skada maskinen. 

HUR ANVÀNDER DEN 
Varning: Anvand alla forsiktighetsatgarder som kravs i sakerhetshandboken innan 
du anvander svetsaren, las noggrant igenom riskerna kopplade liii svetsprocessen. 

�� 

Symbolen indikerar att maskinen inie iir utrustad med PFC-
anordning. Kom overens med operatoren och i enlighet med 
standarden IEC 60974-9 att svetsmaskinen kan anslutas till 

allmiin làgspiinning. 

Denna svetsmaskin iir endast fiir 

IA NOTICE I professionell anviindning och iir reserverad 
fiir industrin. 

FELSOKNING 

REASONS 

• Vajern gàr inte framàt • Smuts pà spetsen av 
nar drivhjulet svanger tràdstyrmunstycket 

• Friktionen hos decoilern ar
òverdriven

• Defekt ficklampa
• Tradmatning: fòrekomst 

• Defekt kontaktmunstycke
av klick eller intermittens 

• Branner i kontaktmunstycket
• Smuts pa drivhjulets spar
• Far pà det slitna drivhjulet

BESKRIVNING .(FIG B-1): 

1. På / Av knapp
2. Synergisk justeringsratt
3. Termiskt skydd LED-indikator
4. LED PÅ/AV-indikator
5. LED-indikatorkabel Ø 0,9
6. LED-indikatortråd Ø 0,8
7. Trådvalsknapp (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Strömsladd

MOG INSTALLATION (INGEN GAS) (FIG B-2): 

1. Slang av svetsmaskinen

2.

3.
Òppna locket och maniera tradrullen pa rullhallaren.

4.

Salt in traden i trollingtraden sa alt den faster pa rullen
spar (OBS: rullen har tva spar; genom alt vrida rullen kan du valja ralt spar 
for traddiametern). Nar du andrar traddiametern maste du byta bade rullen 
och kontaktspetsen.

5.

Skruva loss anden av brannaren ( munstycket) och kontaktspetsen for alt 
underlatta passagen av traden.

6.
Stang déirren. Sia pa svetsmaskinen.

7.
Tryck pa MIG-brannarens avtryckare

Justera svetsningen med hjälp av den synergiska knappen (2) (reglerar 
samtidigt trådspänning och hastighet).

TERMISKT SKYDD 
Om maskinen anvands for hart arbete kommer termisk skyddsanordning att 
skydda maskinen fran éiverhettning. Den gula lysdioden PA indikerar alt det 
termiska skyddet ar pà. (3). 

UNDERHÀLL 
Alla underhallstjanster maste utféiras av kvalificerad 
persona! i enlighet med normen (IEC 60974-4). 

REMEDY 

• Blàs med luft
• Lassa 
• Kontrollera tràdstyrningsmanteln

• Byta ut
• Byta ut
• Att rengòra
• Byta ut

• Bàge av • Dàlig kontakt mellan jordklamma • Dra àt klamman och kontrollera
och arbetsstycke • Rengòr eller byt ut kontakt- och styrmunstycken

• Poròs svetslina Dàlig kontakt mellan jordklamma • Rengòr belaggningarna 
• 

och arbetsstycke • Avstandet mellan brannaren och stycket maste vara
• Fel avstànd eller lutning fòr 5-10 mm;

brannaren • Lutningen inte mindre an 60 ° med avseende pa
• Fòr lite gas stycket. 

Vàta delar • Oka mangden
• 

• Torka med en varmluftspistol eller pa annat satt
• Maskinen slutar plòtsligt att • Maskinen har òverhettats pa

fungera efter làngvarig grund av òverdriven anvandning • Lat maskinen svalna i minst 20-30 minuter
anvandning och termiskt skydd har inçiripit 
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DANSK 

PRODUKT BESKRIVELSE 
Denne enhed er en jrevnstr0m (DC) invertergenerator, der er egnet lii svejsning af 
MIG NO GAS. Takket vrere inverterteknologien, der tillader h0j ydeevne og 
samlidig bevare reducerede dimensioner og vregt, er svejseren brerbar og nem al 
handtere. Gennem frontpanelet er del muligt at justere svejseparametrene og i 
MIG-funktionen faretages justeringen pa en synergisk made. Svejsemaskinen har 
et beskyttelseskredsl0b mod oversprending, overstr0m og overophedning. Nar 
maskinens sprending, udgangsstr0m og temperatur overstiger standarden, 
stopper svejsemaskinen automalisk med al arbejde. 
INSTALLATION 
lnstallationen skai udf0res af kvalificeret personale i overensstemmelse med IEC 
6097 4-9 og nationale og lokale farskrifter. Maskinen skai l0ftes ved hjrelp af 
handtaget piacerei pa toppen af produktet. Denne operation skai udf0res med 
maskinen slukket og med svejsekablerne afbrudt. Forsyningssprendingen skai 
svare lii den sprending, der er angivet pa mrerkepladen med de tekniske data, 
der er piacerei pa produktet. Brug maskinen pa et system, hvis effekt- og 
beskyttelsesegenskaber (sikring og/eller differentiale) er kompatible med den 
str0m, der krreves lii drift, far yderligere detaljer se dataene visi pa pladen, der er 
pasat maskinen. Svejsemaskinen er udstyret med en 
farsyningssprendingskompensalionsanordning, der g0r del muligt far maskinen 
al fungere normai!, selv nar farsyningssprendingen svinger med ± 15 % i forhold 
lii den nominelle sprending. Overdreven drift i tilfrelde af oversprending, 
overstr0m eller overophedning kan beskadige maskinen. 

HVORDAN BRUGER DET 
Advarsel: Brug alle de farholdsregler, der krreves i den generelle 
sikkerhedsmanual, f0r du beljener svejseren, og lres omhyggeligt de risici, der er 
farbundet med svejseprocessen. 

�� 

Symbolet angiver, al maskinen ikke er udstyrel med PFC-enhed. 
Aflal med operawren og i overensstemmelse med standarden 

IEC 60974-9, at svejsemaskinen kan lilsluttes offentlig 
lavspamding. 

IA NOTICE I 
Denne svejsemaskine er kun lii professione! 

brug og er forbeholdl industrien. 

FEJLFINDING 

REASONS 

• Wiren gàr ikke frem, nàr • Snavs pà spidsen af
drivhjulet drejer tràdf0ringsmundstykket

• Friktionen af decoileren er
for star

• Defekt lommelvqte
• Tràdfremf0ring: Defekt kontaktdyse•Tilstedevrerelse af klik Brrender i kontaktdyseneller intermitterende • 

• Snavs pà rillen pà drivhjulet
• Fure pà det slidte drivhjul

BESKRIVELSE (FIG B-1): 

1. ON/OFF kontakt
2. Synergisk justeringsknap
3. Termisk beskyttelse LED-indikator
4. LED ON/OFF-indikator
5. LED-indikatorledning Ø 0,9
6. LED-indikatorledning Ø 0,8
7. Knap til valg af ledning (Ø 0,8 - Ø 0,9)

8. Strømkabel

MOG INSTALLATION (INGEN GAS) (FIG B-2): 

1. Sluk far svejsemaskinen.
2.

3.

Àbn drekslet og monter tradrullen pa rulleholderen.

4.

lndsret traden i trollingtraden, sa den klreber lii rullen
rille (OBS: rullen har lo riller; ved al dreje rullen kan du vrelge den rigtige 
rille lii traddiameteren). Nar du rendrer traddiameteren, skai du udskifte 
bade rullen og kontaktspidsen.

5.

Skru enden af brrenderen ( dysen) og kontaktspidsen af far al lette 
passagen af ledningen.

6.

Luk d0ren. Trend far svejsemaskinen.

7.

Tryk pa MIG-brrenderens aftrrekker

Juster svejsningen med den synergiske knap (2) (regulerer samtidig 
trådspænding og hastighed).

TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen bruges lii hard arbejdscyklus, vii den termiske 
beskyttelsesanordning beskytte maskinen mod overophedning. Den gule 
LED ON indikerer, at den termiske beskyttelse er trend!. (3). 
VEDLIGEHOLDELSE

Al vedligeholdelse skai udf0res fra kvalificeret personale i 
overensstemmelse med normen (IEC 60974-4).

REMEDY 

• Blres med luft
• L0sne
• Tjek tràdf0ringshylsteret

• Erstatte
• Erstatte
• At reng0re
• Erstatte

• Bue af • Dàrlig kontakt mellem jordklemme • Sprend klemmen og kontroller
og emne • Reng0r eller udskifl kontakt- og styredyser

• Por0s svejsesnor • Dàrlig kontakt mellem jordklemme Reng0r belregningerne • og emne
• Afstanden mellem brrenderen og stykket skai vrere

• Forkert afstand eller hreldning 5-10 mm;af brrenderen
For lidt gas • Hreldningen ikke mindre end 60 ° i forhold til stykket.

• 

• 0g mrengden
• Vàde dele

• T0r med en varmluflpistol eller andre midler
• Maskinen holder pludselig • Maskinen er overophedet pà

op med at fungere efler grund af overdreven brug, og • Lad maskinen k0le af i mindst 20-30 minutter
lrengere tids brug termisk beskyttelse har qrebet ind
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SUOMALAINEN 

TUOTTEEN KUVAUS 
Tiimii laite on tasavirta (DC) invertterigeneraattori, joka soveltuu MIG NO GAS -
hitsaukseen. lnvertteriteknologian ansiosta, joka mahdollistaa korkean 
suorituskyvyn siiilyttiien samalla piene! mitat ja painon, hitsauskone on 
kannettava ja helppo kiisitellii. Etupaneelin kautta on mahdollista siiiitiiii 
hitsausparametreja ja MIG-toiminnossa siiiitii tapahtuu synergisesti. 
Hitsauskoneessa on suojapiiri ylijiinnitettii, ylivirtaa ja ylikuumenemista vastaan. 
Kun koneen jiinnite, liihti:ivirta ja liimpi:itila ylittiiviit standard in, hitsauskone lakkaa 
toimimasta automaattisesti. 
ASENNUS 
Asennuksen saa suorittaa piitevii henkili:isti:i standard in IEC 6097 4-9 sekii 
kansallisten ja paikallisten miiiiriiysten mukaisesti. Kone on nostettava tuotteen 
piiiillii olevan kahvan avulla. Tiimii toimenpide on suoritettava koneen ollessa 
pois piiiiltii ja hitsauskaapelit irrotettuina. Syi:itti:ijiinnitteen tulee vastata 
tuotteeseen kiinnitetyssii arvokilvessii ilmoitettua jiinnitettii. Kiiytii konetta 
jiirjestelmiissii, jonka teho- ja suojausominaisuudet (sulake ja/tai tasauspyi:iriisti:i) 
ovat yhteensopivia toiminnan vaatiman virran kanssa, katso tarkemmat tiedot 
koneeseen kiinnitetyssii kilvessà Hitsauskoneessa on syi:itti:ijiinnitteen 
kompensointilaite, joka mahdollistaa koneen normaalin toiminnan myi:is silloin, 
kun syi:itti:ijiinnite vaihtelee ± 15 % nimellisjiinnitteeseen niihden. Liiallinen kiiytti:i 
ylijiinnitteen, ylivirran lai ylikuumenemisen yhteydessii voi vahingoittaa konetta. 

MITEN SITA KÀYTETÀÀN 
Varoitus: Noudata kaikkia yleisen turvallisuusoppaan edellyttiimiii varotoimia ennen 
hitsauskoneen kiiytti:iii ja lue huolellisesti hitsausprosessiin liittyviit riskit. 

�� 

Symboli osoittaa, ettii koneessa ei ole PFC-laitetta. Sovi kiiyttiijiin 
kanssa ja standard in IEC 6097 4-9 mukaisesti, ettii hitsauskone

IA NOTICE I 

voidaan liittiiii yleiseen pienjiinniteverkkoon. 

Tiimii hitsauskone on tarkoitetlu vain 
ammattikiiyttoon, ja se on varattu 

teollisuudelle. 

ONGELMIEN KARTTOITTAMINEN 

SYYT 

• Vaijeri ei kulje • Lika vaijeriohjaimen suuttimen
eteenpain, kun karjessa
vetopyèira pyèirii • Decoilerin kitka on liian

suuri
• Viallinen taskulamppu

• Langansyèittèi: • Viallinen kontaktisuutin
napsautuksia tai • Palaa kosketussuuttimessa
katkonaista • Lika vetopyèiran urassa

• Kuluneessa vetopyèirassa uurretta

KUVAUS .(KUVA B-1): 

1. On / off kytkin
2. Synerginen säätönuppi
3. Lämpösuojan LED-merkkivalo
4. LED ON/OFF merkkivalo
5. LED-merkkivalon johto Ø 0,9
6. LED-merkkivalon johto Ø 0,8
7. Johdon valintapainike (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Virtajohto

MOGIN ASENNUS (El KAASUA) (KUVA B-2): 
1. Sammuta hitsauskone.
2.

3.

Avaa kansi ja asenna lankakela kelan pidikkeeseen.

4.

Tyi:innii lanka uistelulankaan niin, ettii se kiinnittyy rullaan
ura (HUOM: telassa on kaksi uraa; rullaa kiiiintiimiillii voi! valila langan 
halkaisijalle sopivan uran). Kun vaihdat langan halkaisijaa, sinun on 
vaihdettava sekii rulla ettii kosketinkiirki.

5.

Ruuvaa irti polttimen piiii (suutin) ja kosketinkiirki helpottaaksesi
langan kulkemista.

6.

Sulje avi. Kytke hitsauskone piiiille.

7.

Paina MIG-polttimen liipaisinta

Säädä hitsaus synergisen nupin (2) avulla (samalla säätelee langan 
kireyttä ja nopeutta).

LÀMPOSUOJAUS
Jos konetta kiiytetiiiin kovaan tyi:ijaksoon, liimpi:isuojalaite suojaa konetta 
ylikuumenemiselta. Keltainen LED PMLLA osoittaa, ettii liimpi:isuoja on 
piiiillà (3).
HUOLTO
Kaikki huoltopalvelut on suoritettava piiteviin henkili:isti:in
toimesta normin (IEC 60974-4) mukaisesti.

KORJAUSAINE 

• Puhalla ilmalla
• Lèiysaa
• Tarkista vaijeriohjaimen vaippa

• Korvata
• Korvata
• Siivota
• Korvata

• Kaari pois • Huono kosketus maadoituspuristimen • Kirista puristin ja tarkista
ja tyi:ikappaleen valilla • Puhdista tai vaihda kosketus- ja ohjaussuuttimet

• Huokoinen hitsauslanka • Huono kosketus maadoituspuristimen • Puhdista ruhjeet
ja tyèikappaleen valilla

• Polttimen ja kappaleen valisen etaisyyden tulee olla
• Vaara polttimen etaisyys tai 5-10 mm;

kaltevuus • Kaltevuus on vahintaan 60° kappaleeseen nahden .
• Liian vahan kaasua • Lisaa maaraa
• Marat osat • Kuivaa kuumailmapistoolilla tai muulla tavalla

• Kone lakkaa yhtakkia • Kone on ylikuumentunut liiallisen
toimimasta pitkan kaytèin vuoksi ja lampèisuoja on • Anna koneen jaahtya vahintaan 20-30 minuuttia
kaytèin ialkeen puuttunut
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Отрегулируйте сварку с помощью синергетической ручки (2)
(одновременно регулирует натяжение и скорость проволоки).



POLSKIE 

OPIS PRODUKTU 
Urzctdzenie to jest inwertorowym prqdnicq prqdu sta/ego (DC) przystosowanq do 
spawania metodq MIG NO GAS. Dzi�ki technologii inwertorowej, ktéra pozwala 
na wysokq wydajnosé przy zachowaniu zmniejszonych wymiaréw i wagi, 
spawarka jest przenosna i latwa w obsludze. Poprzez panel przedni moi:liwa jest 
regulacja parametréw spawania, a w funkcji MIG regulacja odbywa si� w sposéb 
synergiczny. Spawarka posiada obwéd zabezpieczajqcy przed przepi�ciem, 
przet�i:eniem i przegrzaniem. Gdy napi�cie, prqd wyjsciowy i temperatura 
spawarki przekroczct norm�, spawarka automatycznie przestanie dzialaé. 
INSTALLATION 
lnstalacja musi byé przeprowadzona przez wykwalifikowany persone! zgodnie z 
normq IEC 60974-9 oraz przepisami krajowymi i lokalnymi. Maszyn� nalei:y 
podnosié za pomocq uchwytu umieszczonego na gérze produktu. Czynnosé t� 
nalei:y wykonywaé przy wylqczonej maszynie i odlqczonych przewodach 
spawalniczych. Napi�cie zasilania musi odpowiadaé napi�ciu wskazanemu na 
tabliczce znamionowej danych technicznych umieszczonych na produkcie. 
Ui:ywaj maszyny w systemie, ktérego charakterystyka zasilania i zabezpieczenia 
(bezpiecznik i / lub mechanizm réi:nicowy) jest kompatybilne z prqdem 
wymaganym do dzialania, w celu uzyskania dalszych szczegéléw patrz dane 
pokazane na tabliczce przymocowanej do maszyny. Spawarka wyposai:ona jest 
w urzctdzenie do kompensacji napi�cia zasilania, ktére umoi:liwia normai net prac� 
urzctdzenia nawet przy wahaniach napi�cia zasilania o ± 15% w stosunku do 
napi�cia znamionowego. Nadmierna praca w przypadku przepi�cia, przet�i:enia 
lub przegrzania moi:e uszkodzié maszyn�. 

JAK UiYWAé 
Ostrzei:enie: Przed przystqpieniem do obslugi spawarki nalei:y zastosowaé 
wszystkie srodki ostroi:nosci wymagane w ogélnej instrukcji bezpieczeristwa, 
uwai:nie czytajqc zagroi:enia zwiqzane z procesem spawania. 

�� 

Symbol wskazuje, ze spawarka nie jest wyposai:ona w 
u�dzenie PFC. Uzgodnij z operatorem i zgodnie z nonni\ IEC

60974-9, ze spawarkç moina podfltczyé do publicznego niskiego

IA NOTICE I 

napiçcia. 

Ta spawarka jest przeznaczona wy�cznie do 
uzytku profesjonalnego i jest 

zarezerwowana dia przemyslu. 

ROZWl)\ZYWANIE PROBLEMÒW 

REASONS 
• Drut nie przesuwa si�, • Brud na kor'lc6wce dyszy

gdy kolo nap�dowe si� prowadzc1cej drut
obraca • Tarcie rozwijaka jest

nadmierne
• Uszkodzona latarka

• Podawanie drutu: • Wadliwa dysza kontaktowa
obecnosé klikni�é lub • Oparzenia w dyszy kontaktowej
przerwy • Brud na rowku kola

nap�dowego
• Bruzda na zuzvtvm kole napedowvm

• Are off • Zly kontakt mi�dzy zaciskiem

OPIS (RYS. B-1): 

1. Przełącznik włącz / wyłącz
2. Pokrętło regulacji synergicznej
3. Wskaźnik LED zabezpieczenia termicznego
4. Wskaźnik włączenia/wyłączenia diody LED
5. Przewód wskaźnika LED Ø 0,9
6. Przewód wskaźnika LED Ø 0,8
7. Przycisk wyboru drutu (Ř 0,8 - Ř 0,9)
8. Kabel zasilający

INSTALACJA MOG (BEZ GAZU) (RYS. B-2): 

1. Wylqczyé spawark�.
2.

3.

Otwérz pokryw� i zamontuj szpul� drutu na uchwycie szpuli.

4.

Wléi: drut do drutu do trollingu, aby przylegal do rolki
rowek (UWAGA: rolka posiada dwa rowki; obracajqc rolk� moina wybraé 
odpowiedni rowek do srednicy drutu). Po zmianie srednicy drutu nalei:y 
wymienié zaréwno rolk�, jak i koricéwk� kontaktowq.

5.

Odkr�é koricéwk� palnika (dysz�) i koricéwk� prqdowct, aby u/atwié 
przejscie drutu.

6.
Zamknqé drzwi. Wlqcz spawark�.

7.

Nacisnij spust palnika MIG

Regulacja zgrzewania za pomocą pokrętła synergicznego (2) (jednocześnie 
reguluje naprężenie i prędkość drutu).

 OCHRONA TERMICZNA

Jesi i maszyna jest ui:ywana do ci�i:kiego cyklu pracy, zabezpieczenie 
termiczne ochroni maszyn� przed przegrzaniem. Zapalona i:élta dioda LED 
wskazuje, i:e zabezpieczenie termiczne jest wlqczone. (3). 
KONSERWACJA

Wszystkie uslugi konserwacyjne muszq byé wykonywane przez 
wykwalifikowany persone! zgodnie z normq (IEC 60974-4).

REMEDY 
• Dmuchnij powietrzem
• Poluzowaé
• Sprawdz oslon� prowadnicy drutu

• Zast�powaé
• Zast�powaé
• Czyscié
• Zast�powaé

• Dokr�é zacisk i sprawdz
uziemienia a przedmiotem obrabianym • Oczyscié lub wymienié dysze kontaktowe i prowadz&ce

• Porowaty sznur spawalniczy • Zly kontakt mi�dzy zaciskiem • Oczysé inkrustacje
uziemienia a przedmiotem obrabianym • Odleglosé mi�dzy palnikiem a elementem musi

• Niewlasciwa odleglosé lub wynosié 5-10 mm;
nachylenie latarki • Nachylenie nie mniejsze niz 60 ° w stosunku do kawalka .

• Za malo gazu • Zwi�ksz ilosé
• Mokre cz�sci • Osusz za pomocq pistoletu na gorqce powietrze lub w inny

soos6b
• Maszyna nagle • Maszyna przegrzala si� z powodu

przestaje dzialaé po nadmiernego uzytkowania i • Pozw6I urzc1dzeniu ostygnqé przez co najmniej 20-30 minut
dluzszvm uzvtkowaniu zadzialala ochrona termiczna
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Ρυθμίστε τη συγκόλληση χρησιμοποιώντας το συνεργικό κουμπί (2)
(ρυθμίζει ταυτόχρονα την τάση και την ταχύτητα του σύρματος).
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MAGYAR 

TERMÉKLEiRAS 
Ez a készOlék MIG NO GAS hegesztésére alkalmas egyenaramu (DC) inverteres 
generator. Az inverteres technològianak k6sz6nhet6en, amely nagy teljesitményt 
tesz lehetové, mikozben megtartja a kisebb méreteket és sulyt, a hegeszt6 
hordozhatò és konnyen kezelhet6. Az elolapon keresztOI lehetoség van a 
hegesztési paraméterek beallitasara, a MIG funkciòban pedig szinergikus mòdon 
torténik a beallitas. A hegesztogép tulfeszOltség, tularam és tulmelegedés elleni 
védelmi aramkorrel rendelkezik. Ha a gép feszultsége, kimeneti arama és 
homérséklete meghaladja a szabvanyt, a hegesztogép automatikusan leali. 
TELEPiTÉS 
A telepitést szakképzett személyzetnek kell elvégeznie az IEC 60974-9 
szabvanynak és a nemzeti és helyi eloirasoknak megfeleloen. A gépet a termék 
tetején elhelyezett fogantyuval kell felemelni. Ezt a muveletet kikapcsolt géppel 
és levalasztott hegesztokabelekkel kell végrehajtani. A tapfeszultségnek meg kell 
egyeznie a terméken elhelyezett muszaki adatok adattablajan feltOntetett 
feszultséggel. Hasznalja a gépet olyan rendszeren, amelynek teljesitménye és 
védelmi jellemzoi (biztositék és/vagy differencialmu) kompatibilisek a 
mukodéshez szOkséges aramerosséggel, tovabbi részletekért lasd a gépre 
erositett tablan feltOntetett adatokat. A hegesztogép tapfeszultség-kiegyenlito 
berendezéssel van ellatva, amely lehetové teszi a gép normai mukodését akkor 
is, ha a tapfeszOltség a névleges feszOltséghez képest ± 15%-kal ingadozik. 
TulfeszOltség, tularam vagy tulmelegedés esetén a tulzott mOkodés karosithatja 
a gépet. 

HOGYAN HASZNÀLJA 
Figyelmeztetés: A hegesztogép hasznalata elott tegye meg az altalanos biztonsagi 
kézikonyvben eloirt osszes òvintézkedést, figyelmesen olvassa el a hegesztési 
folyamattal kapcsolatos kockazatokat. 

�� 

A szimb61um azt jelzi, hogy a gép nincs felszerelve PFC 
eszkozzel. Egyezzen meg az iizemeltetovel és az IEC 6097 4-9 

szabvanynak megfeleléien, hogy a hegesztogép csatlakoztathat6 

IA NOTICE I 

HIBAELHARiTAS 

• A huzal nem halad
elore, amikor a
meghajl6 kerék forog

• Huzaladagolas:

a kiiziizemi kisfesziiltségre. 

Ez a hegesztogép csak professzionalis 
hasznalatra késziil� és az ipar szamara van 

fenntartva. 

OKOK 

• Szenny a huzalvezeto fuv6ka
hegyén

• A decoiler surl6dasa tulzott

• Hibas zseblampa
• Hibas érintkezo fuv6ka

kattanasok jelenléte vagy • Égés az érintkezo fuv6kaban
szaggatottsag • Szenny a hajt6kerék hornyan

• Barazda a kopott hail6keréken

LEiRAs (B-1. ABRA): 

1. ON/OFF kapcsoló
2. Szinergikus beállító gomb
3. Hővédelmi LED jelzőfény
4. LED BE/KI jelző
5. LED-jelző vezeték Ø 0,9
6. LED-jelző vezeték Ø 0,8
7. Vezetékválasztó gomb (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Tápkábel

MOG TELEPiTÉSE (NINCS GÀZ) (B-2. ABRA): 

• 

• 

• 

1. Kapcsolja ki a hegesztogépet.
2.

3.

Nyissa ki a fedele!, és szerelje fel a huzaltekercset az orsòtartòra.

4.

lllessze be a huzalt a pergetodròtba ugy, hogy az a tekercshez tapadjon
horony (FIGYELEM: a tekercsnek két hornya van; a tekercs forgatasaval
kivalaszthatja a huzalatméronek megfelel6 hornyot). A huzalatmér6
megvaltoztatasakor a tekercset és az érintkezocsucsot is ki kell cserélni.

5.

Csavarja le a pisztoly végét (fuvòka) és az érintkez6 hegyét, hogy
megkonnyitse a huzal athaladasat.

6.

Csukd be az ajtòt. Kapcsolja be a hegesztogépet.

7.

Nyomja meg a MIG pisztoly kioldòjat

Állítsa be a hegesztést a szinergikus gombbal (2) (egyidejűleg
szabályozza a huzal feszességét és sebességét).

HOVÉDELEM
Ha a gépet kemény munkaciklusra hasznaljak, a h6véd6 berendezés 
megvédi a gépet a tulmelegedést6I. A sarga LED BE azt jelzi, hogy a 
hovédelem be van kapcsolva. (3).
KARBANTARTAS
Az osszes karbantartasi szolgaltatast szakképzett személyzetnek kell 
elvégeznie a szabvanynak (IEC 60974-4) megfeleloen.

JOGORVOSLAT 

Fujj levegovel 
Lazitsa meg 
Ellenorizze a huzalvezeto huvelyt 

• Cserélje ki
• Cserélje ki
• Tiszlitani
• Cserélje ki

• Are off • Rossz érintkezés a foldelo bilincs • Huzza meg a bilincset és ellenorizze
és a munkadarab kozott • Tiszutsa meg vagy cserélje ki az érintkezo- és vezetofuv6kakat

• Por6zus hegesztozsin6r • Rossz érintkezés a foldelo bilincs • Tiszlitsd meg a berak6dasokat
és a munkadarab kozott • A faklya és a darab kozotti tavolsagnak 5-10 mm-

• A faklya helytelen tavolsaga nek kell lennie;
vagy dolésszoge • A dolésszog legalabb 60° a darabhoz képest.

• Tul kevés gaz
• Novelje a mennyiséget

• Nedves részek
• Szaritsa meg forr6 levegos pisztollyal vagy mas m6don

• A gép hosszan tart6 • A gép tulmelegedett a tulzott
hasznalat utan hirtelen hasznalat miatt, és a hovédelem • Hagyja a gépet legalabb 20-30 percig hOlni
leali beavatkozott
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E TINA 

POPIS VYROBKU 
Toto zafizeni je stejnosmèrny (DC) invertorovy generator vhodny pro svafovani 
MIG NO GAS. Diky invertorové technologii, ktera umoznuje vysoky vykon pfl 
zachovani zmensenych rozmèrù a hmotnosti, je svafeèka prenosna a snadno se 
s ni manipuluje. Pfes predni panel je mozné nastavovat parametry svarovani a ve 
funkci MIG se nastaveni provadi synergickym zpùsobem. Svareèka ma ochranny 
obvod proti pfepèti, nadproudu a pfehfati. Kdyz napèti, vystupni proud a teplota 
stroje pfekroèi normu, svafeèka automaticky prestane pracovat. 
INSTALACE 
lnstalaci musi provést kvalifikovany persona! v souladu s IEC 60974-9 a 
narodnimi a mistnfmi predpisy. Stroj je nutné zvedat pomocf rukojeti umfstèné na 
hornf stranè produktu. Taio operace musi by! provedena pfl vypnutém stroji a s 
odpojenymi svafovacimi kabely. Napajecf napèti musi odpovidal napèti 
uvedenému na typovém slitku technickych udajù umistènych na vyrobku. 
Pouzfvejte stroj na systému, jehoz vykonové a ochranné charakteristiky (pojistka 
a/nebo diferencial) jsou kompatibilnf s proudem pozadovanym pro provoz, dalsf 
podrobnosti viz udaje uvedené na slitku pripevnèném ke stroji. Svareèka je 
vybavena kompenzaènfm zarfzenfm napajecfho napèti, které umoznuje normalnf 
provoz stroje i pfi kolisanf napajeciho napèti o± 15 % vùèi jmenovitému napèti. 
Nadmèrny provoz v pfipadè pfepèti, nadproudu nebo pfehfati mùze poskodit 
stroj. 

JAK TO POUZiVAT 
Varovanf: Pfed pouzitim svareèky dodrzujte vsechna bezpeènostnf opatrenf 
pozadovana v obecné bezpeènostni pfiruèce a peèlivè si pfeètète rizika spojena s 
procesem svarovanf. 

�� 

Symbol oznacuje, ze stroj neni vybaven zaì'izenim PFC. 
Dohodnète se s obsluhou a v souladu s normou IEC 60974-9, ì:e 

svarecku lze pì'ipojit k verejnému nizkému napèti. 

Taio svarecka je urcena pouze pro 

IA NOTICE I profesionalni pouziti a je vyhrazena pro 
pnimysl. 

RESENI PROBLÉMÙ 

DUVODY 
• Pfi otaéeni hnaciho kola

• Neéistoty na spiéce vodici
se drat neposouva trysky dratu

• neni odvijeée je nadmerné
• Vadna svitilna

• Podavani dratu: • Vadna kontaktni tryska
pfitomnost cvakani nebo • Popaleniny v kontaktni trysce
pferusovani • Neéistoty na drazce hnaciho

kola

POPIS (OBR. B-1): 

1. vypínač ON/OFF
2. Synergický nastavovací knoflík
3. LED indikátor tepelné ochrany
4. LED indikátor ON/OFF
5. LED indikační vodič Ø 0,9
6. LED indikační vodič Ø 0,8
7. Tlačítko pro výběr drátu (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Napájecí kabel

MOG INSTALACE (BEZ PLYNU) (OBR. B-2): 

1. Vypnète svafeèku.
2.

3.

Otevrete kryt a namontujte civku s dratem na drzak civky.

4.

Vlozte drat do vleèného dratu tak, aby pfilnul k roli
drazka (POZOR: role ma dvè drazky; otaèenim raie mùzete zvolit spravnou 
drazku pro prùmèr dratu). Kdyz zmènile prùmèr dratu, musite vymènit 
valeèek i kontaktnf hrot.

5.

Odsroubujte konec horaku (trysku) a kontaktni hrot pro usnadnèni 
prùchodu dratu.

6.

ZAV[REJTE DVERE. Zapnète svafeèku.

7.

Stisknète spoust' horaku MIG

Nastavení svařování pomocí synergického knoflíku (2) (současně reguluje 
napětí drátu a rychlost).

TEPELNA OCHRANA
Pokud je stroj pouzivan pro naroèny pracovni cyklus, zarfzeni tepelné 
ochrany ochrani stroj pred prehratim. Zluta LED SV[Tf znamena, ze je 
zapnuta tepelna ochrana. (3).

UDRZBA
Vsechny 0drzbarské sluzby musi provadet kvalifikovany
persona! v souladu s normou (IEC 60974-4).

LEK 

• Foukat vzduchem
• Uvolnete
• Zkontrolujte vodici plast' dratu

• Nahradit
• Nahradit
• Cistit
• Nahradit

• Brazda na opotfebovaném hnacim kole
• Are off • Spatny kontakt mezi uzemriovaci • Utahnete svorku a zkontrolujte

svorkou a obrobkem • Vyéistete nebo vymerite kontaktni a vodici trysky
• Porézni svafeci sriura

• Spatny kontakt mezi uzemriovaci • Vyéistete inkrustace
svorkou a obrobkem • Vzdalenost mezi hofakem a kusem musi byt 5-10

• Spatna vzdalenost nebo sklon mm;
hofaku • Sklon ne mensi nez 60° vzhledem k dilu.

• Pfilis malo plynu • Zvyste mnozstvi
• Mokré éasti • Vysuste horkovzdusnou pistoli nebo jinym zpusobem

• Stroj po delsim • Stroj se pfehfal v dusledku
pouzivani nahle nadmerného pouzivani a zasahla • Nechte stroj vychladnout alespon 20-30 minut
prestane funQovat tepelna ochrana
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SLOVENSKY 

POPIS PRODUKTU 
Toto zariadenie je jednosmerny (DC) invertorovy generator vhodny na zvaranie 
MIG NO GAS. Vd'aka invertorovej technològii, ktora umoznuje vysoky vykon pri 
zachovanf znfzenych rozmerov a hmotnosti, je zvaracka prenosna a l'ahko sa s 
nou manipuluje. Cez predny panel je mozné nastavovaf parametre zvarania a vo 
funkcii MIG sa nastavenie uskutocnuje synergickym spòsobom. Zvaracka ma 
ochranny obvod proti prepiitiu, nadprudu a prehriatiu. Ked' napiilie, vystupny prud 
a teplota stroja prekrocia normu, zvaracka automaticky prestane pracovaf. 
INSTALACIA 
lnstalaciu musf vykonaf kvalifikovany persona! v sulade s IEC 60974-9 a 
narodnymi a miestnymi predpismi. Stroj sa musf zdvihnuf pomocou rukoviite 
umiestnenej na hornej strane produktu. Taio operacia musf byf vykonana s 
vypnutym strojom a s odpojenymi zvaracfmi kablami. Napajacie napiilie musf 
zodpovedaf napiitiu uvedenému na typovom slflku s technickymi udajmi 
umiestnenymi na produkte. Stroj pouzfvajte na systéme, ktorého vykonové a 
ochranné charakteristiky (poistka a/alebo diferencial) su kompatibilné s prudom 
potrebnym na prevadzku, d'alsie podrobnosti najdete v udajoch na slflku 
pripevnenom k stroju. Zvaracka je vybavena kompenzacnym zariadenfm 
napajacieho napiilia, kloré umoznuje normalnu prevadzku stroja aj pri kolfsanf 
napajacieho napiilia o± 15% vzhl'adom na menovité napiilie. Nadmerna 
prevadzka v prfpade prepiilia, nadprudu alebo prehriatia mòze poskodif stroj. 

AKO TO POUZiVAT 
Upozornenie: Pred prevadzkou zvaracky pouzite vsetky bezpecnostné opatrenia 
pozadované vo vseobecnej bezpecnostnej prfrucke a pozorne si precftajte rizika 
spojené s procesom zvarania. 

�� 

Symbol oznacuje, ze stroj nie je vybaveny zariadenim PFC. 
Dohodnite sa s operatorom av sulade s normou IEC 60974-9, ze 

zvaraci stroj je mozné pripojit' na verejné nizke napatie. 

IA NOTICE I 
Tento zvaraci stroj je urceny len na 

profesionalne pouzilie a je vyhradeny pre 
priemysel. 

RIESENIE PROBLÉMOV 

REASONS 

• Dròt sa neposuva, ked' • Neèistoty na spièke vodiacej
sa hnacie koleso otaèa trysky dròtu

• Trenie odvijaèa je
nadmerné

• Chybna baterka
• Podavanie dròtu: • Chybna kontaktna tryska

pritomnost' cvakani alebo • Popaleniny v kontaktnej tryske
prerusovania • Neèistoty na dràzke hnacieho

kolesa

POPIS (OBRAzOK B-1): 

1. vypínač ON/OFF
2. Synergický nastavovací gombík
3. LED indikátor tepelnej ochrany
4. LED indikátor ON/OFF
5. LED indikačný vodič Ø 0,9
6. LED indikačný vodič Ø 0,8
7. Tlačidlo na výber drôtu (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Napájací kábel

MOG INSTALACIA (BEZ PLYNU) (OBR. B-2): 

1. Vypnite zvaracf stroj.

2.

3.

Otvorte kryl a namontujte cievku s dròtom na drziak cievky.

4.

Vlozte dròt do vlecného lana tak, aby pril'nul k rolke
drazka (POZOR: kotuc ma dve drazky; otacanfm kotuca si mòzete vybraf 
spravnu drazku pre priemer dròlu). Ked' zmenfte priemer dròlu, musfte 
vymenif valec aj kontaktny hrot.

5.

Odskrutkujte koniec horaka (trysku) a kontaktny hrot, aby sie ul'ahcili 
prechod dròtu.

6.

ZATVÀRAJTE DVERE. Zapnite zvaracf slroj.

7.

Stlacte spusf horaka MIG

Nastavte zváranie pomocou synergického gombíka (2) (súčasne 
reguluje napätie drôtu a rýchlosť).

TEPELNA OCHRANA
Ak sa stroj pouzfva na narocny pracovny cyklus, tepelné ochranné 

zariadenie ochrani stroj pred prehriatfm. Zita LED svieti, ze tepelna 

ochrana je zapnuta. (3).

UDRZBA
Vsetky udrzbarske sluzby musf vykonavat' kvalifikovany
persona! v sulade s normou (IEC 60974-4).

REMEDY 

• Fukat' vzduchom
• Uvol'nite
• Skontrolujte vodiaci plast' dròtu

• Nahradit'
• Nahradit'
• Cistit'
• 

Brazda na opotrebovanom hnacom kolese
Nahradit' 

• 

• Obluk vypnuty • Zly kontakt medzi uzemriovacou • Utiahnite svorku a skontrolujte
svorkou a obrobkom • Vvèistite alebo vvmerite kontaktné a vodiace trvskv

• Porézna zvaracia snura • Zly kontakt medzi uzemriovacou • Vyèistite inkrustacie
svorkou a obrobkom • Vzdialenost' medzi horakom a kusom musi byt' 5-10

• Nespravna vzdialenost' alebo mm;
sklon baterky • Sklon nie mensi ako 60 ° vzhl'adom na kus .

• Prilis malo plynu Zvyste mnozstvo•
• Mokré èasti

• Vysuste teplovzdusnou pistol'ou alebo inym spòsobom

• Po dlhsom pouzivani • Stroj sa prehrial v dòsledku
stroj nahle prestane nadmerného pouzivania a • Nechajte stroj vychladnut' aspori 20-30 minut
fungovat' zasiahla tepelna ochrana
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SLOVENSèlNA 

OPIS IZDELKA 
Ta naprava je inverterski generator enosmernega toka (DC), primeren za varjenje 
MIG BREZ PLIN. Zahvaljujoc inverterski tehnologiji, ki omogoca visoko 
zmogljivost ob ohranjanju zmanjsanih dimenzij in teze, je varilnik prenosljiv in 
enostaven za uporabo. Preko sprednje plosce je mozno prilagajati varilne 
parametre, pri MIG funkciji pa je nastavitev izvedena sinergicno. Varilni aparat 
ima zascitno vezje proti prenapetosti, prevelikemu toku in pregrevanju. Ko 
napetost, izhodni tok in temperatura stroja presezejo standard, varilni stroj 
samodejno preneha delovali. 
NAMESTITEV 
Namestitev mora izvesti usposobljeno osebje v skladu z IEC 60974-9 ter 
nacionalnimi in lokalnimi predpisi. Stroj je treba dvigniti s pomocjo rocaja, 
namescenega na vrhu izdelka. To operacijo je treba izvesti pri izklopljenem stroju 
in z odklopljenimi varilnimi kabli. Napajalna napetost mora ustrezati napetosti, 
navedeni na ploscici s tehnicnimi podatki na izdelku. Stroj uporabljajte v sistemu, 
katerega moc in zascitne lastnosti (varovalka in/ali diferencial) so zdruzljive s 
tokom, ki je potreben za delovanje, za nadaljnje podrobnosti glejte podatke, 
prikazane na tablici, pritrjeni na stroj. Varilni aparat je opremljen z napravo za 
kompenzacijo napajalne napetosti, ki omogoca normalno delovanje aparata ludi 
pri nihanju napajalne napetosli za ± 15% glede na nazivno napetost. 
Prekomerno delovanje v primeru prenapetosli, prevelikega toka ali pregrevanja 
lahko poskoduje stroj. 

KAKO GA UPORABLJATI 
Opozorilo: Pred uporabo varilnega stroja upostevajte vse previdnostne ukrepe, 
zahtevane v splosnem varnostnem prirocniku, in natancno preberite tveganja, 
povezana s postopkom varjenja. 

�� 

Simbol oznacuje, da stroj ni opremljen s PFC napravo. 
Dogovorile se z operaterjem in v skladu s standardom IEC 
6097 4-9, da je varilni stroj mogoce prikljuciti na javno nizko 

napetost. 

IA NOTICE I 
Ta varilni stroj je samo za profesionalno 

uporabo in je rezerviran za industrijo. 

ODPRAVLJANJE TEZAV 

RAZLOGI 
• Zica se ne premika • Umazanija na konici sobe

naprej, ko se pogonsko vodila zice
kolo vrti • Trenje odvijalnika je

prekomerno
• Okvariena svetilka

• Podajanje zice: prisotnost • Okvarjena kontaktna soba
klikov ali prekinitev • Opekline v kontaktni sobi

• Umazanija na utoru
pogonskega kolesa 

OPIS (SLIKA B-1): 

1. Stikalo za VKLOP/IZKLOP
2. Sinergični nastavitveni gumb
3. LED indikator toplotne zaščite
4. LED indikator VKLOP/IZKLOP
5. Žica LED indikatorja Ø 0,9
6. Žica LED indikatorja Ø 0,8
7. Gumb za izbiro žice (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Napajalni kabel

NAMESTITEV MOG (BREZ PLINA) (SLIKA B-2): 

1. lzklopite varilni stroj.
2.

3.

Odprite pokrov in namestite kolut z zico na drzalo za kolut.

4.

Vstavite zico v zico za panulo, da se prilepi na zvitek
utor (POZOR: zvitek ima dva utora; z vrtenjem zvitka lahko izberete 
ustrezen utor za premer zice). Ko spremenite premer zice, morate 
zamenjati zvitek in kontaktno konico.

5.

Odvijte konec gorilnika (sobe) in kontaktno konico, da olajsate prehod 
zice.

6.

Zapri vrata. Vklopite varilni slroj.

7.

Pritisnite na sprozilec gorilnika MIG

Varjenje nastavite s pomočjo sinergijskega gumba (2) (hkrati regulirate 
napetost in hitrost žice).

TOPLOTNA ZASCITA 
èe se stroj uporablja za tezke delovne cikle, bo toplotna zascitna naprava 
zascitila stroj pred pregrevanjem. Rumena LED ON pomeni, da je toplotna 
zascita vkljucena. (3). 

VZDRZEVANJE 
Vse vzdrzevalne storitve mora opravili usposobljeno 
osebje v skladu z normo (IEC 60974-4). 

SREDSTVO 

• Pihajte z zrakom
• Zrahljajte
• Preverite ovoj za vodilo zice

• Zamenjati
• Zamenjati
• Cistiti

• Brazde na obrablienem poçionskem kolesu
• Zamenjati

• Oblok izklopljen • Slab stik med ozemljitveno • Zategnite objemko in preverite
objemko in obdelovancem • Oèistite ali zamenjajte kontaktne in vodilne sobe

• Porozna varilna vrvica • Slab stik med ozemljitveno • Oèistite obloge
objemko in obdelovancem • Razdalja med gorilnikom in kosom mora biti 5-10

• Napaèna razdalja ali naklon mm;
gorilnika • Naklon najmanj 60 ° glede na kos.

• Premalo plina • Poveèajte kolièino
• Mokri deli • Posusite s pistola za vroè zrak ali kako drugaèe

• Stroj po dolgotrajni • Stroj se je zaradi prekomerne
uporabi nenadoma uporabe pregrel in posredovala je • Pustite, da se stroj ohladi vsaj 20-30 minut
preneha delovati toplotna zasèita
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LATVIE U 

PRODUKTA APRAKSTS 
ST ierTce ir ITdzstravas (DC) invertora generators, kas piemerots MIG NO GAS 
metinasanai. Pateicoties invertora tehnologijai, kas nodrosina augstu veiktspeju, 
vienlaikus saglabajot samazinatus izmerus un svaru, metinatajs ir parnesajams un 
viegli apstradajams. Caur prieksejo paneli iespejams regulet metinasanas 
parametrus un MIG funkcija regulesana notiek sinergiska veida. Metinasanas 
iekartai ir aizsardzTbas �ede pret parspriegumu, parstravu un parkarsanu. Kad 
iekartas spriegums, izejas strava un temperatura parsniedz standartu, 
metinasanas iekarta automatiski partrauks darboties. 
UZSTADiSANA 
UzstadTsana javeic kvalificetam personalam saskaQa ar IEC 60974-9 un valsts 
un vietejiem noteikumiem. MasTna ir japacej, izmantojot rokturi, kas atrodas 
izstradajuma augspuse. ST darbTba javeic, kad iekarta ir izslegta un metinasanas 
kabeji ir atvienoti. Barosanas spriegumam jaatbilst spriegumam, kas noradTts uz 
izstradajuma esoso tehnisko datu plaksnTtes. lzmantojiet iekartu sistema, kuras 
jauda un aizsardzTbas raksturlielumi (drosinatajs un/vai diferencialis) ir saderTgi ar 
darbTbai nepieciesamo stravu; sTkaku informaciju skatiet datos, kas noradTti uz 
masTnas piestiprinatas plaksnTtes. Metinasanas iekarta ir aprTkota ar barosanas 
sprieguma kompensacijas ierTci, kas Jauj iekartai normali darboties pat tad, ja 
barosanas spriegums svarstas par± 15% attiecTba pret nominalo spriegumu. 
ParmerTga darbTba parsprieguma, parstravas vai parkarsanas gadTjuma var 
sabojat iekartu. 

KA TO LIETOT 
BrTdinajums: Pirms metinataja lietosanas ieverojiet visus drosTbas visparTgaja 
rokasgramata noteiktos piesardzTbas pasakumus, r0pTgi izlasiet ar metinasanas 
procesu saistTtos riskus. 

�� 

Simbols noriida, ka iekarta nav apnl<ota ar PFC ierici.Saskaoojiet 
ar operatoru un saska!)ii ar standartu IEC 6097 4-9, ka 

metinasanas iekartu var pieslegt publiskajam zemspriegumam. 

IA NOTICE I 

PROBLEMU NOVERSANA 

• Vads nevirzas uz
prieksu, kad piedzil)as
ritenis griezas

• Stieples padeve: kliks�u

Si metinasanas iekarta ir paredzeta tikai 
profesionalai lietosanai un ir paredzeta 

nozarei. 

REASONS 

• NetTrumi uz stieples vadotnes
uzgaja gala

• Dekoilera berze ir
parmerTga

• Boiats lukturTtis
• Bojata kontakta sprausla

klatbotne vai partraukumi • Apdegumi kontakta sprausla
• NetTrumi uz piedzil)as ritel)a

rievas

APRAKSTS (B-1. ATTELS): 

1. ON/OFF slēdzis
2. Sinerģiska regulēšanas poga
3. Termiskās aizsardzības LED indikators
4. LED ON/OFF indikators
5. LED indikatora vads Ø 0,9
6. LED indikatora vads Ø 0,8
7. Vada izvēles poga (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Strāvas vads

MOG UZSTADiSANA (BEZ GÀZES) (ATTELS B-2): 

1. lzsledziet metinasanas iekartu.

2.

3.

Atveriet vaku un uzstadiet stieples spali uz spoles turetaja.

4.

levietojiet stiepli velcesanas stieple, lai ta pielTp pie rulla
rieva (UZMANiBU: rujlim ir divas rievas; pagriezot rullTti, varai izveleties 
stieples diametram atbilstosu rievu). Mainot stieples diametru, ir janomaina 
gan rullis, gan kontakta uzgalis.

5.

Atskr0vejiet degja galu (sprauslu) un kontakta galu, lai atvieglotu stieples 
pareju.

6.

Aizver durvis. lesledziet metinasanas iekartu.

7.

Nospiediet MIG degja sprudu

Noregulējiet metināšanu, izmantojot sinerģisko pogu (2) (vienlaikus 
regulē stieples spriegojumu un ātrumu).

TERMALA AIZSARDZiBA
Ja iekarta tiek izmantota smaga darba ciklam, termiskas aizsardzTbas 
ierTce pasargas iekartu no parkarsanas. Dzeltena gaismas diade ON 
norada, ka ir ieslegta termiska aizsardzTba. (3).
APKOPE
Visi apkopes pakalpojumi javeic kvalificetam personalam
atbilstosi normai {IEC 60974-4).

REMEDY 

• Potiet ar gaisu
• AtbrTvojiet
• Parbaudiet stieples vadotnes apvalku

• Aizvietot
• Aizvietot
• TTrTt
• Aizvietot

• VaQa uz nolietota piedzinas ritena
• Loka nost • Slikts kontakts starp zemejuma • Pievelciet skavu un parbaudiet

skavu un sagatavi • NotTriet vai nomainiet kontaktu un vadosas sprauslas
• Poraina metinasanas aukla • Slikts kontakts starp zemejuma • NotTriet inkrustacijas

skavu un sagatavi • Attalumam starp degli un detaju jabot 5-10 mm;
• Nepareizs lapas attalums vai

slTpums • SITpums nav mazaks par 60 ° attiecTba pret gabalu .
• Parak maz gazes
• Mitras daJas • Palieliniet daudzumu

• Zave ar karsta Qaisa pistoli vai citiem ITdzek[iem
• Pec ilgstosas lietosanas • lekarta ir parkarsusi parmerTgas • Allow the machine to cool far at least 20-30 minutes

iekarta peksl)i parstaj lietosanas dej, un ir iejaukusies
darboties termiska aizsardzTba
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EESTLANE 

TOOTEKIRJELDUS 
See seade on alalisvoolu (DC) invertergeneraator, mis sobib MIG NO GAS 
keevitamiseks. Tanu invertertehnoloogiale, mis voimaldab suurt joudlust, 
sailitades samal ajal vaiksemad mootmed ja kaalu, on keevitaja kaasaskantav ja 
holpsasti kasitsetav. Labi esipaneeli on voimalik reguleerida keevitusparameetreid 
ning MIG funktsioonis toimub reguleerimine sunergiliselt. Keevitusmasinal on 
kaitseahel ulepinge, liigvoolu ja 0lekuumenemise eest. Kui masina pinge, 
valjundvool ja temperatuur uletavad normi, lopetab keevitusmasin automaatselt 
166. 
PAIGALDAMINE 
Paigaldamise peab labi viima kvalifitseeritud persona! vastavalt standardile IEC 
6097 4-9 ning riiklikele ja kohalikele eeskirjadele. Masinat tuleb tosta toote 
0laosas asuva kaepideme abil. Seda toimingut tuleb teha valjalulitatud masinaga 
ja lahti uhendatud keevituskaablitega. Toitepinge peab vastama tootele 
paigutatud tehniliste andmete andmesildil margitud pingele. Kasutage masinat 
susteemis, mille voimsus- ja kaitseomadused (kaitse ja/voi diferentsiaal) 
uhilduvad t66ks vajaliku vooluga, lisateabe saamiseks vaadake masinale 
kinnitatud plaadil olevaid andmeid. Keevitusmasin on varustatud toitepinge 
kompenseerimisseadmega, mis voimaldab masinal normaalselt t66tada ka siis, 
kui toitepinge koikub ± 15% nimipinge suhtes. Liigne kasutamine ulepinge, 
liigvoolu voi ulekuumenemise korral voib masinat kahjustada. 

KUIDAS SEDA KASUTADA 
Hoiatus: Enne keevitusseadme kasutamist kasutage koiki 0ldises ohutusjuhendis 
noutud ettevaatusabinousid, lugedes hoolikalt liibi keevitusprotsessiga seotud 
riskid. 

�� 

Siimbol niiitab, et masin ei ole varustatud PFC-seadmega. 
Leppige operaatoriga kokku ja kooskolas standardiga IEC 

6097 4-9, et keevitusmasinat saab iihendada avaliku 

IA NOTICE I 

VEAOTSING 

• Traat ei liigu edasi, kui
veoratas péiéirleb

• Traadi etteandmine:
klopsude esinemine voi
katkestus

• Kaar ara

• Poorne keevitusnéiéir

• Masin lakkab parast
pikaajalist kasutamist
ootamatult téiéitamast

madalpingega. 

See keevitusmasin on moeldud ainult 
professionaalseks kasutamiseks ja on 

reserveeritud toostusele. 

POHJUSED 

• Mustus traadijuhiku otsas

• Decoileri hoordumine on
liigne

• Defektne taskulamp
• Defektne kontaktotsik
• Poleb kontaktdiiiisis
• Mustus veoratta soonel
• Kulunud veorattal vagu
• Halb kontakt maandusklambri ja

tooriku vahel

• Halb kontakt maandusklambri ja 
tooriku vahel

• Poleti vale kaugus voi kalle
• Liiga vahe gaasi
• Marjad osad

• Masin on liigse kasutamise tottu
Ole kuumenenud ja vahele on
sekkunud termokaitse
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KIRJELDUS (JOON B-1): 

1. ON/OFF lüliti
2. Sünergiline reguleerimisnupp
3. Termokaitse LED indikaator
4. LED ON/OFF indikaator
5. LED-indikaatori juhe Ø 0,9
6. LED-indikaatori juhe Ø 0,8
7. Juhtme valimise nupp (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Voolujuhe

MOGI PAIGALDAMINE (GAASITAA) (JOON B-2): 

1. Lulitage keevitusmasin valja.
2.

3.

Avage kaas ja paigaldage traadirull rullihoidja k0lge.

4.

Sisestage traat trollimise traadi sisse, nii et see kleepuks rulli kulge soon 
(TÀHELEPANU: rullii on kaks soont; rulli keerates saate valida traadi 
liibimoodule sobiva soone). Traadi liibimoodu muutmisel tuleb valja 
vahetada nii rull kui ka kontaktots.

5.

Traadi labimise holbustamiseks keerake poleti ots (duus) ja kontaktotsik 
lahti.

6.

Sulge uks. L0litage keevitusmasin sisse.

7.

Vajutage MIG-poleti paastikut
Reguleerige keevitust sünergilise nupu (2) abil (reguleerib samaaegselt 
traadi pinget ja kiirust).

SOOJUSKAITSE 
Kui masinat kasutatakse raske t66ts0kli jaoks, kaitseb termokaitseseade 
masinat ulekuumenemise eest. Kollane LED ON naitab, et termokaitse 
on sisse I0litatud. (3). 

HOOLDUS 
Koik hooldusteenused peavad olema tehtud kvalifitseeritud 
personali pool! vastavalt normile (IEC 60974-4). 

LAHENDUS 

• Puhu ohuga
• Vabastage
• Kontrollige traadi juhtkest

• Asenda
• Asenda
• Puhastama
• Asenda

• Pingutage klamber ja kontrollige
• Puhastage voi vahetage kontakt- ja juhtdiiiisid
• Puhastage koorikud
• Poleti ja detaili vaheline kaugus peab olema 5-1 O

mm; 
• Kalde toki suhtes vahemalt 60° .
• Suurendage kogust
• Kuivatage kuumaohupiistoliga voi muul viisil

• Laske masinal vahemalt 20-30 minuti! jahtuda



PREKÈS APRASYMAS 
Sis prietaisas yra nuolatinés srovés (DC) inverterinis generatorius, tinkamas 
suvirinti MIG NO GAS. Dél inverterio technologijos, kuri uztikrina aukst9c nasum9c 
islaikant mazesnius matmenis ir svorL suvirinimo aparatas yra nesiojamas ir 
lengvai valdomas. Per priekinl skydell galima reguliuoti suvirinimo parametrus, o 
MIG funkcijoje reguliavimas atliekamas sinergiskai. Suvirinimo aparatas turi 
apsaugin� grandin� nuo virsllampio, virssrovi4. ir perkaitimo. Kai lrenginio llampa, 
iséjimo srové ir temperatora virsija standarlq, suvirinimo aparatas automatiskai 
nustos veikti. 
MONTAVIMAS 
Montavim9c turi atlikti kvalifikuotas personalas, laikydamasis IEC 60974-9 ir 
nacionalini4. bei vietini4. taisykli4.. Masina turi boti pakelta uz rankenos, esancios 
gaminio virsuje. Si operacija turi boti atliekama isjungus aparat9c ir atjungus 
suvirinimo laidus. Maitinimo llampa turi atitikti llampq, nurodyt9c ani gaminio 
pateiktoje technini4. duomen4. lenteléje. Naudokite masin9c sistemoje, kurios galia 
ir apsaugos charakteristikos (saugiklis ir (arba) diferencialas) yra suderinamos su 
darbui reikalinga srove. Daugiau informacijos rasite prie masinos pritvirtintoje 
ploksteléje pateiktuose duomenyse. Suvirinimo aparatas turi maitinimo llampos 
kompensavimo llaisq, kuris leidzia lrenginiui normaliai veikti net tada, kai 
maitinimo llampa svyruoja ± 15 % vardinés llampos atzvilgiu. Pernelyg didelis 
veikimas esani virsltampai, virssrovei ar perkaitimui gali sugadinti masin9c. 

KAIP NAUDOTI 
lspéjimas: pries pradédami dirbti su suvirintuvu, naudokite visas atsargumo 
priemones, nurodytas bendrajame saugos vadove, atidziai perskaitykite su 
suvirinimo procesu susijusius pavojus. 

�� 

Simbolis rodo, kad [renginyje nera PFC ttaiso. Sutikite su 
operatoriumi ir pagai standarlq IEC 60974-9, kad suvirinimo 

aparat.\ galima prijungti prie viesosios zemos [tampos. 

IA NOTICE I 

PROBLEMI.I SPRENDIMAS 

• Viela nejuda i prieki, kai
sukasi varomasis ratas

• Vielos padavimas:
spragteléjimai arba
pertr0kiai

Sis suvirinimo aparatas skirtas tik 
profesionaliam naudojimui ir yra skirtas 

pramonei. 

PRIEZASTYS 
• Nesvarumai ant vielos

kreipiklio antgalio
• Dekoilerio trintis yra per

didelé
• Suqedes zibintuvélis
• SugedE[lS kontaktinis antgalis
• Nudegina kontaktinis antgalis
• Nesvarumai ant varanèiojo

rato griovelio

LIETUVA 

APRASYMAS (B-1 pav.): 

1. ON/OFF jungiklis
2. Sinerginė reguliavimo rankenėlė
3. Šiluminės apsaugos LED indikatorius
4. LED ON/OFF indikatorius
5. LED indikatoriaus laidas Ø 0,9
6. LED indikatoriaus laidas Ø 0,8
7. Laido pasirinkimo mygtukas (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Maitinimo laidas

MOG (RENGIMAS (BE DUJIJ) (B-2 pav.): 

1. lsjunkite suvirinimo aparat9c.

2.

3.

Atidarykite dangtell ir pritvirtinkite vielos rii� ani rités laikiklio.

4.

lkiskite vielq i velkamajq vielq, kad ji prilipt4. prie ritinio
griovelis (DÈMESIO: ritinys turi du griovelius; sukdami ritinl galite pasirinkti 
tinkam9c vielos skersmens griovel0. Kai keiciate vielos skersmenL turite 
pakeisti ir ritinL ir kontaktinl antgall.

5.

Atsukite degiklio gal9c (purkstukaj ir kontaktinl antgalL kad 
palengvintuméte laido praéjim9c.

6.

Uzdaryk duris. Uunkite suvirinimo aparat9c.

7.

Paspauskite MIG degiklio gaidukq

Sureguliuokite suvirinimą naudodami sinerginę rankenėlę (2) (tuo pačiu 
metu reguliuoja vielos įtempimą ir greitį).

TERMINE APSAUGA 
Jei masina naudojama sunkiam darbui, siluminés apsaugos llaisas 
apsaugo masinq nuo perkaitimo. Geltona sviesos diodas ON rodo, kad 
siluminé apsauga uungta. (3). 

PRIEZI0RA 
Visas techninés priezi0ros paslaugas turi atlikti 
kvalifikuotas personalas, laikantis normos (IEC 60974-4). 

GYNIMO PRIEMONE 
• P0skite oru
• Atlaisvinti
• Patikrinkite vielos kreipiklio apvalkalq

• Pakeiskite
• Pakeiskite
• Valyti
• Pakeiskite

• Ant susidévéiusio varanèioio rato vaqelé
• lsjungtas lankas • Biogas kontaktas tarp jzeminimo • Priverzkite spaustukq ir patikrinkite

gnybto ir ruosinio • lsvalykite arba pakeiskite kontaktinius ir kreipiamuosius purkstukus
• Porétas suvirinimo laidas • Biogas kontaktas tarp jzeminimo • Nuvalykite inkrustacijas

gnybto ir ruosinio • Atstumas tarp degiklio ir detalés turi b0ti 5-10 mm;
• Netinkamas degiklio atstumas

arba polinkis • Nuolydis ne mazesnis kaip 60° gabalo atzvilgiu .
• Per mazai duj4
• Slapios dalys • Padidinkite kiekj

• lsdziovinkite karsto oro pistoletu ar kitomis priemonémis
• Po ilgo naudojimo • Masina perkaito dél pernelyg • Leiskite masinai atvésti bent 20-30 minuèi4

masina staiga nustoja didelio naudojimo ir jsijungé
veikti siluminé apsauqa

23 



URUN AçlKLAMASI 
Bu cihaz, MIG NO GAS kaynagma uygun bir dogru ak1m (DC) inverter 
jeneratorOdOr. Azalt1lm19 boyutlari ve ag1rhg1 korurken yOksek performans 
saglayan inverter teknolojisi sayesinde, kaynak makinesi ta91nabilir ve kullanim1 
kolayd1r. òn panelden kaynak parametrelerinin ayarlanmas1 mumkundOr ve MIG 
fonksiyonunda ayar sinerjik bir 9ekilde yap1hr. Kaynak makinesi a�In gerilim, a�In 
ak1m ve a9m Ismmaya kar9I koruma devresine sahiptir. Makinenin voltaj1, ç1k19 
ak1m1 ve s1cakhg1 standard1 a9t1gmda kaynak makinesi otomatik olarak çah9mayI 
durduracakt1r. 
KURULUM 
Kurulum, IEC 60974-9 ve ulusal ve yerel yonetmeliklere uygun olarak kalifiye 
persone! tarafmdan gerçekle�tirilmelidir. Makine, Orunun ust k1smmda bulunan 
tutamak vas1tas1yla kald1rilmahd1r. Bu i9Iem makine kapahyken ve kaynak 
kablolari ç1kanlm19 halde yap1lmahd1r. Besleme gerilimi, Orun Ozerinde yer alan 
teknik verilerin anma degeri plakasmda belirtilen gerilime uygun olmahd1r. 
Makineyi, guç ve koruma ozellikleri (sigorta ve/veya diferansiyel) i9Ietim için 
gerekli ak1mla uyumlu bir sistemde kullan1n, daha fazla aynnt1 için makineye 
yapI9t1rilm1� plakada gosterilen verilere bakm. Kaynak makinesi, besleme gerilimi 
anma gerilimine gore± %15 dalgaland1gmda bile makinenin normai çah9masma 
izin veren bir besleme gerilimi dengeleme cihaz1 ile donat1lm19tIr. A9Ir1 gerilim, 
a9Ir1 ak1m veya a9Ir1 Ismma durumunda a�In çah�t1rma makineye zarar verebilir. 

NASIL KULLANILIR 
Uyan: Kaynak makinesini çah9t1rmadan once genel gOvenlik k1lavuzunda gerekli 
olan tum onlemleri alm ve kaynak i9Iemiyle baglant1h riskleri dikkatlice okuyun. 

TURK 

�� 

The symbol indicates thai the machine is noi equipped wilh PFC 
device.Agree with the operator and in accordance with the 

standard IEC 60974-9 that the welding machine can be connected 
lo the public low voltage. 

IA NOTICE I 
This welding machine is for professional use 

only and is reserved for the industry. 

SORUN GiDERME 

SEBEPLER 
• Tahrik tekerlegi • Tel kIlavuz memesinin

dòndugunde tel ucundaki kir
ilerlemiyor • çozucunun surtunmesi a�In

• anzal1 me�ale
• Tel besleme: t1klama veya • Anzall kontak nozulu

kesinti varllg1 • Temas memesinde yaniklar
• Tahrik tekerleginin olugundaki

kir

AçlKLAMA .(�EKiL B-1): 

1. Açma / kapama düğmesi
2. Sinerjik ayar düğmesi
3. Termal koruma LED göstergesi
4. LED AÇIK/KAPALI göstergesi
5. LED gösterge kablosu Ø 0,9
6. LED gösterge kablosu Ø 0,8
7. Tel seçme butonu (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Güç kablosu

MOG KURULUMU (GAZSIZ) (�EKiL B-2): 

1. Kaynak makinesini kapat1n.
2.

3.

Kapag1 açIn ve tel makaray1 makara tutucusuna monte edin.

4.

Teli ruloya yapI9acak 9ekilde trolling teline yerle9tirin
oluk(DiKKAT: rulonun iki olugu vard1r; ruloyu çevirerek tel çapI için uygun 
olugu seçebilirsiniz). Tel çapmI degi�tirdiginizde hem ruloyu hem de kontak 
ucunu degi�tirmeniz gerekir.

5.

Telin geçi9ini kolayla�t1rmak için torcun (meme) ucunu ve kontak ucunu 
soki.in.

6.

Kap1y1 kapat1n. Kaynak makinesini açIn.

7.

MIG torç tetigine bas1n

Sinerjik düğmeyi (2) kullanarak kaynağı ayarlayın (aynı anda tel 
gerginliğini ve hızını düzenler).

TERMAL KORUMA 
Makine zar i� dongusi.i için kullanihyorsa, termal koruma cihaz1 makineyi 
a9In Ismmaya kar9I koruyacaktir. San LED AçlK, termal koruman1n 
aç1k oldugunu gosterir. (3). 

BAKIM 
TOm bak1m hizmetleri, (IEC 60974-4) normuna uygun 
kalifiye persone! taraf1ndan yap1lmahd1r. 

çARE 

• Hava ile Ofleyin
• Gev�etmek
• Tel k1lavuz k11ifm1 kontrol edin

• Yer degi�tirmek
• Yer degi�tirmek
• Temizlemek
• 

• AsmmIs tahrik tekerleginde kank
Yer degi�tirmek

• ark kapall • Toprak kelepçesi ve i� parçasI • Kelepçeyi s1km ve kontrol edin
arasmda kòtu temas • Temas ve kIlavuz nozullan temizleyin veya degistirin

• Gòzenekli kaynak kordonu • Toprak kelepçesi ve i� parçasI
• Kabuklan temizleyin

arasmda kòtu temas
• Torç ile parça arasIndaki mesafe 5-10 mm

• Torcun yanll� mesafesi veya olmalIdIr;
egimi

• Parçaya gore egim 60 ° 'den az olmamalIdIr.
• çok az gaz

• Miktan art1nn
• lslak parçalar

• S1cak hava tabancasI veya ba�ka yollarla kurutun

• Uzun sureli kullanimdan • A�m kullanim nedeniyle makine
sonra makine aniden a�In IsInmI� ve termal koruma • Makineyi en az 20-30 dakika sogumaya bIrakIn
çal1smav1 durdurur devreye çiirmistir.
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BOSANSKI 

OPIS PROIZVODA 
Ovaj uredaj je jednosmjerni (DC) inverter generator pogodan za zavarivanje MIG 
NO GAS. Zahvaljujuéi inverterskoj tehnologiji koja omoguéava visoke 
performanse uz zadrzavanje smanjenih dimenzija i tezine, zavarivac je prenosiv i 
lak za rukovanje. Preko prednjeg panela moguée je podesiti parametre 
zavarivanja, au MIG funkciji podesavanje se vrsi na sinergijski nacin. Aparat za 
zavarivanje ima zastitni krug od prenapona, prenapona i pregrijavanja. Kada 
napon, izlazna struja i temperatura masine predu standard, aparat za zavarivanje 
ée automatski prestati da radi. 
INSTALACIJA 
lnstalaciju mora izvesti kvalifikovano osoblje u skladu sa IEC 60974-9 i 
nacionalnim i lokalnim propisima. Masina se mora podiéi pomoéu rucke 
postavljene na vrhu proizvoda. Ova radnja se mora izvesti sa iskljucenom 
masinom i odspojenim kablovima za zavarivanje. Napon napajanja mora 
odgovarati naponu navedenom na natpisnoj piacici tehnickih podataka koji se 
nalaze na proizvodu. Koristite masinu na sistemu cije su karakteristike snage i 
zastite (osigurac i/ili diferencijal) kompatibilne sa strujom potrebnom za rad, za 
vise detalja pogledajte podatke prikazane na piacici pricvrséenoj na masinu. 
Aparat za zavarivanje je opremljen uredajem za kompenzaciju napona napajanja 
koji omoguéava da masina radi normalno cak i kada napon napajanja varira za ± 
15% u odnosu na nazivni napon. Prekomjeran rad u slucaju prenapona, 
prekomjerne struje ili pregrijavanja moze ostetiti stroj. 

KAKO GA KORISTITI 
Upozorenje: Koristite sve mjere predostroznosti koje se zahtijevaju u opéem 
prirucniku za sigurnost prije rukovanja aparatom za zavarivanje, pazljivo procitajte 
rizike povezane s procesom zavarivanja. 

�� 

Simbol oznacava da masina nije opremljena PFC uredajem. 
Dogovorite se sa operaterom iu skladu sa standardom IEC 

6097 4-9 da se aparat za zavarivanje moze prikljuèiti na javni niski 
napon. 

Ovaj aparat za zavarivanje je samo za 

IA NOTICE I profesionalnu upotrebu i rezervisan je za 
industriju. 

RJESAVANJE PROBLEMA 

RAZLOZI 
• Prljavstina na vrhu mlaznice za

• Zica ne napreduje kada vodenje zice
se pogonski toèak • Trenje odmotaèa je
okreée pretjerano

• Neispravna lampa
• Neispravna kontaktna mlaznica

Dodavanje zice: prisustvo 
• Gori u kontaktnoj mlaznici

• 

klikova ili isprekidanost • Prljavstina na utoru pogonskog toèka

OPIS .(SLIKA B-1): 

1. ON/OFF prekidač
2. Dugme za sinergijsko podešavanje
3. LED indikator toplotne zaštite
4. LED ON/OFF indikator
5. LED indikatorska žica Ø 0,9
6. LED indikatorska žica Ø 0,8
7. Dugme za odabir žice (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Kabl za napajanje

MOG INSTALACIJA (BEZ PLINA) (SLIKA B-2): 

1. lskljucite aparat za zavarivanje.

2.

3.

Otvorite poklopac i montirajte kolut zice na drzac koluta.

4.

Umetnite zicu u zicu za trolling tako da se prilijepi za rolnu
zleb (PAZNJA: raia ima dva zleba; okretanjem rolne mozete odabrati 
odgovarajuéi zleb za precnik zice). Kada promijenite precnik zice, morate 
zamijeniti i rolnu i kontaktni vrh.

5.

Odvrnite kraj gorionika (mlaznicu) i kontaktni vrh kako biste olaksali 
prolaz zice.

6.

Zatvori vrata. Ukljucite aparat za zavarivanje.

7.

Pritisnite okidac MIG gorionika

Podesite zavarivanje pomoću sinergijskog dugmeta (2) 
(istovremeno reguliše napetost i brzinu žice).

TERMICKA ZASTITA 
Ako se masina koristi za tezak radni ciklus, uredaj za termicku zastitu ée 
zastititi masinu od pregrevanja. Zuta LED dioda ON oznacava da je 
termicka zastita ukljucena. (3). 

ODRZAVANJE 
Sve usluge odrzavanja moraju se obavljati od 
kvalifikovanog osoblja u skladu sa normom (IEC 60974-4). 

PRAVNI LIJEK 

• Duvajte vazduhom
• Olabavi se
• Provjerite omotaè vodièa zice

• Zamijenite
• Zamijenite
• Oèistiti
• Zamijenite

• Brazda na istrosenom poçionskom toèku

Luk iskljuèen • Los kontakt izmedu stezaljke za • Zategnite stezaljku i provjerite
• 

uzemljenje i obratka • Oèistite ili zamijenite kontaktne i vodeée mlaznice
• Los kontakt izmedu stezaljke za Oèistite inkrustacije

uzemljenje i obratka
• 

• Udaljenost izmedu baklje i komada mora biti 5-1 O
• Pogresna udaljenost ili nagib

• Porozni kabl za zavarivanje baklje
mm;

• Nagib ne manji od 60° u odnosu na komad .
• Premalo gasa

• Poveéajte kolièinu
• Mokri dijelovi

• Osusite pistoljem za vruéi zrak ili na neki drugi naèin

• Masina iznenada • Masina se pregrejala zbog
prestaje da radi nakon prekomerne upotrebe i • Ostavite masinu da se hladi najmanje 20-30 minuta
duze upotrebe intervenisala ie termièka zastita
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HRVATSKI 

OPIS PROIZVODA 
Ovaj uredaj je inverterski generator istosmjerne struje (DC) pogodan za MIG 
zavarivanje bez plina. Zahvaljujuéi inverterskoj tehnologiji koja omoguéuje visoku 
ucinkovitost uz zadrzavanje smanjenih dimenzija i tezine, aparat za zavarivanje je 
prenosiv i jednostavan za rukovanje. Preko prednje piace moguée je podesiti 
parametre zavarivanja, au MIG funkciji podesavanje se vrsi na sinergijski nacin. 
Aparat za zavarivanje ima zastitni krug od prenapona, prekostruje i pregrijavanja. 
Kada napon, izlazna struja i temperatura stroja prijedu standard, aparat za 
zavarivanje ée automatski prestati raditi. 
MONTAZA 
lnstalaciju mora izvrsiti kvalificirano osoblje u skladu s IEC 60974-9 te 
nacionalnim i lokalnim propisima. Stroj se mora podiéi pomoéu rucke koja se 
nalazi na vrhu proizvoda. Ovaj postupak se mora izvesti s iskljucenim strojem i s 
odspojenim kabelima za zavarivanje. Napon napajanja mora odgovarati naponu 
navedenom na piacici tehnickih podataka koja se nalazi na proizvodu. Koristite 
stroj na sustavu cije su karakteristike snage i zastite (osigurac i/ili diferencijal) 
kompatibilne sa strujom potrebnom za rad, za daljnje detalje pogledajte podatke 
prikazane na piacici pricvrséenoj na stroj. Aparat za zavarivanje opremljen je 
uredajem za kompenzaciju napona napajanja koji omoguéuje normalan rad stroja 
cak i kada napon napajanja fluktuira za ± 15% u odnosu na nazivni napon. 
Pretjerani rad u slucaju prenapona, prekomjerne struje ili pregrijavanja moze 
ostetiti stroj. 

KAKO SE KORISTITI 
Upozorenje: Primijenite sve mjere opreza potrebne u opéem sigurnosnom 
prirucniku prije rada s aparatom za zavarivanje, pazljivo procitajte rizike povezane s 
postupkom zavarivanja. 

�� 

Simbol oznaéava da stroj nije opremljen PFC uredajem. 
Dogovorile se s operaterom iu skladu sa standardom IEC 
60974-9 da se aparat za zavarivanje moze spojili na javni 

niskonaponski napon. 

Ovaj aparat za zavarivanje samo je za 

IA NOTICE I profesionalnu upotrebu i rezerviran je za 
industriju. 

RJESAVANJE PROBLEMA 

RAZLOZI 

• Prljavstina na vrhu mlaznice
• Zica ne napreduje kada vodilice zice

se pogonski kotac • Trenje odmotavaca je
okreée pretjerano

• Neispravna svietilika
• Neispravna kontaktna mlaznica

• Dodavanje zice: • Opekline u kontaktnoj mlaznici
prisutnost klikova ili • Prljavstina na utoru
isprekidanosti pogonskog kotaca 

OPIS .(SLIKA B-1): 

1. ON/OFF prekidač
2. Sinergijski gumb za podešavanje
3. LED indikator toplinske zaštite
4. LED ON/OFF indikator
5. Žica LED indikatora Ø 0,9
6. Žica LED indikatora Ø 0,8
7. Tipka za odabir žice (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Kabel za napajanje

MOG INSTALACIJA (BEZ PLINA) (SLIKA B-2): 

1. lskljucite aparat za zavarivanje.
2.

3.

Otvorite poklopac i montirajte kolut zice na drzac koluta.

4.

Umetnite zicu u zicu za trolling tako da prianja uz smotuljak
utor (PAZNJA: raia ima dva utora; okretanjem raie mozete izabrati 
odgovarajuéi utor za promjer zice). Kada promijenite promjer zice, morate 
zamijeniti i rolu i kontaktni vrh.

5.

Odvijte kraj gorionika (mlaznice) i kontaktni vrh kako biste olaksali prolaz 
zice.

6.

Zatvori vrata. Ukljucite aparat za zavarivanje.

7.

Pritisnite okidac MIG plamenika
Podešavanje zavarivanja pomoću sinergijskog gumba (2) (istovremeno 
regulira napetost i brzinu žice).

TOPLINSKA ZASTITA 
Ako se stroj koristi za teske radne cikluse, uredaj za toplinsku zastitu ée 
zastititi stroj od pregrijavanja. Zuti LED ON oznacava da je toplinska zastita 
ukljucena. (3). 

ODRZAVANJE 
Sve usluge odrzavanja mora obavljati kvalificirano osoblje skladu s 
normom (IEC 60974-4).

LIJEK 

• Puhati zrakom
• Olabaviti
• Provjerite omotac vodica zice

• Zamijeniti
• Zamijeniti
• Cistiti

Brazde na istrosenom poçionskom kotacu • Zamijeniti
• 

Luk iskljucen • Los kontakt izmedu stezaljke za • Zategnite stezaljku i provjerite
• uzemljenje i obratka • Ocistite ili zamijenite kontaktne i vodeée mlaznice

• Los kontakt izmedu stezaljke za • Ocistite naslage
uzemljenje i obratka • Razmak izmedu plamenika i komada mora biti 5-10

• Porozni kabel za
• Pogresna udaljenost ili nagib mm;

zavarivanje gorionika • Nagib ne manji od 60 ° u odnosu na komad.
• Premalo plina • Poveéajte kolicinu
• Mokri dijelovi • Osusite pistoljem za vruéi zrak ili na neki drugi nacin

• Stroj iznenada prestaje • Stroj se pregrijao zbog
raditi nakon dulje prekomjerne upotrebe i • Ostavite stroj da se ohladi najmanje 20-30 minuta
upotrebe intervenirala ie toplinska zastita
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MAKE,QOHCKM 

onMC HA nPOM3B0,QOT 
0Boj ypeA e reHeparop Ha MHBeprep co AMpeKTHa crpyja (DC) noroAeH 3a 
3aBapyBalbe MIG NO GAS. 5naroAapeH1-1e Ha rexHonornjara Ha MHBeprep Koja 
OB03MOJKYB8 BMCOKl-1 nepcpopMaHCl-1 AOAeKa OAp)l{yBa HaManeHl-1 AMMeH3MM 1-1 
Te)l{MHa, 3aBapyBa4oT e npeHocn11B 1-1 neceH 3a paKYBalbe. npeKY npeAHara 
nno4a ce OB03MOJKYB8 np1-1naroAyBalbe Ha napaMerp11re 3a 3aBapyBalbe 1-1 BO 
cpyHK41-1jara MIG np11naroAyBalbeTO ce Bpw1-1 Ha c1-1Hepr114eH H84MH. Maw11Hara 
3a 3aBapyBalbe MMa 3awrnrno Kono OA npeHanoH, npeKyMepHa crpyja 11 
nperpeBalbe. Kora HanoHoT, 1-13ne3Hara crpyja 11 reMneparypara Ha Maw11Hara rn 
H8AMMHyBaaT CTaHA8PAHMTe, M8WMH8Ta 38 38BapyBalbe 8BTOM8TCKM Ke 
npecraHe Aa pa6orn. 
MHCTAJlAUMJA 
�HCTaJlMpalbeTO MOpa A8 ro l-13BPWM KB8Jll-1Q)MKYB8H nepCOH8Jl BO cornaCHOCT 
CO IEC 60974-9 1-1 H84MOH8JlHMTe M JlOK8JlHl-1Te perynarnBl-1. Maw1-1HaTa MOpa A8 
ce nOAMrHe CO noMOW Ha pa4K8Ta nocraBeHa Ha BpBOT Ha np01-13BOAOT. 0Baa 
onepa411ja Mopa A8 ce M3BpW1-1 CO MCKnY4eHa MaWMHa M CO MCKny4eHM Ka6nM 38 
38BapyBalbe. HanOHOT 38 HanojyBalbe MOpa A8 OArOBapa Ha HanOHOT HaBeAeH 
Ha nn04Kara co cne41-1cp11Ka41-11-1 Ha TeXHM4KMTe noAaT041-1 nocraBeHM Ha 
npOM3BOAOT. KopMCTeTe ja M8WMH8Ta Ha CMCTeM 41-11-1 KapaKrep1-1crnKM Ha 
MOKHOCT 11 3awrnra (oc1-1rypyBa4 1-1/1-1111-1 AM<pepeH41-1jan) ce KOMnarn61-1nH1-1 co 
crpyjara norpe6Ha 3a pa6ora, 3a noBeKe Aernn11 BMAeTe r1-1 n0Aaro41-1re 
np11Ka)l{aH1-1 Ha nno4ara 3aneneHa Ha Maw1-1Hara. Maw1-1Hara 3a 3aBapyBalbe e 
onpeMeHa CO ypeA 38 KOMneH3a411ja Ha HanOHOT 38 HanojyBalbe KOj OB03MOJKYB8 
M8WMH8Ta A8 pa6orn HOpM8JlHO AYPM 1-1 KOra HanOHOT 38 HanojyBalbe Bap1-1pa 38 
± 15% BO OAHOC Ha HOMl-1H8JlHl-10T HanoH. npeKyMepHOTO pa6orelbe BO cny4aj 
Ha npeHanoH, npeKYMepHa crpyja 111111 nperpeBalbe MO)l{e Aa ja owrern 
M8WMH8Ta. 

KAKO JA KOPMCTETE 
npeAynpeAyBalbe: Kop1-1crere rn c1-1re MepKM Ha nperna3nMBOCT wro ce 6apaar BO 
onwrnor np11pa4HMK 3a 6e36eAHOCT npeA Aa pa6ornre co 3aBapyBa4oT, 
BHl-1M8TeJlHO 41-1TajKM rM pM3MI.IMTe noBp38HM CO npo4ecoT Ha 38BapyBalbe. 

�� 

C111M6o110T noKaJKyea AeKa Maw111Hara He e onpeMeHa co PFC 
ypeA. Ce comacyeaM co oneparopor III eo comacHocr co 

CTaHAIJPAOT IEC 60974-9 AeKa Maw111Hara 311311eapyBalbe MOJKe 

IA NOTICE I 

Aa ce noB1>3e Ha jaBeH Hlll30K HanoH. 

Oeaa Maw111Ha 311 311eapyBalbe e caMo 3a 
npocj>ec1110Ha11Ha ynorpe6a III e 
pe3epB111paHa 311 IIHAYCTPllljara. 

PEWABAl-bE HA nP06IlEMH 

nPW·IHHH 

• )1(1114ara He HanpegyBa • He'llllCTOTlllja Ha BpBOT Ha
Kora ce BpTIII M1183HIIIL\8Ta 38 B0,[11111.l 38 >KIIIL.\111
noroHCKOTO TpKa110 • Tp111elbeTO Ha geKoj11epor e

npeKyMepHO
• He111cnpaBeH cpaKe11

• HanojyBalbe co )1(1/14a: • He111cnpaBH8 KOHT8KTH8 M1183H1114a

onMC .(CilMKA 6-1): 

1. Прекинувач за вклучување/исклучување
2. Синергично копче за прилагодување
3. Термичка заштита LED индикатор
4. LED индикатор за вклучување/исклучување
5. LED индикаторска жица Ø 0,9
6. LED индикаторска жица Ø 0,8
7. Копче за избор на жица (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Кабел за напојување

MHCTAJlAI..IMJA HA MOr (6E3 rAC) (CilMKA 6-2): 

1. �CKnY4eTe ja M8WMH8Ta 38 38BapyBalbe.
2.

3.

Ornopere ro KanaKOT M MOHTMpajre ja )l{l-148H8Ta MaKapa Ha AP)l{840T Ha MaKapa.

4.

BMeTHere ja )1{1,14ara BO )1{1,14ara 3a rponalbe npaBej1<11 ja Aa ce np1111en11 Ha 
ponHara
)l{ne6 (BH�MAH�E: ponHara MMa ABa )l{ne60B11; co BpTelbe Ha ponHara
MO)l{eTe A8 ro M36epere COOABeTHMOT )l{ne6 38 AMjaMerapoT Ha )1{111.18Ta). Kora ro 
MeHyBaTe AMjaMeTapOT Ha )1{111.18Ta, rpe6a A8 rM 38MeHMTe 1-1 ponHaTa M 
KOHTaKTHMOT BpB.

5.

0ABPTeTe ro KpajoT Ha cpaKeJlOT (MJ183HM4ara) M KOHTaKTHMOT BPB 38
A8 ro oneCHMTe nOMMHyBalbeTO Ha )1{111.18Ta.

6.

3aTBOpM ja Bparara. BKny4eTe ja M8WMH8Ta 38 38BapyBalbe.

7.

npMTMCHere ro aKTMBMpalbeTO Ha cpaKeJlOT MIG

Прилагодете го заварувањето со помош на синергиското копче (2) 
(истовремено ги регулира затегнатоста и брзината на жицата).

TEPMMilHA 3AWn'ITA 
AKO M8WMH8Ta ce KOpMCTM 38 HanopeH pa6oreH 411Knyc, ypeAOT 38 
repMM4K8 38WTMTa Ke ja 38WTl-1TM M8WMH8Ta OA nperpeBalbe. }l{omara 
IlE,Q BKilYYEHO noKaJKYBa AeKa repMM4Kara 3awr11ra e BKnY4eHa. (3). 

O,QP>KYBAlbE 
C11re ycnyrn 3a OAPJKYBalbe Mopa Aa ce Bpwar OA 
KB811MQ)MKyBaH nepcoHan BO cornacHOCT CO HOpMaTa 
(IEC 60974-4). 

IlEK 

• ,QyBaj CO B03Ayx
• 011a6aBere
• npoBepere ja 06B111BKara 3a BOAlll'l 3a >K1114111

• 3aMeHere
np111cycrBo Ha KJ1111KOB111 • V,3ropeH11141-1 BO KOHTaKTHara M1183Hl-148 • 3aMeHere11111111 npeKIIIHIII • He'llllCTOTlllja Ha >KJ1e60T Ha • ,Qa 'l lllCTIII

noroHCKOTO TpKa110 • 3aMeHere
• 6pa3ga Ha IIICTPOWeHOTO noroHCKO TPK8110

• V1CKJlY\.leH 118K • Ilow KOHT8KT noMefy • 3arerHere ja creral.lOT III npoBepere
3a3eMjyBal.lOT III pa6orHOTO napl.le e li1C4111CTeTe n,1 11111111 38MeHeTe rlll KOHT8KTHIIITe lii BOAe4KI/ITe MJ183Hllll.llll

• nopo3eH Ka6e11 3a • now KOHTaKT noMefy • V1cl.l111crere r111 0611or111re3aBapyBa11,e 3a3eMjyBa'lOT III pa6ornoro naplle • PacrojaH111ero noMefy cpaKe11or III naplleTO Mopa ga
• norpewHo pacrojaH111e 11111111 6111ge 5-10 mm;H8KJ10H Ha cpaKe110T • HaKJlOHOT He noMa11 OA 60 ° BO OAHOC Ha naplleTO.
• npeMa11Ky rac
• B11a>KHIII ge110BIII • 3ro11eMere ja Ko111111.l111Hara

• V1cywere co n111wro11 3a rono11 B03Ayx 11111111 co gpyrn cpegcrBa
• Maw111Hara HeHagejHo • Maw111Hara ce nperpea nopag111 • OcraBere ja Maw111Hara ga ce 111311ag111 HajMa11KY 20-30npecraHyBa ga pa6orn no npeKYMepHa ynorpe6a 111

gonrorpajHa vnorpe6a IIIHTepBeH111pawe TePMlll'lKa 38WTIIIT8 MIIIHYflll
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ROMÀNA 

DESCRIERE PRODUS 
Acesi dispozitiv este un generator invertor de curent continuu (DC) potrivit pentru 
sudarea MIG FARÀ GAZ.. Datorita tehnologiei inverter care permite performan\e 
ridicate men\inand in acela�i timp dimensiuni �i greutate reduse, sudorul este 
portabil �i u�or de manevrat. Prin panoul frontal se poi regia parametrii de sudare 
iar in functia MIG reglarea se face in mod sinergie. Aparatul de sudura are un 
circuii de protectie impotriva supratensiunii, supracurentului si supraincalzirii. 
Gand tensiunea, curentul de ie�ire �i temperatura ma�inii depa�esc standardul, 
aparatul de sudura va inceta automa! sa func\ioneze. 
INSTALARE 
lnstalarea trebuie efectuata de persona! calificat in conformitate cu IEC 60974-9 
�i cu reglementarile na\ionale �i locale. Ma�ina trebuie ridicata cu ajutorul 
manerului pozi\ionat in partea superioara a produsului. Aceasta opera\iune 
trebuie efectuata cu ma�ina aprila �i cu cablurile de sudura deconectate. 
Tensiunea de alimentare trebuie sa corespunda tensiunii indicate pe placu\a cu 
date tehnice pozi\ionate pe produs. Utiliza\i ma�ina pe un sistem aie carui 
caracteristici de putere �i protec\ie (siguran\a �i/sau diferen\iala) sunt compatibile 
cu curentul necesar func\ionarii, pentru mai multe detalii consulla\i datele 
prezentate pe placu\a aplicata pe ma�ina. Aparatul de sudura este echipat cu un 
dispozitiv de compensare a tensiunii de alimentare care permite ma�inii sa 
func\ioneze normai chiar �i atunci cand tensiunea de alimentare fluctueaza cu ± 
15% fa\a de tensiunea nominala. Func\ionarea excesiva in caz de 
supratensiune, supracurent sau supraincalzire poate deteriora ma�ina. 

CUM SE FOLOSE�TE 
Alen\ie: Uliliza\i toate masurile de precau\ie cerute in manualul generai de 
siguran\a inainte de a utiliza aparatul de sudura, citind cu aten\ie riscurile legate de 
procesul de sudare. 

�� 

Simbolul indica faptul ca ma,ina nu este echipata cu dispozitiv 
PFC. De acord cu operatorul ,i in conformitate cu standardul IEC 

60974-9 ca aparatul de sudura poate fi conectat la tensiunea 
publica joasa. 

IA NOTICE I 
Acesi aparat de sudura este doar pentru uz 

profesional si este rezervat industriei. 

DEPANARE 

MOTIVE 
• Firul nu avanseaza • Murdarie pe varful duzei de

cand roata motoare se ghidare a sarmei
rote�te • Frecarea decoilerului este

excesiva
• Lanterna defecta

• Alimentare cu sarma: • Duza de contaci defecta
prezen\a clicurilor sau a • Arsuri in duza de contaci
intermiten\ei • Murdarie pe canelura ro\ii

motoare
• Brazda pe roata motoare uzata

• Arcui oprit • Contaci prost intre clema de

DESCRIERE .(FIG B-1): 

1. Comutator ON/OFF
2. Buton de reglare sinergică
3. Indicator LED de protectie termica
4. Indicator LED ON/OFF
5. Fir indicator LED Ø 0,9
6. Fir indicator LED Ø 0,8
7. Buton de selectare a firului (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Cablu de alimentare

INSTALARE MOG (FÀRÀ GAZ) (FIG B-2): 

1. Opri\i aparatul de sudura.

2.
3.

Deschide\i capacul �i monta\i bobina de sarma pe suportul bobinei.

4.

lntroduce\i firul in firul de trolling, facandu-I sa adere la rola
canelura (ATENTIE: raia are doua caneluri; prin rotirea rolei puteti alege 
canelura potrivita pentru diametrul firului). Gand schimba\i diametrul sarmei, 
trebuie sa inlocui\i alai raia, cat �i varful de contaci.

5.

De�uruba\i capatul pistoletului (duza) �i varful de contaci pentru a
facilita trecerea firului.

6.
inchideti u�a. Porni\i aparatul de sudura.

7.
Apasa\i declan�atorul pistoletului MIG

Reglați sudarea folosind butonul sinergic (2) (reglează simultan tensiunea 
și viteza firului).

PROTECTIE TERMALA 
Daca ma�ina este utilizata pentru un ciclu de lucru greu, dispozitivul de 
protec\ie termica va proteja ma�ina de supraincalzire. LED-ul galben aprins 
indica faptul ca protec\ia termica este aclivata. (3). 

iNTRETINERE 
Toate serviciile de intre\inere trebuie efectuate de 
persona! calificat in conformitate cu norma (IEC 60974-4). 

REMEDIU 

• Sufla\i cu aer
• Slabi\i
• Verifica\i mantaua ghidajului firului

• A inlocui
• A inlocui
• A curata
• A inlocui

• Strange\i clema �i verifica\i
impamantare si piesa de prelucrat • Curatati sau inlocuiti duzele de contaci si de ghidare

• Cordon poros de sudura • Contaci prost intre clema de
• Cura\a\i incrusta\iile

impamantare �i piesa de prelucrat
• Distan\a dintre torta �i piesa trebuie sa fie de 5-1 O

• Distan\a sau inclinarea tor\ei mm;
gre�ite

• Tnclinarea nu mai mica de 60 ° fa\a de piesa .
• Prea pu\in gaz

• Mari\i cantitatea
• Piese umede

• Usca\i cu un pistol cu aer cald sau cu alte mijloace

• Ma�ina se opre�te brusc • The machine has overheated due Lasa\i ma�ina sa se raceasca timp de cel pu\in 20-30sa func\ioneze dupa o to excessive use and thermal
• 

utilizare prelungita protection has intervened de minute
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6bfll"APCKM 

onMCAHME HA nPO,QYKTA 
Tosa ycrpOl1CTBO e MHBepropeH reHeparnp 38 noCTOf!HeH TOK (DC), nO,QXO,QfllJ.1 38 
3asapflBaHe MIG NO GAS. 6naro,1:1apeHMe Ha MHBeprnpHara rexHonorMfl, KOflTO 
no3B0Jlf1B8 BMCOKa npOL-13B0,QMrenHocr, KaTO CblJ.jeBpeMeHHO nOMbplKa 
HaManeHM pa3MepM M remo, 3asap4MKbr e npeHOCMM M neceH 3a pa6ora. Ype3 
npe,QHMfl naHen e Bb3MOlKHO ,Qa ce perynMpar napaMerpMre Ha 3asapf!BaHe, a 
BbB QJYHK4Mf1Ta MIG HacrpOl1K8Ta ce M3BbpWB8 no CMHeprM4eH H84MH. 
3asapb4HMflr anapar MMa cxeMa 3a 38lJ.1Mra cpe111y npeHanpelKeHMe, cBpbXTOK M 
nperpflBaHe. KoraTO HanpelKeHMeTO, M3XO,QHMflr TOK M reMneparypara Ha 
M8WMH8Ta H8,QBMwar CTaH,Qapra, 38B8pb4H8Ta M8WMH8 aBrOM8rn4HO 111e cnpe 
,Qa pa6orn. 
MHCTAnAI..IM51 
l--1HCTallMpaHeTO rp516Ba ,Qa ce M3BbpWM or KB8J1McpM4MpaH nepcoHaJl B 
CbOrBercrBMe c IEC 60974-9 M H84MOH8JlHMre M MecrHMre pa3nope,Q6M. 
MaWMH8Ta rpfl6Ba ,Qa ce nOB,QMrHe CbC cpe,QcrBa l--1HCTaI1MpaHero rpfl6Ba ,Qa ce 
M3BbpWM or KB8J1MQJM4MP8H nepCOH8Jl B CbOTBerCTBMe C IEC 60974-9 M 
H84MOH8JlHMre M MeCTHMre pa3nope,Q6M. MawMH8Ta rpfl6Ba ,Qa ce nOB,QMrHe C 
noMOLJ.jTa Ha ,QpblKK8Ta, pa3nOJlOlKeHa B ropHaTa 4acr Ha npo,QyKTa. Ta3M 
onepa4Mfl rpfl6Ba ,Qa ce M3BbpWM npM M3KJll04eHa M8WMH8 M C M3KJll04eHM 
38B8pb4HM Ka6enM. 3axpaHB8lJ.10ro HanpelKeHMe rpfl6Ba ,Qa CbOrBercrBa Ha 
HanpelKeHMeTO, nocolleHO Ha ra6enKaTa C reXHM"leCKM ,Q8HHM Ha npo,QyKTa. 
l--13nOJ13B811re M8WMH8Ta B CMCreMa, 4MMrO MOLJ.jHOCr M 38LJ.jMTHM 
xapaKrepMCrnKM (npe,Qn83Mren MIMJlM ,QMcpepeH4Man) ca CbBMeCrnMM C TOKa, 
Heo6XO,QMM 38 pa6ora, 38 noBelle no,Qp06Hocrn BMlKTe ,Q8HHMre, nOK838HM Ha 
ra6enara, npMKpeneHa KbM MaWMHara. 3asapb4Hara MaWMHa e 06opy,1:1saHa c 
ycrpo11crBO 38 KOMneHCMpaHe Ha 38XpaHB8lJ.10ro HanpelKeHMe, KOeTO no3B0Jlf1B8 
Ha M8WMHara ,Qa pa6orn HOpM8JlHO ,QOpM KOraTO 38Xp8HB8LJ.jOro HanpelKeHMe 
sapMpa c ± 15% no OTHOWeHMe Ha HOMMH8JlHOTO HanpelKeHMe. npeKOMepHaTa 
pa6ora B CJ1Y48l1 Ha CBpbXHanpelKeHMe, CBpbXTOK MJlM nperpf1B8He MOlKe ,Qa 
nospe,QM M8WMH8Ta. 

KAK ,QA CE M3nOJ13BA 
npe,QynpelK,QeHMe: i,,13nomsa11re BCMLIKM npe,Qna3HM MepKM, M3MCKB8HM B 06111oro 
pbKOBO,QCTBO 38 6e3onacHocr, npe,QM ,Qa pa6ornre CbC 38B8pb4HMfl anapar, K8TO 
npo4erere BHMMarenHO pMCKOBere, CBbp38HM C npo4eca Ha 38B8Pf1B8He. 

�� 

CMMBOJlbT Jl0Ka3Ba, 'le MaWMHara He e o6opyi:1eaHa C PFC 
yCTpOiicreo. Cbmacere ce e oneparopa 11 e Cb01Bercre11e C'bC 
CTaHAapra IEC 60974-9, 'le :iaeaJ)b'IHara Maw11Ha MOJKe Aa 6b,lle 

CB1,p3aHa KbM 06111ecreeHa MpelKll e HMCKO Hanpl!lKeHMe. 

IA NOTICE I 
Ta311 Maw11Ha :ia :iaeapHeaHe e caMo :ia 

npocpec110HanHa ynorpe6a M e JanaJeHa 3a 
1111,QycrpMHTa. 

OTCTPAHflBAHE HA HB13nPABHOCWI 

nPW·IMHM 

• }l(MJlOTO He ce • MpbCOTl1H Ha Bbpxa Ha Ato3aTa aa 
npMABM>KBa Hanpe,Q, B0Aa4 Ha ren 
KoraTO 38ABM>KB8L40TO • Tp11eHBT0 Ha pa3M0TarenH B 
Koneno ce BbpTM npeK0MBpH0 

• ,QecjJeKTeH cjJeHep 
• no,QaeaHe Ha ren: • ,QecjJBKTHa K0HTaKTHa Ato3a 

H8JlM'•-1Me Ha L4P8K8He MJlM • 111arapH B K0HTaKTHaTa Ato3a 
npeKbCBaHe • MpbcornH no lKJle6a Ha 

38ABl,l)l(Baworo Koneno 

onMCAHME (Cl>Mr. B-1): 

1. Ключ ВКЛ./ИЗКЛ
2. Синергично копче за регулиране
3. Термична защита LED индикатор
4. LED ON/OFF индикатор
5. LED индикатор проводник Ø 0,9
6. LED индикатор проводник Ø 0,8
7. Бутон за избор на проводник (Ø 0,8 - Ø 0,9)
8. Захранващ кабел

MOG MHCTAJlAI..IM� (6E3 rA3) (Cl>Mr. B-2): 

1. l--13KJ1I04ere M8WMH8Ta 38 38B8p51B8He. 
2.

3.

OTBopere KanaKa M MOHrMpa11re MaKapara C ren Bbpxy ,QbplK848 Ha 
MaKapara. 

4.

nocrasere rema B rema 3a rponMHr, KaTO fl npMnenMre KbM ponKara 
lKJle6 (BHl--1MAHl--1E: ponKara MMa ,QBe lKJle6ose; 4pe3 38BbpraHe Ha 
ponKara MOlKere ,Qa M36epere npaBMJlHMfl lKJle6 3a ,QMaMeTupa Ha rema). 
KoraTO npoMeH�ne ,QM8M9Tbpa Ha rema, rpfl6Ba ,Qa CMeHMre K8KTO 
ponKaTa, TaKa M KOHTaKTHMfl BpbX. 

5.

Pa3BMl1re KP8fl Ha ropenKaTa (HaKp811HMK8) M KOHTaKrHMfl H8Kp811HMK, 38 
,Qa yneCHMre npeMMHaBaHero Ha npOBO,QHMKa. 

6.

3arsopM Bparara. 8KJ1t04ere M8WMH8Ta 38 38B8p51B8He. 

7.

HarMCHere cnyCbKa Ha ropenKara MIG 
Регулирайте заваряването с помощта на синергичния 

бутон (2) (едновременно регулира напрежението и 

скоростта на телта).

TEPMO3AIJ..IMTA 
AKO M8WMH8Ta ce M3nOJ13B8 38 relKbK pa6oreH 4MKbJl, ycrp011CTBOTO 38 
repMM4H8 38lJ.1MTa 111e npe,Qna3M M8WMH8Ta or nperpflBaHe. CserelJ.jMflr 
lKbm CB9TO,QMO,Q nOK83B8, 49 repMM4Hara 38LJ.jMTa e BKJll04eHa. (3). 

nO,Q,QPb>KKA 
BCMLIKM ycnyrn no nOMPblKK8Ta rp516Ba ,Qa ce 
M3BbpWBar or KB8J1MQJM4MP8H nepcoHaJl B CbOTBerCTBMe 

e HOpMaTa (IEC 60974-4). 

flE'-IEHME 

• npo,QyxeaHe c Bb3AYJ< 
• Pa3xna6ere 
• npoeepere o6eMeKara Ha npoBOAHMKa 

• CMeHere 
• CMeHere 
• 4MCHI 
• CMeHere 

• 5pa3Ai,1 Ha 1,13H0CBH0T0 38ABl,1)1(Bawo Koneno 
• v13KJ1t0'-leHa Abra • Jlow K0HTaKT MB�y 3a3BMl1TBnHaTa 

CK06a 1,1 ABTaliina 
• nopecr wHyp 3a • Jlow K0HTaKT Me�y 3a3BMl1TBnHaTa 

3aeapHeaHe CK06a 11 ABTalÌÌna 
• rpewH0 pa3CT0HHl1B 11n11 HaKn0H Ha 

cjJeHepa 
• TBbPAB ManK0 raa 
• MOKpi.1 4aCTl1 

• MawMH8Ta BHe3anHO • Maw11HaTa e nperpHna nopaAi.1 
cnMpa Aa pa6orM cneA npeKoMepHa ynorpe6a 11 ce e 
nPOAbJl>KMrenHa vnorpe6a HaMec1,1na TBpMi.14HaTa aaw11rn 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

30 

3arerHere CKo6ara M npoeepere 
no"IMCTeTe MJlM CMeHeTe KOHT8KTHMTe M BO,QeL4MTe Ai03M 
no"IMCTeTe MHKPYCTal..lMMTe 
Pa3CTOflHMeTO Me>K.Qy ropenKara M nap"leTO rpH6ea 
Aa 6bAe 5-10 mm; 
HaKJlOHbT He e nO-M8JlbK OT 60 ° no OTHOWeHMe Ha 
,Qera1111a . 
YeeJlM"leTe KOJlM"leCTBOTO 
il13cywere c nMCToner 3a ropet.4 Bb3AVX 1,1111,1 no APYr H8'-IMH 
Ocraeere M8WMH8T8 A8 ce OXJ18,QM noHe 20-30 MMHYTM 



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

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

Plastic components Antimony, Baryte
Electrical and electronic components Antimony, Beryllium, Magnesium
Metal components Beryllium, Cobalt, Magnesium, Tungsten, Vanadium
Cables and cable assemblies Borate, Antimony, Baryte, Beryllium, Magnesium

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

muisengaM,htraEeraRthgiL,htraEeraRyvaeH,rapsroulFseirettaB

Printed circuit boards

Schede a circuito stampato

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

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

Componenti plastiche Antimonio, barite
Componenti elettriche ed elettroniche Antimonio, berillio, magnesio
Componenti metalliche Berillio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio
Cavi e cavi assemblati Borato, antimonio, barite, berillio, magnesio

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

oisengam,ereggelerarerret,itnaseperarerret,etiroulFeirettaB

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

euqitircerèimerperèitaMtnasopmoC

Cartes de circuits imprimés Baryte, bismuth, cobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, terres rares lourdes, terre
rares légères, niobium, métaux du groupe du platine, scandium, silicium métal, tantale, vanadium

Composants en plastique Antimoine, Baryte
Composants électriques et électroniques Antimoine, béryllium, magnésium
Composants métalliques Béryllium, cobalt, magnésium, tungstène, vanadium
Câbles et assemblages de câbles Borate, Antimoine, Baryte, Béryllium, Magnésium

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

muiséngam,serègélserarserret,sedruolserarserret,roulfhtapSseirettaB

Materia prima crítica

Componentes plásticos Antimonio, baritina

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

Componente

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

Componentes eléctricos y electrónicos Antimonio, berilio, magnesio
Componentes metálicos Berilio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio
Cables y conjuntos de cables Borato, antimonio, baritina, berilio, magnesio

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

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

Matérias-primas críticas possivelmente presentes em quantidade indicativa superior a 1 grama no nível do componente
PT - Informações sobre concepção ecológica da UE

Componente Matéria-prima crítica

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

Componentes plásticos Antimônio, Barita
Componentes elétricos e eletrônicos Antimônio, Berílio, Magnésio

Berílio, Cobalto, Magnésio, Tungstênio, VanádioComponentes metálicos
Borato, Antimônio, Barita, Berílio, MagnésioCabos e conjuntos de cabos

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

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



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

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

ffotshoRrehcsitirKetnenopmoK

nettalpretieL

Kunststoffkomponenten Antimon, Baryt
Elektrische und elektronische
Komponenten Antimon, Beryllium, Magnesium

Metallkomponenten Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfram, Vanadium
Kabel und Kabelbaugruppen Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

,eppurgnitalPredellateM,boiN,nedrEenetleS,nedrEenetleSerewhcs,muidnI,muillaGnlefategieznA Scandium
muisengaM,nedrEenetleSethciel,nedrEenetleSerewhcs,tapsssulFneirettaB

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

fotsdnorgekeitirKtnenopmoC
ethciL,nelatemdraaemazdlezerawZ,muidnI,muinfaH,muinamreG,muillaG,tlaboK,tumsiB,teiraB

zeldzameaardmetalen,Niobium,Metalenuitplatinagroep,Scandium,Siliciummetaal,Tantaal, VanadiumtaalptnirP

Plastic componenten Antimoon, Bariet
Elektrische en elektronische componenten Antimoon, Beryllium, Magnesium
Metalen componenten Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfraam, Vanadium
Kabels en bekabeling Boraat, Antimoon, Bariet, Beryllium, Magnesium

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

muisengaM,nelatemdraaemazdlezethciL,nelatemdraaemazdlezerawZ,teiroulFnejirettaB

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

muiséngam,serègélserarserret,sedruolserarserret,roulfhtapSseirettaB

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

Komponent Kritisk råstoff

Plastkomponenter Antimon, Baryte
Elektriske og elektroniske komponenter Antimon, Beryllium, Magnesium

Beryllium, Kobolt, Magnesium, Wolfram, VanadiumMetallkomponenter
Borat, Antimon, Barytt, Beryllium, MagnesiumKabler og kabelsammenstillinger

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

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

lairetamårtksitirKtnenopmoK
-nyslläs,rellatemstradrojagnutatnyslläs,muidni,muinfah,muinamreg,muillag,tlobok,tumsiv,tyraB

ta lätta jordartsmetaller, niob, platinametaller, skandium, kiselmetall, tantal, vanadintroksterkatkcyrT

Plastkomponenter Antimon, baryt
Elektriska ochelektroniska komponenter Antimon, beryllium, magnesium
Metallkomponenter Beryllium, kobolt,magnesium, volfram, vanadin
Kablar och kablage Borat, antimon, baryt, beryllium, magnesium

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

relenapyalpsiD

muisengam,rellatemstradrojattälatnyslläs,rellatemstradrojagnutatnyslläs,tiroulFreirettaB

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

Komponent Kritisk råstof

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

Plastkomponenter Antimon, Baryte

Elektriske og elektroniske komponenter Antimon, Beryllium, Magnesium

Beryllium, kobolt, magnesium, wolfram, vanadiumMetalkomponenter
Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, MagnesiumKabler og kabelsamlinger

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



FIN - EU-ekologisen suunnittelun tiedot
Kriittisiä raaka-aineita saattaa olla ohjeellinen määrä, joka on suurempi kuin 1 gramma komponenttitasolla

Komponentti Kriittinen raaka-aine

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

Muoviset komponentit Antimoni, Baryte
Sähkö- ja elektroniikkakomponentit Antimoni, beryllium, magnesium

Beryllium, koboltti, magnesium, volframi, vanadiiniMetalliosat
Boraatti, antimoni, baryytti, beryllium, magnesiumKaapelit ja kaapelikokoonpanot

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

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

RU – Информация об экодизайне ЕС
Критическое сырье может присутствовать в ориентировочном количестве более 1 грамма на уровне компонента.

Компонент Критическое сырье

Печатные платы Барит, висмут, кобальт, галлий, германий, гафний, индий, тяжелые редкоземельные, легкие редкие
Земля, ниобий, металлы платиновой группы, скандий, металлический кремний, тантал, ванадий.

Пластиковые компоненты Сурьма, Барит
Электрические и электронные Сурьма, Бериллий, Магний

Бериллий, Кобальт, Магний, Вольфрам, ВанадийМеталлические компоненты
Борат, сурьма, барит, бериллий, магнийКабели и кабельные сборки

Панели дисплея Галлий, индий, тяжелые редкоземельные элементы, легкие редкоземельные элементы,
ниобий, металлы платиновой группы, скандий

Батареи Плавиковый шпат, тяжелый редкоземельный элемент, легкий редкоземельный элемент, магний

PL - Informacje dotyczące ekoprojektu UE
Surowce krytyczne prawdopodobnie obecne w orientacyjnej ilości większej niż 1 gram na poziomie składnika

Część Surowiec krytyczny

Płytki drukowane Baryt, bizmut, kobalt, gal, german, hafn, ind, ciężkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie rzadkie
Ziemia, niob, metale z grupy platynowców, skand, krzemometaliczny, tantal, wanad

Elementy plastikowe Antymon, baryt
Elementy elektryczne i elektroniczne Antymon, beryl, magnez

Beryl, kobalt, magnez, wolfram, wanadElementy metalowe
Boran, antymon, baryt, beryl, magnezKable i zespoły kablowe

Panele wystawowe Gal, ind, ciężkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich, niob, metale z
grupy platynowców, skand

Baterie Fluor, ciężkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich, magnez

GR - Πληροφορίες οικολογικού σχεδιασμού ΕΕ
Κρίσιμες πρώτες ύλες που πιθανώς υπάρχουν σε ενδεικτική ποσότητα μεγαλύτερη από 1 γραμμάριο σε επίπεδο συστατικού

Συστατικό Κρίσιμη πρώτη ύλη

Τυπωμένα κυκλώματα Βαρύτης, Βισμούθιο, Κοβάλτιο, Γάλλιο, Γερμάνιο, Άφνιο, Ίνδιο, Βαριά Σπάνια Γη, Ελαφριά Σπάνια
Γη, νιόβιο, μέταλλα ομάδας πλατίνας, σκάνδιο, μέταλλο πυριτίου, ταντάλιο, βανάδιο

Πλαστικά εξαρτήματα Αντιμόνιο, βαρύτη
Ηλεκτρικά και ηλεκτρονικά εξαρτήματα Αντιμόνιο, Βηρύλλιο, Μαγνήσιο

Βηρύλλιο, Κοβάλτιο, Μαγνήσιο, Βολφράμιο, ΒανάδιοΜεταλλικά εξαρτήματα
Βορικό, Αντιμόνιο, Βαρύτης, Βηρύλλιο, ΜαγνήσιοΚαλώδια και συγκροτήματα καλωδίων

Πίνακες προβολής Γάλλιο, ίνδιο, βαριά σπάνια γη, ελαφριά σπάνια γη, νιόβιο, μέταλλα ομάδας πλατίνας, σκάνδιο

Μπαταρίες Αφθοραδάμαντας, Βαριά Σπάνια Γη, Ελαφρύ Σπάνιο Γη, Μαγνήσιο

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

Összetevő Kritikus nyersanyag

Nyomtatott áramkörök Barit, bizmut, kobalt, gallium, germánium, hafnium, indium, nehéz ritkaföldfém, könnyű ritka
Föld, nióbium, platinacsoport fémei, szkandium, szilíciumfém, tantál, vanádium

Műanyag alkatrészek Antimon, Baryte

Elektromos és elektronikus alkatrészek Antimon, berillium, magnézium

Berillium, kobalt, magnézium, volfrám, vanádiumFém alkatrészek
Borát, antimon, barit, berillium, magnéziumKábelek és kábelszerelvények

Kijelző panelek Gallium, Indium, nehéz ritkaföldfém, könnyű ritkaföldfém, nióbium, platinacsoport fémei, szkandium
Elemek Fluorpát, nehéz ritkaföldfém, könnyű ritkaföldfém, magnézium



CZ - Informace o ekodesignu EU
Kritické suroviny mohou být přítomny v orientačním množství vyšším než 1 gram na úrovni složek

Komponent Kritická surovina

Desky plošných spojů Baryt, vizmut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, těžké vzácné zeminy, lehké vzácné
Země, niob, kovy skupiny platiny, skandium, křemíkový kov, tantal, vanad

Plastové komponenty Antimon, Baryte
Elektrické a elektronické součástky Antimon, Berylium, Hořčík

Beryllium, kobalt, hořčík, wolfram, vanadKovové komponenty
Boritan, Antimon, Baryt, Berylium, HořčíkKabely a kabelové svazky

Zobrazovací panely Gallium, Indium, těžké vzácné zeminy, lehké vzácné zeminy, niob, kovy skupiny platiny, skandium

Baterie Kazivec, těžká vzácná zemina, lehká vzácná zemina, hořčík

SK – Informácie o ekodizajne EÚ
Kritické suroviny môžu byť prítomné v orientačnom množstve vyššom ako 1 gram na úrovni komponentov

Komponent Kritická surovina

Dosky plošných spojov Baryt, bizmut, kobalt, gálium, germánium, hafnium, indium, ťažké vzácne zeminy, ľahké vzácne
Zem, niób, kovy platinovej skupiny, skandium, kremíkový kov, tantal, vanád

Plastové komponenty Antimón, Baryt
Elektrické a elektronické komponenty Antimón, berýlium, horčík

Berýlium, kobalt, horčík, volfrám, vanádKovové komponenty
Boritan, antimón, baryt, berýlium, horčíkKáble a káblové zostavy

Zobrazovacie panely Gálium, indium, ťažké vzácne zeminy, ľahké vzácne zeminy, niób, kovy platinovej skupiny, skandium

Batérie Kazivec, ťažké vzácne zeminy, ľahké vzácne zeminy, horčík

SL - Informacije o okoljsko primerni zasnovi EU
Kritične surovine, ki so morda prisotne v okvirni količini, višji od 1 grama na ravni komponente

Komponenta Kritična surovina

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

Plastične komponente Antimon, barit
Električne in elektronske komponente Antimon, berilij, magnezij

Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadijKovinske komponente
Borat, antimon, barit, berilij, magnezijKabli in kabelski sklopi

Prikazne plošče Galij, indij, težka redka zemlja, lahka redka zemlja, niobij, kovine platinske skupine, skandij

Baterije Fluorspat, težka redka zemlja, lahka redka zemlja, magnezij

LV - ES ekodizaina informācija
Kritiskās izejvielas, iespējams, ir indikatīvā daudzumā, kas pārsniedz 1 gramu komponentu līmenī

Komponents Kritiskā izejviela

Lespiedshēmu plates Barīts, bismuts, kobalts, gallijs, ģermānijs, hafnijs, indijs, smagās retzemju zemes, gaiši reti
Zeme, niobijs, platīna grupas metāli, skandijs, silīcija metāls, tantals, vanādijs

Plastmasas sastāvdaļas Antimons, Barīts
Elektriskās un elektroniskās sastāvdaļas Antimons, berilijs, magnijs

Berilijs, kobalts, magnijs, volframs, vanādijsMetāla detaļas
Borāts, antimons, barīts, berilijs, magnijsKabeļi un kabeļu komplekti

Displeja paneļi Gallijs, Indijs, smagās retzemju zemes, vieglās retzemenes, niobijs, platīna grupas metāli, skandijs

Baterijas Fluoršpats, smagā retzeme, vieglā retzeme, magnijs

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

Komponent Kriitiline tooraine

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

Plastikust komponendid Antimon, Baryte
Elektrilised ja elektroonilised
komponendid Antimon, berüllium, magneesium

Berüllium, koobalt, magneesium, volfram, vanaadiumMetallkomponendid
Boraat, antimon, barüüt, berüllium, magneesiumKaablid ja kaablikomplektid

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

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



LT - ES ekologinio projektavimo informacija
Svarbių žaliavų, kurių orientacinis kiekis gali būti didesnis nei 1 gramas komponentų lygyje

Komponentas Kritinė žaliava

Spausdintinės plokštės Baritas, bismutas, kobaltas, galis, germanis, hafnis, indis, sunkioji retoji žemė, šviesiai reta
Žemė, niobis, platinos grupės metalai, skandis, silicio metalas, tantalas, vanadis

Plastikiniai komponentai Stibis, Baryte
Elektriniai ir elektroniniai komponentai Stibis, berilis, magnis

Berilis, kobaltas, magnis, volframas, vanadisMetaliniai komponentai
Boratas, stibis, baritas, berilis, magnisKabeliai ir kabelių mazgai

Ekrano plokštės Galis, indis, sunkiosios retosios žemės, lengvosios retosios žemės, niobis,
platinos grupės metalai, skandis

Baterijos Fluoras, sunkioji retoji žemė, lengvoji retoji žemė, magnis

TR – EU Ekolojik Tasarım Bilgileri
Bileşen düzeyinde 1 gramdan daha yüksek gösterge niteliğinde miktarlarda mevcut olması muhtemel kritik hammaddeler

Bileşen Kritik Hammadde

Baskılı devre kartı Barit, Bizmut, Kobalt, Galyum, Germanyum, Hafniyum, İndiyum, Ağır Nadir Toprak, Hafif Nadir
Toprak, Niyobyum, Platin Grubu Metaller, Skandiyum, Silikon Metal, Tantal, Vanadyum

Plastik bileşenler Antimon, Barit
Elektrikli ve elektronik bileşenler Antimon, Berilyum, Magnezyum

Berilyum, Kobalt, Magnezyum, Tungsten, VanadyumMetal bileşenler
Borat, Antimon, Barit, Berilyum, MagnezyumKablolar ve kablo düzenekleri

Ekran panelleri Galyum, İndiyum, Ağır Nadir Toprak, Hafif Nadir Toprak, Niyobyum,
Platin Grubu Metaller, Skandiyum

Piller Fluorspar, Ağır Nadir Toprak, Hafif Nadir Toprak, Magnezyum

SA - يبوروألا داحتالل يئيبلا ميمصتلا تامولعم
نوكملا ىوتسم ىلع مارج 1 نم ىلعأ ةيداشرإ تايمكب ةدوجوم ةجرحلا ماخلا داوملا نوكت نأ لمتحملا نم

رصنع ةجرحلا ماخلا داوملا

ةعوبطملا رئاودلا تاحول ةفيا ،ةليقثلا ةردانلا ةبرتألا ،مويدنإلا ،موينفاهلا ،موينامرجلا ،مويلاغلا ،تلابوكلا ،تومزبلا ،تيرابلا
مويدانافلا ،مولاتنتلا ،نوكيليسلا ندعم ،مويدناكسلا ،نيتالبلا ةعومجم نداعم ،مويبوينلا ،ضرألا

ةيكيتسالب تانوكم تيرابلا ،نوميتنألا
ةينورتكلإلاو ةيئابرهكلا تانوكملا مويسينغملا ،مويليربلا ،نوميتنألا

ةيندعم تانوكممويدانافلا ،نتسغنتلا ،مويسينغملا ،تلابوكلا ،مويليربلا
تالباكلا تاعيمجتو تالباكلامويسينغملا ،مويليربلا ،تيرابلا ،نوميتنألا ،تاروب

ضرعلا تاحول مويدناكسلا ،ن ومجم نداعم ،مويبوينلا ،ةفيفخلا ةردانلا ةبرتألا ،ةليقثلا ةردانلا ةبرتألا ،مويدنإلا ،مويلاغلا

تايراطبلا مويسينغملا ،ةفيفخلا ةردانلا ةبرتألا ،ةليقثلا ةردانلا ةبرتألا ،رابسرولفلا

BO - Інфармацыя аб экадызайне ЕС
Важныя сыравінныя матэрыялы, магчыма, прысутнічаюць у арыентыровачных колькасцях за 1 грам на ўзроўні кампанентаў

Кампанент Крытычны сыравіну

Друкаваныя платы Барыт, вісмут, кобальт, галій, германій, гафній, індый, цяжкія рэдказямельныя, лёгкія рэдкія
Зямля, ніобій, металы плацінавай групы, скандый, металічны крэмній, тантал, ванадый

Пластмасавыя кампаненты Сурма, барыт
Электрычныя і электронныя 

Кабелі і кабельныя вузлы
Металічныя кампаненты

Металічныя кампаненты
Берылій, кобальт, магній, вальфрам, ванадый
Борат, сурма, барыт, берылій, магній

Дысплейныя панэлі Галій, індый, цяжкія рэдказямельныя, лёгкія рэдказямельныя, ніобій,
металы плацінавай групы, скандый

Батарэі Плавіковы шпат, цяжкі рэдказямельны, лёгкі рэдказямельны, магній

HR - EU informacije o ekološkom dizajnu
Kritične sirovine koje su moguće prisutne u indikativnim količinama većim od 1 grama na razini komponente

Komponenta Kritična sirovina

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

Plastične komponente Antimon, barit

Električne i elektroničke komponente Antimon, berilij, magnezij

Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadijMetalne komponente
Borat, antimon, barit, berilij, magnezijKabeli i sklopovi kabela

Prikazne ploče Galij, indij, teška rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, niobij, metali platinske skupine, skandij
Baterije Fluorspat, teška rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, magnezij
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MAK - Информации за екодизајн на ЕУ
Критичните суровини веројатно присутни во индикативни количини повисоки од 1 грам на ниво на компонента

Компонента Критична суровина

Печатени кола Барит, Бизмут, Кобалт, Галиум, Германиум, Хафниум, Индиум, Тешка ретка земја, Лесна
ретка Земја, ниобиум, метали од групата платина, скандиум, силикон метал, тантал, ванадиум

Пластични компоненти Антимон, Барит
Електрични електронски компоненти Антимон, берилиум, магнезиум

Берилиум, кобалт, магнезиум, волфрам, ванадиумМетални компоненти
Борат, Антимон, Барит, Берилиум, МагнезиумКабли и склопови на кабли

Прикажи панели Галиум, индиум, тешка ретка земја, лесна ретка земја, ниобиум,
метали од групата платина, скандиум

Батерии Флуорспар, Тешка ретка земја, лесна ретка земја, магнезиум

RO – Informații privind designul ecologic al UE
Materii prime critice eventual prezente în cantități orientative mai mari de 1 gram la nivel de componentă

Componentă Materia primă critică

Plăci cu circuite imprimate Barit, Bismut, Cobalt, Galiu, Germaniu, Hafniu, Indiu, Pământ rar greu, Rar ușor
Pământ, niobiu, metale din grupul platinei, scandiu, siliciu metal, tantal, vanadiu

Componente din plastic Antimoniu, Baryte
Componente electrice si electronice Antimoniu, Beriliu, Magneziu

Beriliu, cobalt, magneziu, wolfram, vanadiuComponente metalice
Borat, Antimoniu, Barit, Beriliu, MagneziuCabluri și ansambluri de cabluri

Panouri de afișare Galiu, Indiu, Pământ Rar Greu, Pământ Rare Ușoară, Niobiu, Metale din Grupul Platinei, Scandiu

Baterii Fluor, pământ rar greu, pământ rar ușor, magneziu

BG - Информация за ЕС за екодизайн
Критичните суровини, които е възможно да присъстват в ориентировъчни количества, по-високи 1 грам на ниво компонент

Компонент Критична суровина

Печатни платки Барит, бисмут, кобалт, галий, германий, хафний, индий, тежка редка земя, лека рядка
Земя, ниобий, метали от платинената група, скандий, силициев метал, тантал, ванадий

Пластмасови компоненти Антимон, барит
Електрически електронни компоненти Антимон, берилий, магнезий

Берилий, кобалт, магнезий, волфрам, ванадийМетални компоненти
Борат, антимон, барит, берилий, магнезийКабели и кабелни комплекти

Дисплейни панели Галий, индий, тежка редкоземна земя, лека редкоземна земя, ниобий, метали
от платинената група, скандий

Батерии Флуорит, тежка редкоземна земя, лека редкоземна земя, магнезий









Conza d.C., 14/10/2022

Informazioni sulla protezione ambientale. 
Information on environmental protection. 
Información sobre la protección del medio ambiente.
Informações sobre a proteção ambiental. 
Informationen zum Umweltschutz 
Informatie over milieubescherming. 
Informasjon om miljøvern. 
Information om miljöskydd. 
Information om miljøbeskyttelse. 
Tietoa ympäristönsuojelusta. 
Πληροφορίες για την προστασία του περιβάλλοντος.
Çevre koruma hakkında bilgi. 
Informations sur la protection de l'environnement. 
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