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DESCRIZIONE DEL PRODOTTO

Questo apparecchio & un generatore inverter di corrente continua (DC) sinergico
adatto per effettuare la saldatura MIG/IMAG/MOG, ad elettrodo MMA e TIG LIFT.
Grazie alla tecnologia inverter, che consente di ottenere prestazioni elevate man-
tenendo dimensioni e peso ridotti, la saldatrice risulta portatile e maneggevole.
Tramite il pannello frontale & possibile effettuare la regolazione dei parametri di
saldatura.

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 mac-
china deve avvenire tramite la maniglia posizionata sulla parte superiore del pro-
dotto. 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 differen-
ziale) siano compatibili con la corrente necessaria al funzionamento; per maggiori
dettagli vedere i dati riportati sulla targa apposta sulla macchina. La saldatrice e
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% rispetto alla tensione nominale. Un funzionamento
eccessivo in caso di sovratensione, sovracorrente o surriscaldamento pud dan-
neggiare 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.

DESCRIZIONE (FIG A-1)

P1 - Manopola di regolazione fine della tensione di saldatura (MIG)
P2 - Manopola di regolazione sinergica dei parametri di saldatura (MIG) e della
corrente di saldatura in modalita MMA/ TIG LIFT

P3 - Manopola regolazione induttanza (MIG)

K1 - Pulsante caricamento filo (MIG)

K2 - Pulsante selezione 2T/4T (MIG)

K83 - Pulsante selezione modalita saldatura

L1 - Led Protezione termica

L2 -Led ON

L3 -Led 2T

L4 - Led 4T

L5 - Led Selezione gas CO2

L6 - Led Selezione gas MIX

L7 - Led Selezione FLUX 0,8

L8 - Led Selezione FLUX 0,9/1,0

L9 - Led Selezione MMA

L10 - Led Selezione TIG LIFT

L11 — Led indicazione tensione di alimentazione 110V (solo per modelli predispo-
sti)

D1 - Display SX

D2 - Display DX

S1 — Selettore torcia MIG / SPOOL-GUN

C1 — Presa di controllo torcia SPOOL-GUN

INSTALLAZIONE E SALDATURA MIG/MAG (CON GAS) (FIG A-2)
Spegnere la saldatrice.

Collegare la bombola del gas “A”.

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

Aprire il pannello laterale/superiore e inserire il filo nel comparto della mac-
china, quindi inserire la bobina nel porta bobina e serrare (FIG A-2.1).
Inserire il filo nel traina-filo facendolo aderire alla gola del rullo (ATTENZIO-
NE: il rullo ha due gole: ruotando il rullo & possibile scegliere la gola appro-
priata in base al diametro del filo che si vuole utilizzare). Quando si cambia
il diametro del filo & necessario cambiare sia il rullo che la punta di contatto
(parte terminale della torcia da cui si vede spuntare il filo).

Tramite il selettore all'interno del vano “S1”, selezionare la modalita MIG.
Svitare I'estremita della torcia (ugello) e la punta di contatto per facilitare il
passaggio del filo.

Chiudere lo sportello.

Accendere la saldatrice

Il tasto “K1” permette di caricare il filo all'interno della torcia senza disperdere
gas e senza emettere corrente sulla punta.

Selezionare, tramite il tasto “K2”, la modalita di saldatura 2T/4T.

2T: la saldatrice inizia a saldare quando si preme il pulsante della torcia arre-
standosi all’atto del rilascio del pulsante.

4T: la saldatrice inizia a saldare quando si preme il pulsante della torcia; rila-
sciare il pulsante per continuare a saldare; per fermare la saldatura occorre
premere e rilasciare nuovamente il pulsante.

Selezionare, tramite il tasto “K3”, il tipo di gas che si intende utilizzare (MIX o
CO2). Questa operazione permette alla macchina di impostare automatica-
mente tutti i parametri di saldatura in base al tipo di gas selezionato.
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12.

Regolazione dei parametri di saldatura MIG

1. Il potenziometro “P2” regola sinergicamente i parametri di saldatura per ot-
tenere un settaggio ed un risultato ottimale. Grazie al sistema sinergico, re-
golando questo potenziometro, si imposta la tensione di saldatura e, tramite
algoritmi specifici, si calcola la corrente che si otterrebbe. Questo controllo
gestisce anche, in modo sinergico, la velocita di avanzamento del filo, assi-
curando 'armonizzazione tra tensione e corrente.

Il potenziometro “P1” permette di regolare finemente la tensione di salda-
tura con un aggiustamento di +/- 2 volt rispetto alla tensione preimpostata
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dalla curva sinergica. Questa regolazione & utile per personalizzare I'appor-
to termico e l'aspetto del cordone di saldatura, soddisfacendo le specifiche
esigenze del lavoro.

Il potenziometro “P3” regola I'induttanza di saldatura. Il valore dell'induttanza
influisce sulla stabilita dell'arco e sulla fluidita del bagno di fusione. Un valore
di induttanza piu alto pud contribuire a ridurre gli spruzzi e a migliorare la
qualita della saldatura, specialmente su materiali di diverso spessore o in
presenza di ruggine.

Durante la regolazione del potenziometro “P2”, il display “D2” visualizza la corren-
te ipotetica che si otterrebbe durante la saldatura, mentre il display “D1” visualizza
la tensione impostata.

Durante la saldatura, il display “D2” visualizza la corrente reale di saldatura che
pud discostarsi da quella teoricamente precalcolata in base a vari fattori, tra cui il
diametro del filo di saldatura, lo spessore del materiale che si sta saldando, etc.

INSTALLAZIONE E SALDATURA MOG (NO GAS) (FIG A-3)

1. Spegnere la saldatrice.

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

3. Selezionare, tramite il tasto “K3”, il diametro del filo FLUX che si vuole utiliz-
zare (0,8 /0,9/1,0).

4. Eseguire i passi 5-11 come da installazione MIG/ MAG e “Regolazione dei

parametri di saldatura MIG”.

INSTALLAZIONE E SALDATURA SPOOL-GUN (FIG A-4)

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

Eseguire i passi 9-12 come da installazione MIG/ MAG e “Regolazione dei
parametri di saldatura MIG”.

1. Spegnere la saldatrice.

2. Collegare la bombola del gas “A” alla torcia SPOOL GUN.

3. Collegare il connettore della pinza massa “B” alla presa polo negativo “-“.

4. Collegare il connettore della torcia SPOOL-GUN “F” alla presa polo positivo
wyr

5. Collegare il connettore della torcia SPOOL-GUN “G” alla presa “C1”.

6. Inserire il filo nel traina-filo della torcia SPOOL GUN facendolo aderire alla
gola del rullo.

7. Tramite il selettore all'interno del vano “S1”, selezionare la modalita SPOOL
GUN.

8.

9.

INSTALLAZIONE E SALDATURA MMA (FIG A-5)
1. Spegnere la saldatrice.

Controllare la polarita indicata sulla confezione dell’elettrodo. Per elettrodi a
polarita inversa, collegare la pinza di massa “B” alla presa polo negativo (-)
e la pinza porta-elettrodo “I” alla presa polo positivo “+” della saldatrice (FIG
A-5.1). Per elettrodi a polarita diretta, collegare la pinza di massa “B” alla
presa polo positivo “+” e la pinza porta-elettrodo “I” alla presa polo negativo
“* (FIG A-5.2).

Accendere la saldatrice.

Selezionare, tramite il tasto “K3”, la modalita MMA.

Regolare la corrente che si desidera utilizzare in saldatura tramite il poten-
ziometro “P2”.

Durante la saldatura, il display D2 visualizza la corrente reale di saldatura.

2.
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INSTALLAZIONE E SALDATURA TIG LIFT (FIG A-6)

Spegnere la saldatrice.

Collegare il connettore della pinza massa “B” alla presa polo positivo “+” ed il
connettore della torcia “H” alla presa polo negativo “-“ della saldatrice.
Collegare il connettore del tubo gas della torcia alla bombola (A).

Accendere la saldatrice.

Selezionare, tramite il tasto “K3”, la modalita TIG LIFT.

Regolare la corrente che si desidera utilizzare in saldatura tramite il poten-
ziometro “P2”. Durante la saldatura, il display D2 visualizza la corrente reale
di saldatura.

TOUCH J
LIFT J

PROTEZIONE TERMICA

Se la macchina viene utilizzata per un ciclo di lavoro molto faticoso, un dispositivo
di sicurezza provvede a proteggere la macchina da un eventuale sovratempera-
tura. L'intervento del dispositivo & segnalato dall'accensione del led giallo “L1".

QoL M=

Toccare con I'elettrodo il pezzo da saldare.

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

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

This device is a synergic direct current (DC) inverter generator suitable for per-
forming MIG/IMAG/MOG welding, MMA electrode welding, and TIG LIFT welding.
Thanks to inverter technology, which allows for high performance while maintai-
ning reduced size and weight, tvhe welding machine is portable and easy to hand-
le. The front panel allows for the adjustment of welding parameters.

INSTALLATION

Installation must be performed by qualified personnel in compliance with IEC
60974-9 standard and national and local regulations. The machine should be li-
fted using the handle located on the top of the product. This operation must be
carried out with the machine turned off and the welding cables disconnected. The
supply voltage must correspond to the voltage indicated on the technical data
plate located on the product. Use the machine on an installation whose power
characteristics and protections (fuse and/or differential) are compatible with the
current required for operation; for more details, see the data on the plate affixed to
the machine. The welder is equipped with a power supply voltage compensation
device that allows the machine to operate normally even when the supply voltage
fluctuates by +15% from the nominal voltage. Excessive operation in case of over-
voltage, overcurrent, or overheating can damage the machine.

USAGE
Warning: Use the precautions provided in the general manual before operating the
welder, carefully reading the risks associated with the welding process.

DESCRIPTION (FIG A-1)

P1 - Fine adjustment knob for welding voltage (MIG)
P2 - Synergic adjustment knob for welding parameters (MIG) and for welding cur-
rent in MMA / TIG LIFT mode

P3 - Inductance adjustment knob (MIG)

K1 - Wire feed button (MIG)

K2 - 2T/4T selection button (MIG)

K3 - Welding mode selection button

L1 - Thermal protection LED

L2 - ON LED

L3-2TLED

L4 - 4T LED

L5 - CO2 gas selection LED

L6 - MIX gas selection LED

L7 - FLUX 0.8 selection LED

L8 - FLUX 0.9/1.0 selection LED

L9 - MMA selection LED

L10 - TIG LIFT selection LED

L11 — Power supply voltage indication LED 110V (for equipped models only)
D1 - Left display

D2 - Right display

S1 — MIG torch / SPOOL-GUN selector

C1 — SPOOL-GUN torch control socket

MIG/MAG (WITH GAS) INSTALLATION AND WELDING (FIG A-2)

1. Turn off the welder.

2. Connect the gas cylinder “A”.

3. Connect the ground clamp connector “B” to the negative pole socket “-” and
the gas/nogas cable “C” to the positive pole socket “+”.

4.  Open the side/top panel and insert the wire into the machine’s compartment,
then place the spool on the spool holder and tighten (FIG A-2.1).

5. Insert the wire into the wire feeder making sure it adheres to the groove of
the roller (NOTE: the roller has two grooves: by rotating the roller, you can
choose the appropriate groove based on the diameter of the wire you want
to use). When changing the wire diameter, it is necessary to change both
the roller and the contact tip (the end part of the torch from which the wire
protrudes).

6. Using the selector inside the compartment “S1”, select MIG mode.

7. Unscrew the end of the torch (nozzle) and the contact tip to facilitate the
passage of the wire.

8. Close the door.

9. Turn on the welder.

10. The “K1” button allows for loading the wire into the torch without dispersing

gas and without emitting current at the tip.

11. Select, via the “K2” button, the 2T/4T welding mode.

. 2T: the welder starts welding when the torch button is pressed and stops
upon release.

. 4T: the welder starts welding when the torch button is pressed; release the
button to continue welding; to stop welding, press and release the button
again.

12. Select, via the “K3” button, the type of gas you intend to use (MIX or CO2).
This operation allows the machine to automatically set all welding parame-
ters based on the selected gas type.

MIG Welding Parameter Adjustment

1. The “P2” potentiometer synergically adjusts welding parameters to achieve
optimal settings and results. Thanks to the synergic system, by adjusting this
potentiometer, welding voltage is set and, through specific algorithms, the
resulting current is calculated. This control also manages, in a synergic way,
the wire feed speed, ensuring the harmony between voltage and current.

2. The “P1” potentiometer allows for fine adjustment of welding voltage with
a +/- 2 volt adjustment from the voltage preset by the synergic curve. This
adjustment is useful for customizing heat input and the appearance of the
weld bead, meeting specific work requirements.

3. The “P3” potentiometer adjusts welding inductance. The inductance value
affects arc stability and the fluidity of the weld pool. A higher inductance value
can help reduce spatter and improve welding quality, especially on materials
of different thicknesses or in the presence of rust.

During the adjustment of the “P2” potentiometer, the “D2” display shows the
hypothetical current that would be obtained during welding, while the “D1” display
shows the set voltage.

During welding, the “D2” display shows the actual welding current, which may
differ from the theoretically precalculated one based on various factors, including
the diameter of the welding wire, the thickness of the material being welded, etc.

MOG (NO GAS) INSTALLATION AND WELDING (FIG A-3)

1. Turn off the welder.

2. Connect the gas/nogas cable “C” to the negative pole socket “-” and the
ground clamp connector “B” to the positive pole socket “+”.

3.  Select, via the “K3” button, the diameter of the FLUX wire you wish to use
(0.8/0.9/1.0).

4 Follow steps 5-11 as per MIG/ MAG installation and “MIG Welding Parameter
Adjustment”.

SPOOL-GUN INSTALLATION AND WELDING (FIG A-4)

Turn off the welder.

Connect the gas cylinder “A” to the SPOOL GUN torch.

Connect the ground clamp connector “B” to the negative pole socket
Connect the SPOOL-GUN torch connector “F” to the positive pole socket “+”.
Connect the SPOOL-GUN torch connector “G” to the “C1” socket.

Insert the wire into the SPOOL GUN torch wire feeder making sure it adheres
to the groove of the roller.

Using the selector inside the compartment “S1”, select SPOOL GUN mode.

Unscrew the end of the torch (nozzle) and the contact tip to facilitate the
passage of the wire.

Follow steps 9-12 as per MIG/ MAG installation and “MIG Welding Parameter
Adjustment”.
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MMA INSTALLATION AND WELDING (FIG A-5)

1. Turn off the welder.

2. Check the polarity indicated on the electrode package. For reverse polarity
electrodes, connect the ground clamp “B” to the negative pole socket (-) and
the electrode holder clamp “I” to the positive pole socket “+” of the welder
(FIG A-5.1). For direct polarity electrodes, connect the ground clamp “B” to
the positive pole socket “+” and the electrode holder clamp “I” to the negative
pole socket “-” (FIG A-5.2).

Turn on the welder.

Select, via the “K3” button, MMA mode.

Adjust the desired welding current using the “P2” potentiometer.

During welding, the D2 display shows the actual welding current.

IG LIFT INSTALLATION AND WELDING (FIG A-6)
Turn off the welder.
Connect the ground clamp connector “B” to the positive pole socket “+” and
the torch connector “H” to the negative pole socket “-” of the welder.
Connect the torch gas tube connector to the gas cylinder (A).
Turn on the welder.
Select, via the “K3” button, TIG LIFT mode.
Adjust the desired welding current using the “P2” potentiometer. During wel-
ding, the D2 display shows the actual welding current.

TOUCH J
LIFT J

THERMAL PROTECTION

If the machine is used for a very strenuous duty cycle, a safety device protects the
machine from potential overheating. The activation of the device is indicated by
the lighting of the yellow LED “L1".

OQURW N2 OOA®W

Touch the piece to be welded with the electrode.

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

MAINTENANCE
Any maintenance operation must be performed by qualified personnel in accor-
dance with the standard (IEC 60974-4).



DESCRIPTION DU PRODUIT

Cet appareil est un générateur a onduleur de courant continu (DC) synergique
adapté pour effectuer le soudage MIG/IMAG/MOG, a I'électrode MMA et TIG LIFT.
Grace a la technologie a onduleur, qui permet d’obtenir des performances élev-
ées tout en maintenant des dimensions et un poids réduit, le poste a souder est
portable et maniable. Le réglage des parametres de soudage peut étre effectué
avec le panneau frontal.

INSTALLATION

Linstallation doit étre réalisée par du personnel qualifié, conformément a la nor-
me |IEC 60974-9 et aux réglementations nationales et locales. Le levage de la
machine doit étre effectué via la poignée située sur la partie supérieure du pro-
duit. Cette opération doit étre effectuée avec la machine éteinte et les cables de
soudage déconnectés. La tension d’alimentation doit correspondre a la tension
indiquée sur la plaque signalétique des données techniques située sur le produit.
Utilisez la machine sur une installation dont les caractéristiques d’alimentation et
de protection (fusible et/ou disjoncteur différentiel) sont compatibles avec le cou-
rant nécessaire au fonctionnement ; pour plus de détails, voir les données figurant
sur la plaque signalétique apposée sur la machine. Le poste a souder est équipé
d’un dispositif de compensation de la tension d’alimentation qui permet a la ma-
chine de fonctionner normalement méme lorsque la tension d’alimentation fluctue
de + 15 % par rapport a la tension nominale. Un fonctionnement excessif en cas
de surtension, de surintensité ou de surchauffe peut endommager la machine.

UTILISATION

Avertissement : veuillez prendre les précautions prévues dans le manuel général
avant de mettre le poste a souder en service en lisant attentivement les risques
liés au processus de soudage.

DESCRIPTION (FIG A-1)

P1 - Bouton de réglage fin de la tension de soudage (MIG)
P2 - Bouton de réglage synergique des paramétres de soudage (MIG) et du cou-
rant de soudage en mode MMA/TIG LIFT

P3 - Bouton de réglage de I'inductance (MIG)

K1 - Bouton de chargement du fil (MIG)

K2 - Bouton de sélection 2T/4T (MIG)

K3 - Bouton de sélection du mode de soudage

L1 - LED de protection thermique

L2 -LED ON

L3 -LED 2T

L4 - LED 4T

L5 - LED de sélection de gaz CO2

L6 - LED de sélection de gaz MIX

L7 - LED de sélection de FLUX 0,8

L8 - LED de sélection de FLUX 0,9/1,0

L9 - LED de sélection MMA

L10 - LED de sélection TIG LIFT

L11 - LED d’indication de tension d’alimentation 110V (uniquement pour les mo-
deéles appropriés)

D1 - Affichage gauche

D2 - Affichage droit

S1 - Sélecteur de torche MIG/SPOOL-GUN

C1 - Prise de commande de la torche SPOOL-GUN

INSTALLATION ET SOUDAGE MIG/MAG (AVEC GAZ) (FIG A-2)

Eteindre la machine.

Connectez la bouteille de gaz “A”.

Connectez le connecteur de la pince de masse “B” au pdle négatif “-” et le

cable gaz/nogas “C” au pdle positif “+”.

Ouvrez le panneau latéral/supérieur et insérez le fil dans le compartiment de

la machine, puis insérez la bobine dans le porte-bobine et serrez (FIG A-2.1).

Insérez le fil dans le dévidoir en le faisant adhérer a la gorge du galet (AT-

TENTION : le galet a deux gorges : en tournant le rouleau, vous pouvez

choisir la gorge appropriée en fonction du diamétre du fil que vous souhaitez

utiliser). Lorsque vous changez de diameétre de fil, il est nécessaire de chan-

ger a la fois le galet et la buse de contact (partie terminale de la torche d’ou

dépasse le fil).

6. Sélectionnez le mode MIG avec le sélecteur a l'intérieur du compartiment
“S17.

7. Dévissez I'extrémité de la torche (buse) et la buse de contact pour faciliter
le passage du fil.

8. Fermez le panneau.

9
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. Allumez le poste a souder.
0. Le bouton “K1” permet de charger le fil dans la torche sans gaspiller de gaz
et sans émettre de courant a la pointe.

11. Sélectionnez, via le bouton “K2”, le mode de soudage 2T/4T.

. 2T : Le poste a souder commence a souder lorsque vous appuyez sur le
bouton de la torche et s’arréte lorsque vous relachez le bouton.

. 4T : Le poste a souder commence a souder lorsque vous appuyez sur le bou-
ton de la torche ; relachez le bouton pour continuer a souder ; pour arréter
de souder, appuyez a nouveau sur le bouton et relachez-le. Sélectionnez,
via le bouton “K3”, le type de gaz que vous souhaitez utiliser (MIX ou CO2).

12. Cette opération permet a la machine de régler automatiquement tous les
paramétres de soudage en fonction du type de gaz sélectionné.

Réglage des parameétres de soudage MIG

1.  Le potentiométre “P2” regle de maniére synergique les parameétres de sou-
dage pour obtenir un réglage et un résultat optimaux. Grace au systéme
synergique, en réglant ce potentiométre, la tension de soudage est réglée et,
grace a des algorithmes spécifiques, le courant qui serait obtenu est calculé.
Ce contrble gere également, de maniére synergique, la vitesse d’avance-
ment du fil, assurant 'harmonisation entre la tension et le courant.

2. Le potentiometre “P1” permet de régler finement la tension de soudage avec
un ajustement de +/- 2 volts par rapport a la tension préréglée par la cour-
be synergique. Ce réglage est utile pour personnaliser I'apport thermique et
I'aspect du cordon de soudure, répondant ainsi aux besoins spécifiques du
travail.

3. Le potentiométre “P3” régle l'inductance de soudage. La valeur de lin-
ductance influence la stabilité de I'arc et la fluidité du bain de fusion. Une
valeur d’inductance plus élevée peut contribuer a réduire les projections et a
améliorer la qualité du soudage, notamment sur des matériaux de différentes
épaisseurs ou en présence de rouille.

Pendant le réglage du potentiometre “P2”, I'affichage “D2” montre le courant
hypothétique qui serait obtenu lors du soudage, tandis que I'affichage “D1” montre
la tension réglée.

Pendant le soudage, I'affichage “D2” affiche le courant réel de soudage qui peut
diverger de celui théoriquement précalculé en fonction de divers facteurs, tels que
le diamétre du fil de soudage, I'épaisseur du matériau soudé, etc.

INSTALLATION ET SOUDAGE MOG (SANS GAZ) (FIG A-3)

1. Eteignez le poste a souder.

2. Connectez le cable gaz/nogaz “C” au pdle négatif “-” et le connecteur de la
pince de masse “B” au pdle positif “+”.

3. Sélectionnez, avec le bouton “K3”, le diamétre du fil FLUX que vous souhai-
tez utiliser (0,8 /0,9 /1,0).

4. Effectuez les étapes 5-11 comme indiqué dans linstallation MIG/MAG et
dans le “Réglage des paramétres de soudage MIG”.

INSTALLATION ET SOUDAGE AVEC SPOOL-GUN (FIG A-4)

Eteignez le poste a souder.

Connectez la bouteille de gaz “A” a la torche SPOOL GUN.

Connectez le connecteur de la pince de masse “B” au pole négatif “-”.
Connectez le connecteur de la torche SPOOL-GUN “F” au péle positif “+”.
Connectez le connecteur de la torche SPOOL-GUN “G” a la prise “C1”.
Insérez le fil dans le dévidoir de la torche SPOOL GUN en le faisant adhérer
au galet.

Via le sélecteur a lintérieur du compartiment “S1”, sélectionnez le mode
SPOOL GUN.

Dévissez I'extrémité de la torche (bec) et le contact pour faciliter le passage
du fil.

Effectuez les étapes 9-12 comme indiqué dans linstallation MIG/MAG et
dans le “Réglage des paramétres de soudage MIG”.
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INSTALLATION ET SOUDAGE MMA (FIG A-5)

1. Eteignez le poste a souder.

2. Vérifiez la polarité indiquée sur 'emballage de I'électrode. Pour les électrod-
es a polarité inversée, connectez la pince de masse “B” au pdle négatif (-) et
la pince porte-électrode “I” au pdle positif “+” du poste a souder (FIG A-5.1).
Pour les électrodes a polarité directe, connectez la pince de masse “B” au
pole positif “+” et la pince porte-électrode “I” au pdle négatif “-” (FIG A-5.2).
Allumez le poste a souder.

Sélectionnez, avec le bouton “K3”, le mode MMA.

Réglez le courant que vous souhaitez utiliser pour le soudage via le poten-
tiomeétre “P2".

Pendant le soudage, I'affichage D2 montre le courant réel de soudage.

o gk

INSTALLATION ET SOUDAGE TIG LIFT (FIG A-6)

Eteignez le poste a souder.

Connectez le connecteur de la pince de masse “B” au pbéle positif “+” et le
connecteur de la torche “H” au pdle négatif “-” du poste a souder.
Connectez le connecteur du tuyau de gaz de la torche a la bouteille (A).
Allumez le poste a souder.

Sélectionnez, avec le bouton “K3”, le mode TIG LIFT.

Réglez le courant que vous souhaitez utiliser pour le soudage via le poten-
tiometre “P2”. Pendant le soudage, I'affichage D2 montre le courant réel de
soudage.

TOUCH J
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PROTECTION THERMIQUE

Si la machine est utilisée pour un cycle de travail trés exigeant, un dispositif de
sécurité protege la machine d’'une éventuelle surchauffe. L'intervention du dispo-
sitif est signalée par I'allumage de la LED jaune “L1".
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Touchez la piece a souder avec I'électrode.

Soulevez I'électrode d’environ 2 a 5 mm de la piéce a
souder.

ENTRETIEN
Toute opération de maintenance doit étre effectuée par du personnel qualifié con-
formément a la norme (IEC 60974-4).



DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Este dispositivo es un generador inversor sinérgico de corriente continua (CC)
adecuado para realizar soldadura MIG/IMAG/MOG, soldadura con electrodo MMA
y soldadura TIG LIFT. Gracias a la tecnologia inverter, que permite un alto rendi-
miento manteniendo un tamafo y peso reducidos, la soldadora es portatil y facil
de manejar. El panel frontal permite el ajuste de los parametros de soldadura.

INSTALACION

La instalacién debe ser realizada por personal calificado de conformidad con la
norma IEC 60974-9 y las regulaciones nacionales y locales. La maquina debe
levantarse utilizando el asa ubicada en la parte superior del producto. Esta ope-
racion debe realizarse con la maquina apagada y los cables de soldadura desco-
nectados. La tension de alimentacién debe corresponder a la tensién indicada
en la placa de datos técnicos ubicada en el producto. Utilizar la maquina en una
instalacion cuyas caracteristicas de potencia y protecciones (fusible y/o diferen-
cial) sean compatibles con la corriente requerida para su funcionamiento; para
mas detalles, consulte los datos que figuran en la placa adherida a la maquina.
La soldadora esta equipada con un dispositivo de compensacién de la tensiéon de
alimentacion que permite que la maquina funcione normalmente incluso cuando
la tension de alimentacion fluctia £15% de la tension nominal. Un funcionamiento
excesivo en caso de sobretension, sobrecorriente o sobrecalentamiento puede
dafar la maquina.
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Advertencia: Utilice las precauciones proporcionadas en el manual general antes
de operar la soldadora, leyendo atentamente los riesgos asociados al proceso de
soldadura.

DESCRIPCION (FIGURA A-1)

P1 - Perilla de ajuste fino del voltaje de soldadura (MIG)
P2 - Perilla de ajuste sinérgico de los parametros de soldadura (MIG) y de la cor-
riente de soldadura en modo MMA/ TIG LIFT

P3 - Perilla de ajuste de inductancia (MIG)

K1 - Boton de alimentacién de alambre (MIG)

K2 - Botdn de seleccion 2T/4T (MIG)

K3 - Boton de seleccion del modo de soldadura

L1 - LED de proteccion térmica

L2 - LED ENCENDIDO

L3-LED 2T

L4 - LED 4T

L5 - LED de seleccion de gas CO2

L6 - LED de seleccion de gas MEZCLA

L7 - LED de seleccion FLUJO 0.8

L8 - LED de seleccion FLUJO 0,9/1,0

L9 - LED de seleccién MMA

L10 - LED de seleccion TIG LIFT

L11 - LED indicador de voltaje de fuente de alimentacion 110V (solo para modelos
equipados)

D1 - Pantalla izquierda

D2 - Pantalla derecha

S1 — Selector de antorcha MIG / SPOOL-GUN

C1 — Toma de control de antorcha SPOOL-GUN

INSTALACION Y SOLDADURA MIG/MAG (CON GAS) (FIG A-2)
Apague la soldadora.
Conecte la bombona de gas “A”.
Conecte el conector de la abrazadera de tierra “B” a la toma del polo negati-
vo “-” y el cable de gas/nogas “C” a la toma del polo positivo “+”
Abra el panel lateral/superior e inserte el cable en el compartlmlento de la
maquina, luego coloque el carrete en el portacarretes y apriete (FIG A-2.1).
Inserte el alambre en el alimentador de alambre asegurandose de que se
adhiera a la ranura del rodillo (NOTA: el rodillo tiene dos ranuras: al girar el
rodillo, puede elegir la ranura adecuada segun el diametro del alambre que
desea utilizar). Al cambiar el diametro del alambre, es necesario cambiar
tanto el rodillo como la punta de contacto (la parte final del soplete de donde
sobresale el alambre).

6. Usando el selector dentro del compartimiento “S1”, seleccione el modo MIG.

7. Desenrosque el extremo del soplete (boquilla) y la punta de contacto para
facilitar el paso del hilo.

8. Cierre la puerta.

9. Enciende la soldadora.

10. El botén “K1” permite cargar el alambre en la antorcha sin dispersar gas y
sin emitir corriente en la punta.

11. Seleccionar, mediante el boton “K2”, el modo de soldadura 2T/4T.

. 2T: el soldador comienza a soldar cuando se presiona el botén de la antor-
chay se detiene al soltarlo.

. 4T: el soldador comienza a soldar cuando se presiona el boton de la antor-
cha; suelte el boton para continuar soldando; para detener la soldadura,
presione y suelte el boton nuevamente.

12. Seleccione, mediante el botén “K3”, el tipo de gas que desea utilizar (MIX
0 CO2). Esta operacion permite que la maquina configure automaticamente
todos los paréametros de soldadura segun el tipo de gas seleccionado.
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Ajuste de parametros de soldadura MIG
El potenciometro “P2” ajusta sinérgicamente los parametros de soldadura
para lograr ajustes y resultados optimos. Gracias al sistema sinérgico, aju-
stando este potenciémetro se fija la tension de soldadura y, mediante algorit-
mos especificos, se calcula la corriente resultante. Este control también ge-
stiona, de forma sinérgica, la velocidad de alimentacion del hilo, asegurando
la armonia entre tensién y corriente.

2. El potenciémetro “P1” permite un ajuste fino del voltaje de soldadura con un
ajuste de +/- 2 voltios del voltaje preestablecido por la curva sinérgica. Este

ajuste es util para personalizar la entrada de calor y la apariencia del cordon
de soldadura, cumpliendo con requisitos de trabajo especificos.

3.  El potenciometro “P3” regula la inductancia de soldadura. El valor de la in-
ductancia afecta la estabilidad del arco y la fluidez del bafio de soldadura.
Un valor de inductancia mas alto puede ayudar a reducir las salpicaduras y
mejorar la calidad de la soldadura, especialmente en materiales de diferen-
tes espesores o en presencia de oxido.

Durante el ajuste del potenciometro “P2”, el display “D2” muestra la corriente hi-
potética que se obtendria durante la soldadura, mientras que el display “D1” mue-
stra el voltaje configurado.

Durante la soldadura, la pantalla “D2” muestra la corriente de soldadura real, que
puede diferir de la precalculada tedricamente en funcién de varios factores, in-
cluido el diametro del alambre de soldadura, el espesor del material que se esta
soldando, etc.

INSTALACION Y SOLDADURA DE MOG (SIN GAS) (FIG A-3)

1. Apague la soldadora.

2. Conecte el cable de gas/nogas “C” a la toma del polo negativo
tor de la abrazadera de tierra “B” a la toma del polo positivo “+”.

3. Seleccione, mediante el boton “K3”, el diametro del hilo FLUX que desea
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y el conec-

utilizar (0,8 /0,9/1,0).
Siga los pasos 5 a 11 segun la instalacion MIG/MAG vy el “Ajuste de param-
etros de soldadura MIG”.

INSTALACION Y SOLDADURA DE CARRETE-PISTOLA (FIG A-4)

Apague la soldadora.

Conecte el cilindro de gas “A” al soplete SPOOL GUN.

Conecte el conector de la abrazadera de tierra “B” al conector del polo ne-
gativo “-".

Conecte el conector “F” de la antorcha SPOOL-GUN al conector del polo
positivo “+”.

Conecte el conector “G” de la antorcha SPOOL-GUN al conector “C1”.
Inserte el alambre en el alimentador de alambre del soplete SPOOL GUN
asegurandose de que se adhiera a la ranura del rodillo.

Usando el selector dentro del compartimiento “S1”, seleccione el modo
SPOOL GUN.

Desenrosque el extremo del soplete (boquilla) y la punta de contacto para
facilitar el paso del hilo.

Siga los pasos 9 a 12 segun la instalacion MIG/MAG vy el “Ajuste de param-
etros de soldadura MIG”.
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INSTALACION Y SOLDADURA DE MMA (FIG A-5)

1. Apague la soldadora.

2. \Verifique la polaridad indicada en el paquete de electrodos. Para electro-

dos de polaridad inversa, conecte la pinza de tierra “B” al conector del polo

negativo (-) y la pinza portaelectrodos “I” al conector del polo positivo “+”

de la soldadora (FIG A-5.1). Para electrodos de polaridad directa, conecte

la abrazadera de tierra “B” al conector del polo positivo “+” y la abrazadera

portaelectrodos “I” al conector del polo negativo “-” (FIG A-5.2).

Enciende la soldadora.

Seleccione, mediante el boton “K3”, el modo MMA.

Regular la corriente de soldadura deseada mediante el potenciometro “P2”.

Durante la soldadura, la pantalla D2 muestra la corriente de soldadura real.

INSTALACION Y SOLDADURA DEL ELEVADOR TIG (FIG A-6)

Apague la soldadora.

Conecte el conector de la abrazadera de tierra “B” al conector del polo posi-

tivo “+” y el conector de la antorcha “H” al conector del polo negativo “-” de

la soldadora.

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

10. Enciende la soldadora.

11. Seleccione, mediante el boton “K3”, el modo TIG LIFT.

12. Regular la corriente de soldadura deseada mediante el potencidometro “P2”.
Durante la soldadura, la pantalla D2 muestra la corriente de soldadura real.

TOUCH J
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PROTECCION TERMICA

Si la maquina se utiliza para un ciclo de trabajo muy extenuante, un dispositivo de
seguridad la protege de un posible sobrecalentamiento. La activacion del disposi-
tivo se indica mediante el encendido del LED amarillo “L1”.

oo

© ~

Tocar la pieza a soldar con el electrodo.

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

MANTENIMIENTO
Cualquier operacion de mantenimiento debe ser realizada por personal cualifica-
do de acuerdo con la norma (IEC 60974-4).



DESCRIGAO DO PRODUTO

Este dispositivo € um gerador inversor de corrente continua (DC) sinérgico ade-
quado para realizar soldagem MIG/MAG/MOG, soldagem de eletrodo MMA e sol-
dagem TIG LIFT. Gragas a tecnologia inversora, que permite alto desempenho
mantendo tamanho e peso reduzidos, a maquina de solda é portatil e facil de
manusear. O painel frontal permite o ajuste dos parametros de soldagem.

INSTALAGAO

A instalagdo deve ser realizada por pessoal qualificado em conformidade com
o padréo IEC 60974-9 e regulamentos nacionais e locais. A maquina deve ser
levantada usando a alga localizada no topo do produto. Esta operacdo deve
ser realizada com a maquina desligada e os cabos de soldagem desconecta-
dos. A tensado de alimentacédo deve corresponder a tenséo indicada na placa de
dados técnicos localizada no produto. Use a maquina em uma instalagédo cujas
caracteristicas de energia e protecoes (fusivel e/ou diferencial) sejam compativ-
eis com a corrente necessaria para operagao; para mais detalhes, consulte os
dados na placa fixada a maquina. O soldador esta equipado com um dispositivo
de compensagéo de tensdo de alimentagdo que permite que a maquina opere
normalmente mesmo quando a tensado de alimentagéo oscila em +15% da tensao
nominal. A operacéo excessiva em caso de sobretensao, sobrecorrente ou supe-
raquecimento pode danificar a maquina.

UTILIZACAO
Aviso: Use as precaugdes fornecidas no manual geral antes de operar o soldador,
lendo cuidadosamente os riscos associados ao processo de soldagem.

DESCRIGAO (FIG A-1)

P1 - Botéo de ajuste fino para tensdo de soldagem (MIG)
P2 - Botao de ajuste sinérgico para parametros de soldagem (MIG) e para corren-
te de soldagem no modo MMA/ TIG LIFT

P3 - Botéo de ajuste de indutancia (MIG)

K1 - Botéo de avanco do arame (MIG)

K2 - Botéo de selegdo 2T/4T (MIG)

K3 - Botéo de sele¢éo de modo de soldagem

L1 - LED de protecéo térmica

L2 - LED LIGADO

L3-LED 2T

L4 - LED 4T

L5 - LED de selecéo de gas CO2

L6 - LED de selegéo de gas MIX

L7 - LED de selecao de FLUXO 0.8

L8 - LED de selegéo de FLUXO 0.9/1.0

L9 - LED de selecao MMA

L10 - LED de selegéo TIG LIFT

L11 - LED de indicagdo de tensdo de alimentagdo 110V (apenas para modelos
equipados)

D1 - Display esquerdo

D2 - Display direito

S1 - Seletor de tocha MIG / SPOOL-GUN

C1 - Tomada de controle da tocha SPOOL-GUN

INSTALAGAO E SOLDAGEM MIG/MAG (COM GAS) (FIG A-2)

Desligue o soldador.

Conecte o cilindro de gas “A”.

Conecte o conector do grampo de aterramento “B” ao soquete do polo nega-
tivo “-” e o cabo de gas/nogas “C” ao soquete do polo positivo “+”

Abra o painel lateral/topo e insira o fio no compartimento da maquina, em
seguida, coloque o carretel no suporte do carretel e aperte (FIG A-2.1).
Insira o fio no alimentador de fio, garantindo que adere ao sulco do rolo
(NOTA: o rolo tem dois sulcos: girando o rolo, vocé pode escolher o sulco
apropriado com base no didmetro do fio que deseja usar). Ao trocar o diam-
etro do fio, € necessario trocar tanto o rolo quanto a ponta de contato (a
parte final da tocha de onde o fio se projeta).

Usando o seletor dentro do compartimento “S1”, selecione o modo MIG.
Desparafuse a extremidade da tocha (bico) e a ponta de contato para facili-
tar a passagem do fio.

Feche a porta.

Ligue o soldador.

O botéo “K1” permite carregar o fio na tocha sem dispersar gas e sem emitir
corrente na ponta.

Selecione, via botdo “K2”, 0 modo de soldagem 2T/4T.

2T: o soldador inicia a soldagem quando o bot&o da tocha é pressionado e
para ao ser liberado.

4T: o soldador inicia a soldagem quando o botédo da tocha € pressionado;
solte o botdo para continuar soldando; para parar de soldar, pressione e
solte o botdo novamente.

Selecione, via botdo “K3”, o tipo de gas que pretende utilizar (MIX ou CO2).
Esta operacdo permite que a maquina ajuste automaticamente todos os
parametros de soldagem com base no tipo de gas selecionado.
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Ajuste de Parametros de Soldagem MIG

1. O potenciémetro “P2” ajusta sinergicamente os parametros de soldagem
para alcangar configuragdes e resultados 6timos. Gragas ao sistema sinérg-
ico, ao ajustar este potencidmetro, a tenséo de soldagem é ajustada e, por
meio de algoritmos especificos, a corrente resultante é calculada. Este con-
trole também gerencia, de maneira sinérgica, a velocidade de alimentagao
de arame, garantindo a harmonia entre tensao e corrente.

2. O potencidmetro “P1” permite o ajuste fino da tensdo de soldagem com um
ajuste de +/- 2 volts em relagéo a tenséo pré-definida pela curva sinérgica.
Este ajuste é util para personalizar a entrada de calor e a aparéncia do cor-
dao de solda, atendendo a requisitos de trabalho especificos.

3. O potencidmetro “P3” ajusta a indutancia de soldagem. O valor da indutanc-
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ia afeta a estabilidade do arco e a fluidez da poca de solda. Um valor de
indutancia mais alto pode ajudar a reduzir respingos e melhorar a qualidade
da soldagem, especialmente em materiais de diferentes espessuras ou na
presenca de ferrugem.

Durante o ajuste do potenciémetro “P2”, o display “D2” mostra a corrente hi-
potética que seria obtida durante a soldagem, enquanto o display “D1” mostra a
tensao definida.

Durante a soldagem, o display “D2” mostra a corrente de soldagem real, que
pode diferir da pré-calculada teoricamente com base em varios fatores, incluindo
o didmetro do arame de soldagem, a espessura do material sendo soldado, etc..

INSTALACAO E SOLDAGEM MOG (SEM GAS) (FIG A-3)
1. Desligue o soldador.

Conecte o cabo de gas/nogas “C” ao soquete do polo negativo “-” e o conec-
tor do grampo de aterramento “B” ao soquete do polo positivo “+”.
Selecione, via botéo “K3”, o didmetro do fio FLUXO que deseja usar (0.8 /
0.9/1.0).

Siga os passos 5-11 conforme instalagdo MIG/MAG e “Ajuste de Parametros
de Soldagem MIG".

2
3.
4

INSTALA(}AO E SOLDAGEM SPOOL-GUN (FIG A-4)

Desligue o soldador.

Conecte o cilindro de gas “A” a tocha SPOOL GUN.

Conecte o conector do grampo de aterramento “B” ao soquete do polo ne-
gativo -’

Conecte o conector da tocha SPOOL-GUN “F” ao soquete do polo positivo
.

Conecte o conector da tocha SPOOL-GUN “G” a tomada “C1”.

Insira o fio no alimentador de fio da tocha SPOOL GUN, garantindo que
adere ao sulco do rolo.

Usando o seletor dentro do compartimento “S1”, selecione o modo SPOOL
GUN.

Desparafuse a extremidade da tocha (bico) e a ponta de contato para facili-
tar a passagem do fio.

Siga os passos 9-12 conforme instalagdo MIG/MAG e “Ajuste de Parametros
de Soldagem MIG”.
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INSTALACAO E SOLDAGEM MMA (FIG A-5)

1. Desligue o soldador.

2. Verifique a polaridade indicada na embalagem do eletrodo. Para eletrodos
com polaridade invertida, conecte o grampo de aterramento “B” ao soquete
do polo negativo (-) e o grampo do porta-eletrodos “I” ao soquete do polo
positivo “+” do soldador (FIG A-5.1). Para eletrodos de polaridade direta,
conecte o grampo de aterramento “B” ao soquete do polo positivo “+” e o
grampo do porta-eletrodos “I” ao soquete do polo negativo “-” (FIG A-5.2).
Ligue o soldador.

Selecione, via botdo “K3”, o modo MMA.

Ajuste a corrente de soldagem desejada usando o potencidémetro “P2”.
Durante a soldagem, o display D2 mostra a corrente de soldagem real.
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INSTALAQAO E SOLDAGEM TIG LIFT (FIG A-6)

Desligue o soldador.

Conecte o conector do grampo de aterramento “B” ao soquete do polo positi-
vo “+” e o conector da tocha “H” ao soquete do polo negativo “-” do soldador.
Conecte o conector do tubo de gas da tocha ao cilindro de gas (A).

Ligue o soldador.

Selecione, via botao “K3”, 0 modo TIG LIFT.

Ajuste a corrente de soldagem desejada usando o potenciémetro “P2”. Du-
rante a soldagem, o display D2 mostra a corrente de soldagem real.
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PROTEGCAO TERMICA

Se a maquina for usada por um ciclo de trabalho muito intenso, um dispositivo
de seguranga protege a maquina de superaquecimento potencial. A ativagdo do
dispositivo é indicada pela iluminacdo do LED amarelo “L1”.

oL N=

Toque na pecga a ser soldada com o eletrodo.

Levante o eletrodo aproximadamente 2-5 mm da pega a ser
soldada.

MANUTENGAO
Qualquer operagéo de manutencéo deve ser realizada por pessoal qualificado de
acordo com o padréo (IEC 60974-4).



PRODUKTBESCHREIBUNG

Dieses Geréat ist ein synergistischer Gleichstrom-Inverter Generator (DC) geeignet
far das MIG/IMAG/MOG-Schweiflen, MMA-Elektroden und TIG LIFT SchweilRen.
Dank der Inverter Technologie, die es ermdglicht, hohe Leistungen bei reduzierten
Abmessungen und Gewicht zu erzielen, ist das Schweillgerat tragbar und handli-
ch. Uber das Frontpanel kénnen die Schweilparameter eingestellt werden.

INSTALLATION

Die Installation muss von qualifiziertem Personal gemaR der Norm |IEC 60974-
9 und den nationalen und lokalen Vorschriften durchgefiihrt werden. Das Gerat
sollte Uber den Griff auf der Oberseite des Produkts angehoben werden. Dies
sollte bei ausgeschaltetem Gerat und abgetrennten Schweillkabeln erfolgen. Die
Netzspannung muss der Spannung entsprechen, die auf dem Typenschild des
Produkts angegeben ist. Verwenden Sie das Gerat an einer Stromversorgung, de-
ren Spezifikationen und Schutzvorrichtungen (Sicherung und/oder Fehlerstrom-
schutzschalter) mit dem erforderlichen Strom Ubereinstimmen; fiir weitere Details
siehe die auf dem Gerat angebrachten Daten. Das Schweillgerat ist mit einer
Spannungskompensationsvorrichtung ausgestattet, die es dem Gerat ermdglicht,
normal zu funktionieren, auch wenn die Netzspannqu um £ 15 "/9. von der Nenn-
spannung abweicht. Ein Gbermé&Riger Betrieb bei Uberlastung, Uberstrom oder
Uberhitzung kann das Gerat beschadigen.

ANWENDUNG

Warnung: Beachten Sie die im allgemeinen Handbuch vorgesehenen Vorsicht-
smaRnahmen, bevor Sie das Schweillgerat in Betrieb setzen, indem Sie die mit
dem Schweilprozess verbundenen Risiken sorgféltig lesen.

BESCHREIBUNG (ABB. A-1)

P1 - Feineinstellknopf fur die Schweilspannung (MIG)
P2 - Synergistischer Einstellknopf fir die Schweilparameter (MIG) und den
Schweil3strom im MMA-/TIG-LIFT-Modus

P3 - Induktanz-Einstellknopf (MIG)

K1 - Drahtzufiihrungstaste (MIG)

K2 - Tastenauswahl 2T/4T (MIG)

K3 - Modus Auswahl-Taste

L1 - Thermischer Schutz-LED

L2 — ON-LED

L3 - 2T-LED

L4 - 4T-LED

L5 - CO2-Auswahl-LED

L6 - MIX-Gas-Auswahl-LED

L7 - FLUX 0,8-Auswahl-LED

L8 - FLUX 0,9/1,0-Auswahl-LED

L9 - MMA-Auswahl|-LED

L10 - TIG-LIFT-Auswahl-LED

L11 - LED zur Anzeige der Netzspannung 110V (nur fuir entsprechende Modelle)
D1 - Linkes Display

D2 - Rechtes Display

S1 - MIG-Brenner / SPOOL-GUN-Schalter

C1 - SPOOLGUN-Brenner-Kontaktbuchse

MIG/MAG-SCHWEIR-INSTALLATION (MIT GAS) (ABB. A-2)

1. Schalten Sie den Schweiler aus.

2. Schlielen Sie die Gasflasche “A” an.

3. SchlieRen Sie den Massekabelstecker “B” an den negativen Pol “~” und das
Gas-/ No Gas-Kabel “C” an den positiven Pol “+” an.

4. Offnen Sie die Seiten-/Oberklappe und legen Sie den Draht in das Maschi-
nenfach ein. Setzen Sie dann die Spule in den Spulenhalter ein und ziehen
Sie sie fest (ABB. A-2.1).

5. Legen Sie den Draht in den Drahtvorschub, indem Sie ihn an der Rollennut

anhaften lassen (ACHTUNG: Die Rolle hat zwei Nuten: Durch Drehen der

Rolle kénnen Sie die passende Nut je nach Drahtdurchmesser auswahlen).

Beim Wechsel des Drahtdurchmessers mussen sowohl die Rolle als auch

die Kontaktspitze (das Endstlick des Brenners, aus dem der Draht herausra-

gt) gewechselt werden.

Wahlen Sie im Maschinenfach “S1” den MIG-Modus aus.

Losen Sie das Endstiick des Brenners (Dise) und die Kontaktspitze, um das

Einfadeln des Drahts zu erleichtern.

SchlieRen Sie die Fachklappen.

Schalten Sie das Schweilgerat ein.

0. Die Taste “K1” ermdglicht das Laden des Drahts im Brenner, ohne Gas zu

verschwenden und ohne Strom an der Spitze zu erzeugen.

11.  Wahlen Sie mit der Taste “K2” den Schweifmodus 2T/4T aus.

. 2T: Das SchweilRgerat beginnt zu schweifen, wenn Sie den Brennerknopf
driicken, und stoppt beim Loslassen des Knopfes.

. 4T: Das SchweilRgerat beginnt zu schweilen, wenn Sie den Brennerknopf
driicken; lassen Sie den Knopf los, um mit dem Schweil3en fortzufahren;
Um das SchweilRen zu stoppen, missen Sie den Knopf erneut driicken und
loslassen.

12. Wahlen Sie mit der Taste “K3” den Gas Typ aus, den Sie verwenden
mochten (MIX oder CO2). Dies ermdglicht es der Maschine, automatisch
alle SchweilRparameter entsprechend dem ausgewahlten Gas einzustellen.
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Einstellung der MIG-Schweilparameter

1. Der Potentiometer “P2” regelt synergistisch die Schweillparameter, um eine
optimale Einstellung und Ergebnis zu erzielen. Durch das synergistische Sy-
stem wird durch die Einstellung dieses Potentiometers die Schweil3spann-
ung eingestellt und durch spezifische Algorithmen wird der erzielbare Strom
berechnet. Diese Steuerung regelt auch synergistisch die Drahtvorschubge-
schwindigkeit und stellt sicher, dass Spannung und Strom harmonisiert sind.

2. Der Potentiometer “P1” ermdglicht eine feine Einstellung der Schweispann-
ung mit einer Einstellung von +/- 2 Volt im Vergleich zur voreingestellten

Spannung aus der synergistischen Kurve. Diese Einstellung ist niitzlich, um
die Warmezufuhr und das Erscheinungsbild der Schweif3naht an die spezifi-
schen Anforderungen der Arbeit anzupassen.

3. Der Potenziometer “P3” regelt die Schweillinduktivitat. Der Wert der Indukti-
vitat beeinflusst die Stabilitdt des Lichtbogens und die FlieRféhigkeit des
Schmelzbads. Ein hoherer Induktivitatswert kann dazu beitragen, Spritzer zu
reduzieren und die SchweilRqualitdt zu verbessern, insbesondere bei Mate-
rialien unterschiedlicher Dicke oder bei Rostbefall.

Wahrend der Einstellung des Potenziometers “P2” zeigt das Display “D2” den
hypothetischen Schweillstrom an, der wahrend des SchweilRens erhalten wirde,
wahrend das Display “D1” die eingestellte Spannung anzeigt. Wahrend des
Schweildens zeigt das Display “D2” den tatsachlichen Schweillstrom an, der sich
von dem theoretisch berechneten Wert aufgrund verschiedener Faktoren wie dem
Durchmesser des SchweilRdrahts, der Materialdicke usw. unterscheiden kann.

INSTALLATION UND SCHWEIBEN OHNE GAS (MOG) (FIG A-3)

1. Schalten Sie das Schweillgerat aus.

2. SchlieRen Sie das Gas-/ No Gas-Kabel “C” an den negativen Pol “-” und den
Masseklemmenstecker “B” an den positiven Pol “+” an.

3. Wahlen Sie Uber die Taste “K3” den Durchmesser des FLUX-Drahtes aus,
den Sie verwenden méchten (0,8/0,9/1,0).

4.  Fuhren Sie die Schritte 5-11 gemaf der MIG/MAG-Installation und der “Ein-
stellung der MIG-SchweilRparameter” aus.

INSTALLATION UND SCHWEIRBEN MIT SPOOL-GUN (FIG A-4)
Schalten Sie das Schweil3gerat aus.

Schlielen Sie die Gasflasche “A” an die SPOOL-GUN- Brenner an.
Schlielen Sie den Masseklemmenstecker “B” an den negativen Pol “-” an.
SchliefRen Sie den SPOOLGUN-Brennerstecker “F” an den positiven Pol “+”
an.

Schlielen Sie den SPOOLGUN-Brennerstecker “G” an den Stecker “C1” an.
Legen Sie den Draht in den Drahtvorschub des SPOOLGUN-Brenners und
lassen Sie ihn am Rollenschlitz haften.

Wahlen Sie tUber den Schalter im Fach “S1” den SPOOLGUN-Modus aus.
Schrauben Sie das Ende des Brenners (Dlse) und den Kontakt ab, um das
Einlegen des Drahtes zu erleichtern.

Fihren Sie die Schritte 9-12 gemaR der MIG/MAG-Installation und der “Ein-
stellung der MIG-SchweiRparameter” aus.
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INSTALLATION UND MMA-SCHWEIREN (FIG A-5)

1. Schalten Sie das Schweilgerat aus.

2. Uberpriifen Sie die Polaritat auf der Elektrodenverpackung. Fiir Elektroden

mit umgekehrter Polaritat schlieRen Sie die Masseklemme “B” am nega-

tiven Pol (-) und die Elektrodenhalterklemme “I” am positiven Pol “+” des

Schweildgerats an (FIG A-5.1). Fir Elektroden mit direkter Polaritat schlieRen

Sie die Masseklemme “B” am positiven Pol “+” und die Elektrodenhalterklem-
e “I” am negativen Pol “-” an (FIG A-5.2).

Schalten Sie das Schweilgerat ein.

Wahlen Sie Uber die Taste “K3” den MMA-Modus aus.

Stellen Sie Uber dem Potenziometer “P2” den gewlinschten Schweil3strom

ein.

Wahrend des Schweillens zeigt das Display “D2” den tatsachlichen

Schweifl3strom an.
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INSTALLATION UND TIG LIFT-SCHWEIREN (FIG A-6)

1. Schalten Sie das Schweillgerat aus.

2. SchlieRen Sie den Masseklemmenstecker “B” am positiven Pol “+” und den
Brennerstecker “H” am negativen Pol “-” des Schweillgerats an. Schliellen
Sie den Gasschlauchstecker des Brenners an die Gasflasche (A) an.
Schalten Sie das Schweil3gerat ein.

Wahlen Sie Uber die Taste “K3” den TIG LIFT-Modus aus.

Stellen Sie Uber dem Potenziometer “P2” den gewlinschten Schweil3strom
ein.

Wahrend des Schweillens zeigt das Display “D2” den tatsachlichen
Schweiflistrom an.
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THERMISCHER SCHUTZ

Wenn das Gerat fir einen sehr anstrengenden Arbeitszyklus verwendet wird,
schitzt ein Sicherheitsgerat das Gerat vor méglicher Uberhitzung. Das Eingrei-
fen des thermischen Schutzes wird durch das Aufleuchten der gelben LED “L1”
signalisiert.
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Berilihren Sie das zu verschweilRende Werkstiick mit der
Elektrode.

Heben Sie die Elektrode ca. 2-5 mm vom zu schweiRenden
Teil an.

WARTUNG
Jeder Wartungseingriff muss von qualifiziertem Personal gemafR der Norm (IEC
60974-4) durchgeflhrt werden.



PRODUCTBESCHRIJVING

Dit apparaat is een synergische gelijkstroom (DC) omvormer generator geschikt
voor het uitvoeren van MIG/IMAG/MOG-lassen, MMA-elektrodelassen en TIG LI-
FT-lassen. Dankzij de omvormertechnologie, die hoge prestaties mogelijk maakt
met behoud van een klein formaat en gewicht, is de lasmachine draagbaar en
gemakkelijk te hanteren. Het voorpaneel maakt het mogelijk om de lasparameters
aan te passen.

INSTALLATIE

De installatie moet worden uitgevoerd door gekwalificeerd personeel in overe-
enstemming met de IEC 60974-9 norm en nationale en lokale voorschriften. Het
apparaat moet worden opgetild met behulp van het handvat dat zich bovenaan
het product bevindt. Deze handeling moet worden uitgevoerd terwijl het appa-
raat is uitgeschakeld en de laskabels zijn losgekoppeld. De voedingsspanning
moet overeenkomen met de spanning die op de technische gegevensplaat van
het product staat vermeld. Gebruik het apparaat op een installatie waarvan de
vermogenskenmerken en beveiligingen (zekering en/of differentieel) compatibel
zijn met de vereiste stroom voor de werking; voor meer details, zie de gegevens
op de plaat die op het apparaat is aangebracht. De lasser is uitgerust met een
spanningscompensatiedevice voor de voedingsspanning die het apparaat in staat
stelt normaal te werken, zelfs wanneer de voedingsspanning schommelt binnen
+15% van de nominale spanning. Overmatige werking bij overspanning, overbela-
sting of oververhitting kan het apparaat beschadigen.

GEBRUIK

Waarschuwing: Gebruik de voorzorgsmaatregelen die in de algemene handleiding
worden verstrekt voordat u de lasser bedient, waarbij u de risico’s leest die gepa-
ard gaan met het lasproces.

BESCHRIJVING (FIG A-1)

P1 - Fijne instelknop voor lasvoltage (MIG)

P2 - Synergetische instelknop voor lasparameters (MIG) en voor lasstroom in
MMA/TIG LIFT-modus

P3 - Inductie-instelknop (MIG)

K1 - Draadaanvoerknop (MIG)

K2 - 2T/4T selectieknop (MIG)

K83 - Knop voor selectie van lasmodus

L1 - LED voor thermische beveiliging

L2 - AAN LED

L3-2T LED

L4 - 4T LED

L5 - LED voor CO2-gasselectie

L6 - LED voor MIX-gasselectie

L7 - LED voor FLUX 0.8-selectie

L8 - LED voor FLUX 0.9/1.0-selectie

L9 - LED voor MMA-selectie

L10 - LED voor TIG LIFT-selectie

L11 - LED voor voedingsspanningsindicatie 110V (alleen voor uitgeruste model-
len)

D1 - Linker display

D2 - Rechter display

S1 - MIG-toorts / SPOOL-GUN-selector

C1 - SPOOL-GUN toorts bedieningsaansluiting

MIG/MAG (MET GAS) INSTALLATIE EN LASSEN (FIG A-2)

1.  Schakel de lasser uit.

Sluit de gasfles “A” aan.

Sluit de massaklemconnector “B” aan op de negatieve poolaansiuiting “-” en

de gas/nogaskabel “C” op de positieve poolaansluiting “+”.

Open het zij-/bovenpaneel en steek de draad in het compartiment van de

machine, plaats vervolgens de spoel op de spoelhouder en draai vast (FIG

A-2.1).

Steek de draad in de draadaanvoer en zorg ervoor dat deze in de groef van

de rol blijft (LET OP: de rol heeft twee groeven: door de rol te draaien, kunt

u de juiste groef kiezen op basis van de diameter van de draad die u wilt

gebruiken). Bij het veranderen van de draaddiameter is het noodzakelijk om

zowel de rol als de contacttip (het eindstuk van de toorts waaruit de draad

steekt) te vervangen.

Selecteer via de selector binnenin het compartiment “S1” de MIG-modus.

Schroef het uiteinde van de toorts (mondstuk) en de contacttip los om de

doorgang van de draad te vergemakkelijken.

Sluit de deur.

Schakel de lasser in.

Met de “K1”-knop kunt u de draad in de toorts laden zonder gas te versprei-

den en zonder stroom bij de tip te emitteren.

Selecteer, via de “K2”-knop, de 2T/4T lasmodus.

. 2T: de lasser begint te lassen wanneer de toortsknop wordt ingedrukt en
stopt wanneer deze wordt losgelaten.

. 4T: de lasser begint te lassen wanneer de toortsknop wordt ingedrukt; laat de

knop los om te blijven lassen; om het lassen te stoppen, drukt u nogmaals op

de knop en laat u deze los.

Selecteer, via de “K3”-knop, het type gas dat u wilt gebruiken (MIX of CO2).

Met deze handeling stelt de machine automatisch alle lasparameters in op

basis van het geselecteerde gas.

2.
3.
4

12.

Aanpassing van de MIG-lasparameters

1. De potentiometer “P2” past de lasparameters synergetisch aan om optimale
instellingen en resultaten te bereiken. Dankzij het synergetische systeem
wordt door het aanpassen van deze potentiometer het lasvoltage ingesteld
en wordt via specifieke algoritmen de resulterende stroom berekend. Deze
regeling beheert ook op synergetische wijze de draadaanvoersnelheid, wa-
arbij de harmonie tussen voltage en stroom wordt gewaarborgd.
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De potentiometer “P1” maakt fijne afstelling van het lasvoltage mogelijk met
een +/- 2 volt aanpassing van het door de synergetische curve ingestelde
voltage. Deze aanpassing is nuttig voor het aanpassen van de warmte-in-
voer en het uiterlijk van de lasparel, om te voldoen aan specifiecke werkve-
reisten.

De potentiometer “P3” past de lasinductie aan. De inductiewaarde beinv-
loedt de boogstabiliteit en de vloeibaarheid van het lasbad. Een hogere in-
ductiewaarde kan spatten helpen verminderen en de las kwaliteit verbeteren,
vooral op materialen van verschillende diktes of in aanwezigheid van roest.

Tijdens de aanpassing van de “P2"-potentiometer toont het “D2’-display de
hypothetische stroom die tijdens het lassen zou worden verkregen, terwijl het
“D1”-display het ingestelde voltage toont.

Tijdens het lassen toont het “D2"-display de daadwerkelijke lasstroom, die kan
verschillen van de theoretisch voorgecalculeerde op basis van verschillende fac-
toren, waaronder de diameter van de lasdraad, de dikte van het te lassen mate-
riaal, enz.

MOG (GEEN GAS) INSTALLATIE EN LASSEN (FIG A-3)

1. Schakel de lasser uit.

Sluit de gas/nogaskabel “C” aan op de negatieve poolaansluiting “-” en de
massaklemconnector “B” op de positieve poolaansluiting “+”.

Selecteer, via de “K3"-knop, de diameter van de FLUX-draad die u wilt ge-
bruiken (0.8 / 0.9/1.0).

Volg stappen 5-11 zoals bij MIG/MAG-installatie en “Aanpassing van MIG-la-
sparameters”.

2
3.
4

SPOOL-GUN INSTALLATIE EN LASSEN (FIG A-4)

Schakel de lasser uit.

Sluit de gasfles “A” aan op de SPOOL GUN toorts.

Sluit de massaklemconnector “B” aan op de negatieve poolaansluiting “-”
Sluit de SPOOL-GUN toortsconnector “F” aan op de positieve poolaanslu-
iting “+”.

Sluit de SPOOL-GUN toortsconnector “G” aan op de “C1”-aansluiting.
Steek de draad in de draadaanvoer van de SPOOL GUN toorts en zorg er-
voor dat deze in de groef van de rol blijft.

Selecteer via de selector binnenin het compartiment “S1” de SPOOL GUN
modus.

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

Volg stappen 9-12 zoals bij MIG/MAG-installatie en “Aanpassing van MIG-la-
sparameters”.
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MMA INSTALLATIE EN LASSEN (FIG A-5)

1. Schakel de lasser uit.

2. Controleer de polariteit die op de elektrodepakket is aangegeven. Voor om-
gekeerde polariteitselektroden, sluit de massaklem “B” aan op de negatieve
poolaansluiting (-) en de elektrodehouderklem “I” aan op de positieve poo-
laansluiting “+” van de lasser (FIG A-5.1). Voor directe polariteitselektroden,
sluit de massaklem “B” aan op de positieve poolaansiluiting “+” en de elektro-
dehouderklem “I” aan op de negatieve poolaansluiting “-” (FIG A-5.2).
Schakel de lasser in.

Selecteer, via de “K3"-knop, de MMA-modus.

Pas de gewenste lasstroom aan met de “P2"-potentiometer.

Tijdens het lassen toont het D2-display de daadwerkelijke lasstroom.

IG LIFT INSTALLATIE EN LASSEN (FIG A-6)
Schakel de lasser uit.
Sluit de massaklemconnector “B” aan op de positieve poolaansiuiting “+” en
de toortsconnector “H” aan op de negatieve poolaansluiting “-” van de lasser.
Sluit de toortsgasbuisconnector aan op de gasfles (A).
Schakel de lasser in.
Selecteer, via de “K3"-knop, de TIG LIFT-modus.
Pas de gewenste lasstroom aan met de “P2”-potentiometer. Tijdens het las-
sen toont het D2-display de daadwerkelijke lasstroom.
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THERMISCHE BESCHERMING

Als de machine wordt gebruikt voor een zeer zware werkcyclus, beschermt een
veiligheidsinrichting de machine tegen mogelijke oververhitting. De activering van
het apparaat wordt aangegeven door het branden van de gele LED “L1".

PUR® Noad OOR®

Raak het te lassen stuk aan met de elektrode.

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

ONDERHOUD
Elke onderhoudsoperatie moet worden uitgevoerd door gekwalificeerd personeel
in overeenstemming met de norm (IEC 60974-4).
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PRODUKTBESKRIVELSE

Denne enheten er en synergisk likestreams (DC) invertergenerator egnet for
utfering av MIG/IMAG/MOG-sveising, MMA-elektrodesveising og TIG LIFT-svei-
sing. Takket veere inverterteknologien, som tillater hgy ytelse samtidig som starr-
else og vekt reduseres, er sveiseapparatet beerbart og lett & handtere. Frontpane-
let tillater justering av sveiseparametere.

INSTALLASJON

Installasjonen ma utfgres av kvalifisert personale i samsvar med IEC 60974-9-stan-
dard og nasjonale og lokale forskrifter. Maskinen ber lgftes ved hjelp av handtak-
et som er plassert pa toppen av produktet. Denne operasjonen ma utfgres med
maskinen slatt av og sveisekablene frakoblet. Tilfarselsspennningen ma tilsvare
spenningen som er angitt pa den tekniske databladplaten som er plassert pa pro-
duktet. Bruk maskinen pa en installasjon hvis kraftegenskaper og beskyttelser
(sikring og/eller differensial) er kompatible med streammen som kreves for drift;
for flere detaljer, se dataene pa platen festet til maskinen. Sveiseren er utstyrt
med en stremforsyningsvoltkompensasjonsenhet som tillater maskinen a funge-
re normalt selv nar strgmforsyningsspennningen varierer med +15% fra nominell
spenning. Overdreven drift ved overspenning, overstrem eller overoppheting kan
skade maskinen.

BRUK
Advarsel: Bruk de forholdsreglene som er gitt i den generelle veiledningen fgr du
bruker sveiseren, og les ngye risikoene forbundet med sveiseprosessen.

BESKRIVELSE (FIG A-1)

P1 - Finjusteringsknapp for sveise spenning (MIG)
P2 - Synergetisk justeringsknapp for sveiseparametere (MIG) og for sveise stram
i MMA/ TIG LIFT-modus

P3 - Induktansjusteringsknapp (MIG)

K1 - Tradmateknapp (MIG)

K2 - 2T/4T valgknapp (MIG)

K3 - Sveise modus valgknapp

L1 - Termisk beskyttelses-LED

L2 - PALED

L3 -2T LED

L4 - 4T LED

L5 - CO2 gass valg-LED

L6 - MIX gass valg-LED

L7 - FLUX 0.8 valg-LED

L8 - FLUX 0.9/1.0 valg-LED

L9 - MMA valg-LED

L10 - TIG LIFT valg-LED

L11 — Stremforsyningsvoltindikasjon LED 110V (kun for utstyrte modeller)
D1 - Venstre display

D2 - Hgyre display

S1 — MIG-fakkel / SPOOL-GUN-velger

C1 — SPOOL-GUN-fakkelkontakt

MIG/MAG (MED GASS) INSTALLASJON OG SVEISING (FIG A-2)

1. Sla av sveiseren.

2. Koble gassylinderen “A” til.

3.  Koble jordklemmepluggen “B” til negativ polkontakt “-” og gass/nogas-kabe-
len “C” til positiv polkontakt “+”.

4.  Apne side-/toppanelet og sett inn traden i maskinens rom, sett deretter spo-
len pa spoleholderen og stram til (FIG A-2.1).

5.  Settinntraden i tradmateren og pass pa at den fglger rillen pa valsen (MERK:
valsen har to riller: ved a rotere valsen kan du velge den passende rillen ba-
sert pa traddiameteren du ensker & bruke). Ved endring av traddiameter er
det ngdvendig a bytte bade valsen og kontakttippen (den enden av fakkelen
der traden stikker ut).

6. Velg MIG-modus ved hjelp av velgeren inne i rommet “S1”.

7. Skru av enden pa fakkelen (dysen) og kontakttippen for a lette passasjen
av traden.

8.  Lukk dgren.

9. Sla pa sveiseren.

10. Knappen “K1” tillater innfering av traden i fakkelen uten a slippe ut gass og
uten a utsette strem pa spissen.

11.  Velg, via knappen “K2”, 2T/4T sveise modus.

2T: sveiseren starter sveising nar fakkelen knappen trykkes og stopper ved
frigjering.

. 4T: sveiseren starter sveising nar fakkelen knappen trykkes; slipp knappen
for & fortsette sveising; for & stoppe sveising, trykk og slipp knappen igjen.
Velg, via knappen “K3”, typen gass du har tenkt & bruke (MIX eller CO2).
Denne operasjonen tillater maskinen & automatisk sette alle sveise parame-
tere basert pa valgt gastype.

12.

MIG-sveising Parameterjustering

1. Potensiometeret “P2” justerer synergisk sveise parametere for & oppna opti-
male innstillinger og resultater. Takket veere det synergiske systemet, ved a
justere dette potensiometeret, er sveise spenningen satt og, giennom spesi-
fikke algoritmer, blir den resulterende strammen beregnet. Denne kontrollen
handterer ogsa, pa en synergisk mate, trddmatehastigheten, og sikrer har-
moni mellom spenning og strem.

2. Potensiometeret “P1” tillater finjustering av sveise spenningen med en +/-
2 volts justering fra spenningen forhandsinnstilt av den synergiske kurven.
Denne justeringen er nyttig for a tilpasse varmeinngangen og utseendet til
sveisesgmmen, og mate spesifikke arbeidskrav.

3. Potensiometeret “P3” justerer sveising induktans. Induktansverdien pavirker

lysbue stabilitet og vaeskeflyt i sveisebassenget. En hayere induktansverdi
kan bidra til & redusere sprut og forbedre sveise kvalitet, spesielt pa materia-
ler av forskjellig tykkelse eller i naerveer av rust.
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Under justeringen av potensiometeret “P2” viser “D2” displayet den hypotetiske
stremmen som ville bli oppnadd under sveising, mens “D1” displayet viser den
innstilte spenningen.

Under sveisingen viser “D2” displayet den faktiske sveise stremmen, som kan
avvike fra den teoretisk forhands beregnede basert pa ulike faktorer, inkludert
diameteren pa sveistraden, tykkelsen pa materialet som sveises, osv.

MOG (UTEN GASS) INSTALLASJON OG SVEISING (FIG A-3)

1. Slaav sveiseren.

2. Koble gass/nogas-kabelen “C” til negativ polkontakt “-” og jordklemmen “B”
til positiv polkontakt “+”.

3. Velg, via knappen “K3”, diameteren pa FLUX-traden du gnsker a bruke (0.8
/0.9/1.0).

4. Folg trinn 5-11 som for MIG/MAG installasjon og “MIG-sveising Parameterju-
stering”.

SPOOL-GUN INSTALLASJON OG SVEISING (FIG A-4)

1. Sla av sveiseren.

2. Koble gassylinderen “A” til SPOOL GUN fakkelen.

3.  Koble jordklemmepluggen “B” til negativ polkontakt “-”.

4. Koble SPOOL-GUN fakkelen kontakten “F” til positiv polkontakt “+”.

5. Koble SPOOL-GUN fakkelen kontakten “G” til “C1” kontakten.

6. Settinntraden i SPOOL GUN fakkelen tradmateren og pass pa at den falger
rillen pa valsen.

7. Velg SPOOL GUN modus ved hjelp av velgeren inne i rommet “S1”.

8.  Skru av enden pa fakkelen (dysen) og kontakttippen for & lette passasjen
av traden.

9.  Folg trinn 9-12 som for MIG/MAG installasjon og “MIG-sveising Parameterju-
stering”.

MMA INSTALLASJON OG SVEISING (FIG A-5)
1. Sla av sveiseren.

2. Sjekk polariteten som er angitt pa elektrodepakken. For omvendt polari-
tetselektroder, koble jordklemmen “B” til negativ polkontakt (-) og elektro-
deholderen “I” til positiv polkontakt “+”. For direkte polaritetselektroder, koble
jordklemmen “B” til positiv polkontakt “+” og elektrodeholderen “I” til negativ
polkontakt “-”.

3. Sla pa sveiseren.

4.  Velg, via knappen “K3”, MMA modus.

5. Juster gnsket sveise strem ved hjelp av potensiometeret “P2”.

6. Under sveising viser D2 displayet den faktiske sveise stremmen.

TIG LIFT INSTALLASJON OG SVEISING (FIG A-6)

1. Sla av sveiseren.

2. Koble jordklemmepluggen “B” til positiv polkontakt “+” og fakkelen kontakten
“H” til negativ polkontakt “-”.

3. Koble gassslangeforbindelsen til gassylinderen (A).

4.  Sla pa sveiseren.

5. Velg, via knappen “K3”, TIG LIFT modus.

6. Juster gnsket sveise stream ved hjelp av potensiometeret “P2”. Under svei-

sing viser D2 displayet den faktiske sveise stremmen.

TOUCH j
LIFT J

TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen brukes for en svaert anstrengende driftssyklus, beskytter en
sikkerhetsenhet maskinen mot potensiell overoppheting. Aktivering av enheten
indikeres ved at den gule LED-en “L1” lyser.

Berar stykket som skal sveises med elektroden.

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

VEDLIKEHOLD
Enhver vedlikeholdsoperasjon ma utfgres av kvalifisert personale i samsvar med
standarden (IEC 60974-4).
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PRODUKTBESKRIVNING

Denna enhet ar en synergisk likstromsgenerator (DC) lamplig for att utféra MIG/
MAG/MOG-svetsning, MMA-elektrodsvetsning och TIG LIFT-svetsning. Tack vare
invertertekniken, som maojliggér hdg prestanda samtidigt som storlek och vikt min-
skas, ar svetsmaskinen portabel och latt att hantera. Frontpanelen méjliggér ju-
stering av svetsparametrar.

INSTALLATION

Installationen maste utféras av kvalificerad personal i enlighet med standarden
IEC 60974-9 och nationella och lokala foreskrifter. Maskinen ska lyftas med hjalp
av handtaget pa ovansidan av produkten. Denna operation maste utféras med
maskinen avstangd och svetskablarna frankopplade. Matningsspanningen mas-
te motsvara den spanning som anges pa den tekniska dataplaten som finns pa
produkten. Anvand maskinen pa en installation vars effektkaraktaristik och skydd
(sakring och/eller differentiell) &r kompatibla med den strém som kravs for drift; for
mer information, se data pa platen som ar fast pa maskinen. Svetsaren &r utrustad
med en stromforsdrjningsspanningskompensationsenhet som gor att maskinen
kan fungera normalt dven nar matningsspanningen fluktuerar med +15 % fran
den nominella spanningen. Overdriven drift vid dverspéanning, éverstrém eller év-
erhettning kan skada maskinen.

ANVANDNING

Varning: Anvand de forsiktighetsatgarder som anges i den allmdnna manualen
innan du anvander svetsaren och las noggrant riskerna som ar férknippade med
svetsningsprocessen.

BESKRIVNING (FIGUR A-1)

P1 - Finjusteringsknapp for svetsningsspanning (MIG)
P2 - Synergifunktion for justering av svetsparametrar (MIG) och fér svetsstrom i
MMA/TIG LIFT-lage

P3 - Induktansjusteringsknapp (MIG)

K1 - Tradmatareknapp (MIG)

K2 - Knapp for val av 2T/4T-lage (MIG)

K3 - Knapp fér val av svetslage

L1 - LED f6r termisk skydd

L2 - PALED

L3-2TLED

L4 - 4T LED

L5 - LED fér CO2-gasval

L6 - LED for MIX-gasval

L7 - LED fér FLUX 0.8-val

L8 - LED fér FLUX 0.9/1.0-val

L9 - LED fér MMA-val

L10 - LED for TIG LIFT-val

L11 — LED for indikation av matningsspanning 110V (endast fér utrustade model-
ler)

D1 - Vansterdisplay

D2 - Hogerdisplay

S1 — MIG-torch/SPOOL-GUN-véljare

C1 — SPOOL-GUN torch-kontaktuttag

MI(;/MAG (MED GAS) INSTALLATION OCH SVETSNING (FIGUR
A-2

Stang av svetsaren.

Anslut gasflaskan “A”.

Anslut jordklammans kontakt “B” till minuspolens uttag “-” och gas-/nogaska-
beln “C” till pluspolens uttag “+”.

Oppna sido-/éverpanelen och fﬁr in traden i maskinens fack, placera sedan
spolen pa spolhallaren och dra at (FIG A-2.1).

Sétt in traden i tradmataren och se till att den faster i sparet pa rullen (OBS:
rullen har tva spar: genom att rotera rullen kan du valja ratt spar baserat pa
diametern pa traden du vill anvanda). Nar du a&ndrar traddiametern ar det
nodvandigt att byta bade rullen och kontaktspetsen (&nddelen av brannaren
fran vilken traden sticker ut).

Anvéand valjaren inuti facket “S1”, valj MIG-lage.

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

Stéang dorren.

Sla pa svetsaren.

“K1”-knappen gor det mdjligt att ladda traden i brannaren utan att sprida gas
och utan att avge strém vid spetsen.

Valj, med knappen “K2”, svetslaget 2T/4T.

2T: svetsaren borjar svetsa nar brannarknappen trycks in och stannar nar
den slapps.

. 4T: svetsaren borjar svetsa nar brannarknappen trycks in; slapp knappen for
att fortsatta svetsningen,; for att stoppa svetsningen, tryck och slapp knappen
igen.

Valj med knappen “K3” vilken typ av gas du tdnker anvanda (MIX eller CO2).
Denna operation tillater maskinen att automatiskt stélla in alla svetsparame-
trar baserat pa den valda gastypen.

o b~ b=

12.

Justering av MIG-svetsningsparametrar

1. Potentiometern “P2” justerar synergiskt svetsparametrar for att uppna op-
timala instéllningar och resultat. Tack vare det synergiska systemet stalls
svetsningsspanningen in genom att justera denna potentiometer och genom
specifika algoritmer beradknas den resulterande strémmen. Denna kontroll
hanterar ocksa, pa ett synergiskt satt, tradmatningshastigheten och sakers-
taller harmoni mellan spanning och strém.

Potentiometern “P1” méjliggor finjustering av svetsningsspanningen med
en +/- 2 volt justering fran spanningen som ar forinstélld av den synergiska
kurvan. Denna justering ar anvandbar for anpassning av varmeeffekten och
utseendet pa svetsparet och uppfyller specifika arbetskrav.
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Potentiometern “P3” justerar svetsningens induktans. Induktansvardet pav-
erkar ljusbagens stabilitet och fluiditeten i svetspoolen. Ett hogre induktan-
svarde kan bidra till att minska stank och forbattra svetskvaliteten, sarskilt pa
material med olika tjocklek eller i narvaro av rost.

Under justeringen av potentiometern “P2” visar displayen “D2” den hypotetiska
strommen som skulle erhallas under svetsning, medan displayen “D1” visar den
instéllda spanningen. Under svetsning visar displayen “D2” den faktiska svets-
strommen, vilket kan skilja sig fran den teoretiskt forberaknade baserat pa olika
faktorer, inklusive tradens diameter, materialets tjocklek som svetsas, osv.

MOG (UTAN GAS) INSTALLATION OCH SVETSNING (FIGUR A-3)
1. Stang av svetsaren.

Anslut gas-/icke-gas-kabeln “C” till negativ poluttag
kontaktuttag “B” till positiv poluttag “+”.

Valj, via knappen “K3”, diameter pa FLUX-traden du vill anvanda (0.8/0.9/1.0).
Folj steg 5-11 enligt MIG/MAG-installation och “Justering av MIG-svetsnin-
gsparametrar”.

“wn

och jordklammans

2
3.
4.

SPOOL-GUN INSTALLATION OCH SVETSNING (FIGUR A-4)

Stang av svetsaren.

Anslut gasflaskan “A” till SPOOL GUN-torchen.

Anslut jordkldmmans kontaktuttag “B” till negativ poluttag “-".

Anslut SPOOL-GUN-torchanslutningen “F” till positiv poluttag “+”.

Anslut SPOOL-GUN-torchanslutningen “G” till uttaget “C1”.

Satt in traden i SPOOL GUN-torchens tradmatare och se till att den féljer
rillen pa rullen.

Valj SPOOL GUN-lage med véljaren inne i facket “S1”.

Skruva loss anden pa torchen (munstycket) och kontaktpipan for att under-
latta passage av traden.

Folj steg 9-12 enligt MIG/MAG-installation och “Justering av MIG-svetsnin-
gsparametrar”.

© oN oorwh=

MMA INSTALLATION OCH SVETSNING (FIGUR A-5)

1. Stang av svetsaren.

2. Kontrollera polariteten som anges pa elektrodpaketet. For elektroder med
omvand polaritet, anslut jordklamman “B” till negativ poluttag (-) och elektro-
dhallarklamman “I” till positiv poluttag “+” pa svetsaren (FIGUR A-5.1). For
elektroder med direkt polaritet, anslut jordklamman “B” till positiv poluttag “+”
och elektrodhallarklamman “I” till negativ poluttag “-” (FIGUR A-5.2).

Satt pa svetsaren.

Valj, via knappen “K3”, MMA-lage. Justera 6nskad svetsstrom med poten-
tiometern “P2”. Under svetsning visar displayen “D2” den faktiska svets-
strommen.

TIG LIFT INSTALLATION OCH SVETSNING (FIGUR A-6)

Sténg av svetsaren.

Anslut jordklammans kontaktuttag “B” till positiv poluttag “+” och torchanslut-
ningen “H” till negativ poluttag “-” pa svetsaren.

Anslut gasréranslutningen till gasflaskan (A).

Satt pa svetsaren.

Valj, via knappen “K3”, TIG LIFT-lage.

Justera 6nskad svetsstrom med potentiometern “P2”. Under svetsning visar
displayen “D2” den faktiska svetsstrommen.

TOUCH J
LIFT j

TERMISK SKYDD

Om maskinen anvands for en mycket anstrangande driftscykel, skyddar en
sakerhetsanordning maskinen fran potentiell dverhettning. Aktivering av enheten
indikeras av att den gula LED-lampan “L1” lyser.

oukw M=

Ror vid det stycke som ska svetsas med elektroden.

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

UNDERHALL
Allt underhall maste utféras av kvalificerad personal i enlighet med standarden
(IEC 60974-4).
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« L’électrode fond.

« Polarité incorrecte.

RICERCA DEL GUASTO RAGIONI RIMEDIO
« Il filo non avanza quando la ruota « Sporco sulla punta dell’'ugello guidafilo « Soffiare con aria
mofrice aira q « La frizione dell'aspo svolgitore & eccessiva « Allentare
9 « Torcia difettosa « Controllare guaina guidafilo
« Ugello di contatto difettoso « Sostituire
« Alimentazione del filo: presenza di scatti |« Bruciature nell’'ugello di contatto « Sostituire
o intemittenza « Sporco sul solco della ruota motrice « Pulire
«» Solco sulla ruota motrice consumato « Sostituire
Q « Arco spento « Cattivo contatto tra pinza di massa e pezzo + Stringere la pinza e controllare
s P P P « Pulire o sostituire ugelli di contatto e guida gas
« Cattivo contatto tra pinza di massa e pezzo + Pulire dalle incrostazioni
) S P h P f « La distanza fra la torcia e il pezzo deve essere di 5-10 mm;
. « Distanza o inclinazione sbagliata della torcia o : oo
« Cordone di saldatura poroso « L'inclinaazione non meno di 60° rispetto al pezzo.
+ Troppo poco gas . Aumentare la quantita
o Pezzi umidi ] ) .
« Asciugare con una pistola ad aria calda o altro mezzo
« La macchina cessa improvvisamente di |« La macchina si & surriscaldata per un uso eccessivo . ) —
} b IR « Lasciare raffreddare la macchina per almeno 20-30 minuti
funzionare dopo un uso prolungato e la protezione termica € intervenuta
- La saldgtrlcg non eroga corrente & il LED « C’e stato l'intervento della protezione termica. « Aspettare lo spegnimento del LED per poter riprendere a saldare.
della termica & acceso.
« |l dispositivo € acceso ma non eroga « Pinza massa o quella porta elettrodo, non collegata . -
< . « Spegnere la saldatrice e controllare le connessioni.
s corrente. alla saldatrice.
s « Controllare che le pinze siano state collegate in modo corretto alla
« |l processo di saldatura risulta . Errata polarita macchina.
inadeguato. P . « Leggere il manuale d’istruzioni allegato agli elettrodi che si stanno
usando.
. . « Verificare I'elettrodo utilizzato. « Usare un elettrodo al tungsteno di diametro corretto.
« Arco instabile. i h f ; . :
Q « Verificare il flusso di gas. « Ridurre il flusso di gas.
. L’elettrodo fonde. « Errata polarita. « Verificare che la massa & connessa al polo +.
GB
TROUBLESHOOTING REASONS REMEDY
) « Dirt on the tip of the wire guide nozzle « Blow with air
« The wire does not advance when the h . o
drive wheel rotates « Excessive tension on the spool winding clutch « Loosen
« Defective torch « Check wire guide sheath
« Defective contact nozzle « Replace
« Wire feed: presence of jerks or « Burns on the contact nozzle « Replace
intermittency « Dirt on the groove of the drive wheel « Clean
« Worn groove on the drive wheel « Replace
ol Dull arc « Poor contact between ground clamp and workpiece  |° Tighten the clamp and check .
s « Clean or replace contact nozzles and gas guide
« Clean off deposits
« Poor contact between ground clamp and workpiece |« The distance between torch and workpiece should be 5-10mm;
. Porosity in the weld bead « Incorrect torch distance or inclination « The inclination should be no less than 60° relative to the
y « Too little gas workpiece.
« Wet workpieces « Increase the quantity
« Dry with a hot air gun or other means
« The machine suddenly stops working « The machine has ove.rheated.due to excessive use | Allow the machine to cool for at least 20-30 minutes
after prolonged use and the thermal protection has intervened
« The welder is not supplying current and . . . . .
the thermal LED is on. « The thermal protection has been activated. « Wait for the LED to turn off before resuming welding.
< |+ The device is turned on but not supplying|s The earth clamp or electrode holder is not connected .
S |current. to the welder. « Turn off the welder and check the connections.
= « Ensure that the clamps are correctly connected to the machine.
« The welding process is inadequate. « Incorrect polarity. « Read the instruction manual attached to the electrodes being
used.
. Unstable arc « Check the electrode being used. « Use a tungsten electrode of the correct diameter.
o ) « Check the gas flow. « Reduce the gas flow.
=l The electrode is melting. « Incorrect polarity. « Ensure that the ground is connected to the positive pole.
F
DEPANNAGE RAISONS REMEDE
_ . Salet_e sur la po_lnte de !a buse de gwdage du fil . Souffler avec de I'air
« Le fil ne progresse pas lorsque la roue |« Tension excessive sur 'embrayage de déroulement Desserrer
motrice tourne de la bobine . Vérifier la gaine de guidage du fil
« Torche défectueuse 9 9 9
« Buse de contact défectueuse « Remplacer
« Alimentation du fil : présence de a-coups |« Brdlures sur la buse de contact « Remplacer
ou d’interruptions « Saleté dans la gorge de la roue motrice « Nettoyer
[0) « Gorge usée sur la roue motrice - Remplacer
s|. Arc éteint . Mauvais contact entre la pince de masse et la piece |° Serrer la pince et verifier
« Nettoyer ou remplacer les buses de contact et le guide gaz
. Mauvais contact entre la pince de masse et la piece |° Nettoyer les dépots
. RS - « La distance entre la torche et la piece doit étre de 5a 10 mm ;
« Distance ou inclinaison incorrecte de la torche P : N PO N .
« Cordon de soudure poreux Trop beu de qaz « Linclinaison ne doit pas étre inférieure a 60° par rapport a la piece.
c lropp g « Augmenter la quantité
« Piéces humides . ] .
« Sécher avec un pistolet a air chaud ou autre moyen
« La machine s’arréte soudainement de « La machine a surchauffé en raison d’une utilisation ) - ) ) R )
h N I . : . - . « Laisser refroidir la machine pendant au moins 20 a 30 minutes
fonctionner apres une utilisation prolongée |excessive et la protection thermique est intervenue
. Le soudeur_ ne fournit paslde courant et « La protection thermique a été activée. « Attendez que la LED s’éteigne avant de reprendre la soudure.
la LED thermique est allumée.
< |+ L'appareil est allumé mais ne fournit pas [« La pince de masse ou le porte-électrode n’est pas £, - .
. « Eteignez le soudeur et vérifiez les connexions.
= [de courant. connecté au soudeur.
= « Assurez-vous que les pinces sont correctement connectées a la
« Le processus de soudage est inadéquat. |« Polarité incorrecte. machine.
« Lisez le manuel d’instructions joint aux électrodes utilisées.
. Arcinstable « Vérifiez I'électrode utilisée. « Utilisez une électrode en tungsténe de diametre correct.
0] ) « Vérifiez le débit de gaz. « Réduisez le débit de gaz.
E

« Assurez-vous que la masse est connectée au pdle positif.
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BUSQUEDA DE AVERIAS RAZONES RAZONES
« El alambre no avanza cuando la rueda |° Suciedad en la punta del boquilla guia de alambre « Soplar con aire
motriz gira « Excesiva tension en el embrague del devanador « Aflojar
« Antorcha defectuosa « Verificar funda guia de alambre
« Boquilla de contacto defectuosa « Reemplazar
« Alimentacion del alambre: presencia de |« Quemaduras en la boquilla de contacto « Reemplazar
saltos o intermitencia « Suciedad en la ranura de la rueda motriz « Limpiar
« Ranura desgastada en la rueda motriz « Reemplazar
o A d Mal tact tre 1a pi d la bi « Apriete la pinza y verifique
S| Arco apagado + Malcontacto entre fa pinza de masay 1a pieza « Limpiar o reemplazar boquillas de contacto y guia de gas
« Mal contacto entre la pinza de masa y la pieza + Limpiar de incrustaciones
Di T « La distancia entre la antorcha y la pieza debe ser de 5-10 mm;
« Cordon de soldadura poroso ° |stanc_|a o inclinacion incorrecta de la antorcha « Lainclinacién no debe ser inferior a 60° con respecto a la pieza.
P « Demasiado poco gas h P P
Pi . « Aumentar la cantidad
« Piezas hiumedas S h . . .
« Secar con una pistola de aire caliente u otro medio
« La maquina se detiene repentinamente |+« La maquina se ha sobrecalentado debido a un uso Dei . P .
después de un uso prolongado excesivo y la proteccion térmica ha intervenido + Dejar enfriar la maquina durante al menos 20-30 minutos
.LEElil) sglda_dor no'summlst_ra corriente y el | La proteccién térmica ha intervenido. « Espere a que el LED se apague antes de reanudar la soldadura.
térmico esta encendido.
« El dispositivo estd encendido pero no « El cable de tierra o el portaelectrodos no estan . .
< L f « Apague el soldador y verifique las conexiones.
s suministra corriente. conectados al soldador. i i
s « Asegurese de que las abrazaderas estén conectadas
« El proceso de soldadura es inadecuado. |« Polaridad incorrecta correctamente a la maquina.
: : « Lea el manual de instrucciones adjunto a los electrodos que esta
utilizando.
ArCo i « Revise el electrodo que esta utilizando. « Use un electrodo de tungsteno del diametro correcto.
« Arco inestable. h ; .
o « Revise el flujo de gas. « Reduzca el flujo de gas.
. El electrodo se esta derritiendo. « Polaridad incorrecta. « Verifique que el cable de tierra esté conectado al polo positivo.
PT
DETECCAO DE DEFEITOS RAZOES REMEDIACAO
« Sujeira na ponta do bocal guia de fio . Soprar com ar
« O fio ndo avanga quando a roda motriz |« Embreagem de enrolamento do carretel . Afrguxar
gira ex_lc_:esswamepte apertada « Verificar bainha guia de fio
« Tocha defeituosa
« Bocal de contato defeituoso « Substituir
« Alimentagéo do fio: presenca de « Queimaduras no bocal de contato « Substituir
solavancos ou intermiténcia « Sujeira no sulco da roda motriz « Limpar
o « Sulco desgastado na roda motriz « Substituir
= « Apertar o grampo e verificar
=+ Arco fraco « Mau contato entre o grampo de terra e a pega . Limpar ou substituir bocais de contato e guia de gas
+ Mau contato entre o grampo de terra € a peca : ngni?as gr?t‘:gsz;t?:cha e a peca deve ser de 5-10 mm;
« Cordao de solda poroso : II\D/IISitta(l)nCIc?ugg mécsllnat;ao incorreta da tocha « Alinclinagdo nao deve ser inferior a 60° em relacédo a peca.
P pouco g « Aumentar a quantidade
« Pecas umidas s )
« Secar com um secador de ar quente ou outro meio
L |« A magquina para qe funcionar « A maquina superaqueceu devido a uso excessivo e a . Deixe a maquina esfriar por pelo menos 20-30 minutos
repentinamente apds uso prolongado protecao térmica interveio
-LECI)DS:(QIda'dor nao fprnece corrente e 0 « A protegdo térmica interveio. « Aguarde até que o LED se desligue antes de retomar a soldagem.
érmico esta ligado.
<« |+ O dispositivo esta ligado, mas nédo « O grampo de terra ou o suporte do eletrodo ndo Desligue o soldador e verifique as conexdes
= |fornece corrente. estéo conectados ao soldador. : 9 a )
= « Certifique-se de que os grampos foram conectados corretamente
« O processo de soldagem é inadequado. |« Polaridade incorreta. a maquina.
« Leia 0 manual de instrucdes anexado aos eletrodos em uso.
® |+ Arco instavel « Verifique o eletrodo em uso. « Use um eletrodo de tungsténio com o didmetro correto.
E : « Verifique o fluxo de gas. « Reduza o fluxo de gas.
« O eletrodo esta derretendo. « Polaridade incorreta. « Verifique se o terra esta conectado ao polo positivo.
D
FEHLERSUCHE GRUNDE ABHILFE
. Der Draht bewegt sich nicht vorwérts « Schmutz an der Spitze der Drahtfihrungsdise « Mit Luft auspusten
: A ’ « Ubermafige Spannung an der Spulenwickelkupplung |« Lockerung
wenn das Antriebsrad sich dreht D . — .
« Defekter Brenner « Drahtfihrungshiille Gberpriifen
« Defekter Kontaktbrenner « Ersetzen
« Drahtzufuhr: Vorhandensein von Ruckeln|e Brennspuren an der Kontaktbrennerdiise « Ersetzen
oder Unterbrechungen « Schmutz in der Nut des Antriebsrades « Reinigen
« Abgenutzte Nut am Antriebsrad « Ersetzen
o Schwacher Lichtbogen « Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme und « Klemme festziehen und Gberprifen
S|’ 9 Werkstlick « Kontaktbrenner- und Gasfiihrungsdisen reinigen oder ersetzen
« Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme und « Ablagerungen entfernen
Werkstlick « Der Abstand zwischen Brenner und Werkstlck sollte 5-10 mm
. . « Falscher Abstand oder Neigungswinkel der betragen;
+ Porige Schweilinaht Brennerdise « Die Neigung sollte nicht weniger als 60° zum Werkstlck betragen.
« Zu wenig Gas « Die Menge erhéhen
« Feuchte Werkstiicke « Mit einem HeiRluftgebldse oder einem anderen Mittel trocknen
« Die Maschine stoppt plétzlich nach « Die Maschine hat sich durch tbermaRigen Gebrauch ) ) . . .
|__llangem Gebrauch Uberhitzt und der Warmeschutz ist aktiviert » Die Maschine mindestens 20-30 Minuten abkihlen lassen
« Der Schweiler liefert keinen Strom und Die thermische Schutzvorrichtuna hat eingeariffen « Warten Sie, bis die LED erlischt, bevor Sie mit dem SchweilRen
die thermische LED leuchtet. : 9 9e9 ) fortfahren.
. Das Gerat ist eingeschaltet, liefert jedoch|s Masseklemme oder Elektrodenhalter nicht mit dem |« Schalten Sie den Schweiler aus und Uberprifen Sie die
<§t keinen Strom. Schweilder verbunden. Verbindungen.
= « Stellen Sie sicher, dass die Klemmen korrekt mit der Maschine
« Der Schweilprozess ist unzureichend « Falsche Polaritat verbunden_ wurden. . L
’ ’ « Lesen Sie das dem verwendeten Elektrodenmaterial beigefuigte
Handbuch.
- Unstabiler Lichtbogen. . ngrprgfen S!e die verwendete Elektrode. Dximggseenn&e eine Wolframelektrode mit dem richtigen
= « Uberprifen Sie den Gasfluss. ; .
[ « Reduzieren Sie den Gasfluss.

« Die Elektrode schmilzt.

« Falsche Polaritat.

« Uberpriifen Sie, ob die Masse mit dem positiven Pol verbunden ist.
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STORING ZOEKEN REDENEN OPLOSSING
. De draad beweegt niet vooruit wanneer |° Vuil op de punt van het draadgeleidingsmondstuk Blazen met lucht
h e . « Te veel spanning op de spoelwikkelkoppeling Losmaken
et aandrijfwiel draait D .
« Defecte toorts Draadgeleidingsmantel controleren
« Defect contactmondstuk Vervangen
« Draadaanvoer: aanwezigheid van « Brandingen op het contactmondstuk Vervangen
haperingen of onderbrekingen « Vuil in de groef van het aandrijfwiel Reinigen
« Versleten groef op het aandrijfwiel Vervangen

Klem aandraaien en controleren

e o oo o0 o o oo o o

ol Zwakke boog « Slecht contact tussen de massaklem en het werkstuk Contactmondstukken en gasgeleiders reinigen of vervangen
= Aanslag verwijderen
« Slecht contact tussen de massaklem en het werkstuk |« De afstand tussen de toorts en het werkstuk moet 5-10 mm zijn;
« Verkeerde afstand of hoek van de toorts De hoek moet niet minder dan 60° ten opzichte van het werkstuk
« Poreuze lasnaad T o "
« Te weinig gas zijn.
« Vochtige werkstukken « De hoeveelheid verhogen
« Drogen met een heteluchtpistool of ander middel
. . .|+ De machine is oververhit geraakt door overmatig
: elit);reuri?(achlne stopt plotseling na langdurig gebrwk en de thermische bescherming heeft « Laat de machine minstens 20-30 minuten afkoelen
9 ingegrepen
« De lassapparaat levert geen stroom en . S . .
de thermische LED brandt. « De thermische beveiliging is ingeschakeld. « Wacht tot de LED uitgaat voordat je het lassen hervat.
<§( ;trlzl;cajtr:\pparaat staat aan maar levert geen ;deeeqqassall(FI)ZI:;:tf elektrodehouder is niet aangesloten . Schakel de lassapparaat uit en controleer de verbindingen.
= « Zorg ervoor dat de klemmen correct zijn aangesloten op de
« Het lasproces is ontoereikend. « Verkeerde polariteit. machine.
« Lees de handleiding die is bijgevoegd bij de gebruikte elektroden.
. « Controleer de gebruikte elektrode. « Gebruik een wolfraamelektrode van de juiste diameter.
« Onstabiele boog. :
Q « Controleer de gasstroom. « Verminder de gasstroom.
. De elektrode smelt. « Verkeerde polariteit. « Controleer of de massa is aangesloten op de positieve pool.
NO
FEILSOKING ARSAKER LASNING
. Traden beveger seg ikke fremover nar  |* Eappel pa spissen av Ied?lnglfl_ns vsllglt_jmngsdyse . Elas med luft
drivhjulet roterer « For mye spenning pa spoleviklingskoblingen « Lgsne ) )
« Defekt fakkel « Kontroller ledningsfgringshylsen
« Defekt kontaktmunnstykke « Erstatt
« Tradmating: tilstedeveerelse av rykk eller |« Brannskader pa kontaktmunnstykket « Erstatt
avbrudd « Soppel i sporet til drivhjulet « Rengjer
« Slitt spor pa drivhjulet « Erstatt
o, . Darli ) ) « Stram klemmen og sjekk
§ Svak bue Darlig kontakt mellom jordklemmen og arbeidsstykket . Rengjer eller erstatt kontaktmunnstykker og gassveiledning
« Rens av avleiringer
« Darlig kontakt mellom jordklemmen og arbeidsstykket |« Avstanden mellom brenneren og arbeidsstykket bgr vaere 5-10
. Poreas sveisetrad « Feil avstand eller vinkel pa brenneren mm;
« For lite gass « Vinkelen bgr ikke vaere mindre enn 60° i forhold til arbeidsstykket.
« Fuktige arbeidsstykker « Bk mengden
« Tgrk med varmluftspistol eller annet middel
« Maskinen stopper plutselig etter « Maskinen har overopphetet pa grunn av overdreven . . - ~ .
langvarig bruk bruk, og termisk beskyttelse har tradt i kraft » Lamaskinen avkjoles i minst 20-30 minutter
I-ySSe\:’elseren gir ikke stram, og termisk LED « Termisk beskyttelse har inntruffet. « Vent til LED-en slukker for du fortsetter sveisingen.
< : - -
§ « Enheten er pa, men gir ikke strom. ;V.(Je?srgzla?]mmen eller elektrodeholderen er ikke koblet til | Sla av sveiseren og sjekk tilkoblingene.
. . . . . « Sgrg for at klemmene er korrekt koblet til maskinen.
+ Sveiseprosessen er ufiistrekkelig. + Feil polaritet. « Les bruksanvisningen som fglger med elektrodene som brukes.
. « Sjekk elektroden som brukes. « Bruk en wolframelektrode med riktig diameter.
g » Ustabil lysbue. « Sjekk gassflyten. « Reduser gassflyten.
« Elektroden smelter. « Feil polaritet. « Kontroller at jorden er koblet til den positive polen.
SE
FELSLOKNING ORSAKER LOSNING
« Smuts pa spetsen av ledningens .
« Traden ror sig inte framat nar drivhjulet |vagledningsmunstycke : E(I)asss;ned luft
roterar « For mycket spanning pa spolekopplingen . Kontrollera ledningsmanteln
« Defekt svetsbrannare
« Defekt kontaktdyse « Ersatt
« Tradmatare: narvaro av ryckningar eller |e Brannskador pa kontaktdysan « Ersatt
avbrott « Smuts i sparet pa drivhjulet « Rengor
g « Sliten spar pa drivhjulet o Ersatt
s - . N « Spann klamman och kontrollera
« Svag ljusbage « Dalig kontakt mellan jordklamman och arbetsstycket . Rengdr eller byt ut kontaktdysor och gasledare
o . .. « Rengor fran avlagringar
- Dalig koptakt mellgn Jordlflarr].man och arbetsstycket « Avstandet mellan brénnaren och arbetsstycket ska vara 5-10 mm;
. N « Fel avstand eller vinkel pa brannaren - P h - P4 ‘
« Porig svetsstréang . Fér lite gas « Vinkeln bor inte vara mindre &n 60° i forhallande till arbetsstycket.
. Fuktigagarbetsstycken + Oka mangden .
« Torka med varmluftspistol eller annat medel
. Mfiskln_en slutar plotsligt efter langvarig | Mf;\skln_en har overhettats pa grur_\d av _overdnven . Lat maskinen svalna i minst 20-30 minuter
anvandning anvandning och termisk skydd har ingripit
: Sv_etsen isverer inte Strom och den « Termisk skydd har ingripit. « Vanta tills LED-lampan slacks innan du fortsatter att svetsa.
termiska LED-lampan lyser.
g n s . N « Jordklamma eller elektrodhallare ar inte ansluten till x .
é « Enheten ar pa men levererar inte strom. svetsaren « Stang av svetsaren och kontrollera anslutningarna.
. Svetsprocessen &r ofillrackli . Fel polaritet « Se till att kldmmorna har anslutits korrekt till maskinen.
p 9. P ) « Las bruksanvisningen som ar bifogad till de anvanda elektroderna.
o |- Ostabilt ljusbage « Kontrollera den anvanda elektroden. « Anvénd en volfram elektrod med ratt diameter.
= ! 9 « Kontrollera gasflédet. « Minska gasflédet.

« Elektroden smalter.

« Fel polaritet.

.

Verifiera att jorden ar ansluten till den positiva polen.
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@ Tab. A-1 Duty Cycle - Welding cable

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

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

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

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

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

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

D-Die SchweilRkabel miissen den Anforderungen der IEC 60245-6 oder den nationalen und lokalen Vorschriften entsprechen. Weitere
Informationen zur Strombelastbarkeit von Schwei3kabeln finden Sie in EN 50565-1: 2014

RU-CBapouHble kabenu JomKkHbI COOTBETCTBOBaThL TpeboBaHuam MIK 60245-6 nnv HaunoHanbHbIM U MECTHBIM HOpMaM. [JonofHUTENbHYHO
MHopMaLUuIo O TOKOBeAYLLE CMOCOBHOCTM CBapOYHbIX kabenen MoxHo HanTu B EN 50565-1: 2014

GR-Ta koAwdia ouykdAAnong rpétrel va TAnpouv TG atraitioelg Tou |EC 60245-6 ) va TTAnpoUv Toug €6vIKoUg Kail TOTTIKOUG KAVOVIOUOUG.
Mpb&oBeTEG TTANPOPOPIEG OXETIKA PE TNV IKAVOTNTA HETAPOPAS TWV PEUPATWY KaAwdiwv ouykdAANong utropoulv va Bpebolv oto EN 50565-1: 2014
SA- clillia Al LS 5 o il EC 602456 Aalaall ik gl =il L i

2 Alalll Ol Al dlasia¥) 508 s ddlin) Glaslaa e siall (SwEN 50565-1: 2014

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

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

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

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

@
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(:lr;az) Duty Cycle 100% | Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
&a15" | 400 | @300 | @145 | & 100" | & 024"
0' 45" 1' 00" 2' 00" 3'15" 4' 00" 4' 36"
10 mm2 100A 101A 102A 106A 119A 143A 206A
16 mm2 135A 138A 140A 148A 173A 212A 314A
25 mm2 180A 186A 189A 204A 244A 305A 460A
35 mm2 225A 235A 239A 260A 317A 400A 608A
50 mm2 285A 299A 305A 336A 415A 529A 811A
Value based on table D.3 of CEl EN50565-1:2015-02
< 10'
<+“—>
@) 10
Y € > <
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(;r;az) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
&o30 | &oo00 | §600 | §330m | @200 | & o 48"
1' 30" 2' 00" 4' 00" 6' 30" 8' 00" 9' 12"
10 mm2 100A 100A 100A 101A 106A 118A 158A
16 mm2 135A 136A 136A 139A 150A 174A 243A
25 mm2 180A 189A 183A 190A 213A 254A 366A
35 mm2 225A 229A 231A 243A 279A 338A 497A
50 mm2 285A 293A 296A 316A 371A 457A 681A

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

: Accessories included (FN) Tarvikkeet sisaltyvat (L) |traukti priedai

: (F) Accessoires inclus Akceccyapbl BKIIOYEHbI Aksesuarlar dahil

+ (E) Accesorios incluidos Dotgczone akcesoria Ax ol cliald)

E Acessoérios incluidos MepiAauBdvovTal Ta ageooudp Dodatna oprema uklju¢ena
E @ Zubehdr enthalten @ Dodavané pfislusenstvi Dodatna oprema uklju¢ena
(N Accessoires inbegrepen (sk) Dodatki so vklju¢eni AnaTtku BKIyYeHn

E Tilbehgr inkludert (sL) Dodavané prislusenstvo Accesorii incluse

i (se) Tillbehdr ingar (w) Piederumi ir ieklauti BkritoueHu ca akcecoapu

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

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

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

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

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

D - Die mitgelieferten Schwei3zangen sind fir Strome und Einschaltdauern ausgelegt, wie sie in Fig. B-6 angegeben sind. Bei
héherenStréomen / Einschaltdauern wenden Sie sich bitte an den Hersteller.

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

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

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

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

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

RU - MNocTaBnsiemble cBapoyHble Knewm paspaboTaHbl AnA TOKOB U paboymx LMKOB, ykasaHHbIX Ha puc. Fig. B-6. [ina Gonee
BbICOKUX TOKOB / pabo4umx UuKoB obpalliantech K Mpou3BOAUTENHO.

PL - Dotagczone szczypce do spawania sg zaprojektowane do pradéw i cykli pracy okreslonych na rys. Fig. B-6. W przypadku
wyzszychpradow / cyklow pracy skontaktuj sie z producentem.

GR - O1 OUVOJBEUTIKEG TTIOTWTIKEG TTEVOEG €ival OXEBIOOUEVEG YIa pelaTa Kal KUKAOUG AgIToupyiag TTou kaBopidovTal oTo ZXAUa

Fig. B-6. MNauwnAdTepa pelpaTa / KUKAOUG AEITOUPYIOG, ETTIKOIVWVIOTE PE TOV KATAOKEUAOT).

HU - A mellékelt hegeszt6fogdk a Fig. B-6 -ban megadott aramokhoz és munka ciklusokhoz vannak tervezve. Magasabb aramok /
munkaciklusok esetén kérjiik, forduljon a gyartéhoz.

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

SK - Slovacco: "Pripojené zvaracie klieSte su navrhnuté na prady a pracovné cykly Specifikované v Fig. B-6. Pri vySSich pradoch /
pracov-nych cykloch kontaktujte vyrobcu."

SL - Prilozene varilne kleS¢e so zasnovane za tokove in delovne cikle, navedene na sliki Fig. B-6. Za viSje tokove/delovne cikle se
obrnite naproizvajalca.

LV - Piekritetie metinaSanas knaibles ir paredzéti stravam un darba cikliem, kas noradtti att. Fig. B-6. Lielakam stravam / darba cikliem,
|0dzu,sazinieties ar razotaju.

EE - Kaasas olevad keevitusklambrid on ette nahtud vooludele ja t6otsuklitele, mis on maaratletud joonisel Fig. B-6. Suuremate
voolude / t66tsuklite korral votke Ghendust tootjaga.

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

TR - Saglanan kaynak pensleri, Fig. B-6 'da belirtilen akimlar ve ¢alisma dongdleri igin tasarlanmistir. Daha ylksek akimlar / galisma
doénguleri icin Uretici ile iletisime gegin.

SA -5k 1z e 1da 0838 aumens JJs! HI 535,50 1dg ad 1daz 2% acs 1JEEd B-6. Jdags! ol /a5l 1z o Ui&dd‘ sz \Ipald AIdgi el 1apacg s,
BS - PriloZzene zavarene klesta su dizajnirane za struje i radne cikluse navedene u Fig. B-6. Za vece struje / radne cikluse,
kontaktirajteproizvodaca.

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

MAK - lNpunoxeHnte 3aBapyBadku Krnewita ce Au3ajHupaHu 3a CTpym 1M paboTHU umknycu HaBedeHu Bo Cnuka.B-6. 3a
noronemMm cTpym / paboTHU LIMKIYCK, KOHTaKTMpajTe Co MPOU3BOAUTENOT.

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

BG - lNpunoxeHuTe 3aBapbyHM KNeLy ca NPOoeKTUPaHX 3a TOKOBE U paboTHM LMKnK, ykasaHu B ®ur.B-6. 3a no-Bncoku Tokose /
paboTHM LMKNN, MO, CBbPXKETE CE C NPOU3BOAUTENS.
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Class A Equipment: This welding machine conforms to technical product standards for
exclusive use in an industrial environment and for professional purposes. It does not assure
compliance with electromagnetic compatibility in domestic dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings for domestic use.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Gerat der Klasse A: Diese SchweilBmaschine geniigt den Anforderungen des

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

garanteras inte.

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

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

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

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

A-luokan laitteistot: Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéaristossa

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

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

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

Zarizeni tridy A: Tento svarovaci pristroj vyhovuje poZadavkum technického

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

omrezja).

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

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

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

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

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

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

kreiptis i energijos tinklu paskirstymo valdytoja).

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

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

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

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

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

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

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

tikla parstavi).

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

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

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

Aparatura klasy A: Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego

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

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

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

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

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

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

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

spojen na niskonaponski sistem napajanja zgradama za domacu upotrebu.

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

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

kompanija distributivne mreze).

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

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

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

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

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

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

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

Component

Critical Raw Material

Printed circuit boards

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

Plastic components

Antimony, Baryte

Electrical and electronic components

Antimony, Beryllium, Magnesium

Metal components

Beryllium, Cobalt, Magnesium, Tungsten, Vanadium

Cables and cable assemblies

Borate, Antimony, Baryte, Beryllium, Magnesium

Display panels

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

Batteries

Fluorspar, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Magnesium

IT - Informazioni sulla progettazione ecocompatibile in UE

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

Componente

Materia prima essenziale

Schede a circuito stampato

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

Componenti plastiche

Antimonio, barite

Componenti elettriche ed elettroniche

Antimonio, berillio, magnesio

Componenti metalliche

Berillio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio

Cavi e cavi assemblati

Borato, antimonio, barite, berillio, magnesio

Pannelli di visualizzazione

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

Batterie

Fluorite, terre rare pesanti, terre rare leggere, magnesio

F - Informations sur I’écoconception de ’'UE

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

Composant

Matiére premieére critique

Cartes de circuits imprimés

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

Composants en plastique

Antimoine, Baryte

Composants électriques et électroniques|

Antimoine, béryllium, magnésium

Composants métalliques

Béryllium, cobalt, magnésium, tungsténe, vanadium

Cables et assemblages de céables

Borate, Antimoine, Baryte, Béryllium, Magnésium

Panneaux d’affichage

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

Batteries

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

E - Informacion sobre diseio ecolégico de la UE

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

Componente

Materia prima critica

Placa de circuitos impresos

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

Componentes plasticos

Antimonio, baritina

Componentes eléctricos y electronicos

Antimonio, berilio, magnesio

Componentes metalicos

Berilio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio

Cables y conjuntos de cables

Borato, antimonio, baritina, berilio, magnesio

Pantallas

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

Baterias

Fluorita, tierra rara pesada, tierra rara liviana, magnesio

PT - Informagodes sobre concepgio ecoldgica da UE

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

Componente

Matéria-prima critica

Placas de circuito impresso

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

Componentes plasticos

Antimonio, Barita

Componentes elétricos e eletronicos

Antiménio, Berilio, Magnésio

Componentes metalicos

Berilio, Cobalto, Magnésio, Tungsténio, Vanadio

Cabos e conjuntos de cabos

Borato, Antimdnio, Barita, Berilio, Magnésio

Painéis de exibicao

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

Baterias

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

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

Komponente

Kritischer Rohstoff

Leiterplatten

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

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

Metallkomponenten

Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfram, Vanadium

Kabel und Kabelbaugruppen

Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

Anzeigetafeln

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

Batterien

Flussspat, schwere Seltene Erden, leichte Seltene Erden, Magnesium

NL - EU Informatie betreffende

ecodesign

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

Component

Kritieke grondstof

Printplaat

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

Plastic componenten

Antimoon, Bariet

Elektrische en elektronische componenten

Antimoon, Beryllium, Magnesium

Metalen componenten

Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfraam, Vanadium

Kabels en bekabeling

Boraat, Antimoon, Bariet, Beryllium, Magnesium

Displaypanelen

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

Batterijen

Fluoriet, Zware zeldzame aardmetalen, Lichte zeldzame aardmetalen, Magnesium

NO - EU Ecodesign Information

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

Komponent

Kritisk rastoff

Trykte kretskort

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

Plastkomponenter

Antimon, Baryte

Elektriske og elektroniske komponenter

Antimon, Beryllium, Magnesium

Metallkomponenter

Beryllium, Kobolt, Magnesium, Wolfram, Vanadium

Kabler og kabelsammenstillinger

Borat, Antimon, Barytt, Beryllium, Magnesium

Skjermpaneler

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

Batteries

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

SE - Information om EU:s ekodesign

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

Komponent

Kritiskt ramaterial

Tryckta kretskort

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

Plastkomponenter

Antimon, baryt

Elektriska ochelektroniska komponenter|

Antimon, beryllium, magnesium

Metallkomponenter

Beryllium, kobolt,magnesium, volfram, vanadin

Kablar och kablage

Borat, antimon, baryt, beryllium, magnesium

Display paneler

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

Batterier

Fluorit, sallsynta tunga jordartsmetaller, séllsynta latta jordartsmetaller, magnesium
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Gennemsnitlige forbrugsvaerdier under svejsning. @

@ Keskimaaraiset kulutusarvot hitsauksen aikana.

-

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

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

pSsunb dp Wlpvsodld 18g1s 10Jg e

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

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

BEEEEEE

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

WIRE
% 5m/min % 10m/min
(7]
\ 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
o A
<
= Fe 1,2kg/h | 1,8 kg/h | 2,7 kg/h | 4,7kg/h | 2,4kg/h | 3,7kg/h | 53kg/h | 9,5kg/h
6 A 0,4kg/h | 0,6 kg/h | 0,9kg/h | 1,6 kg/h | 0,8 kg/h | 1,3 kg/h | 1,8 kg/h | 3,2 kg/h
E INOX 1,2kg/h | 1,9kg/h | 2,8kg/h | 48kg/h | 2,4kg/h | 3,8kg/h | 54 kg/h | 9,6 kg/h
GAS
{©
: 0,8mm [ 1,0mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0 mm
a 8l / min 101/ min | 121/ min | 161/ min | 20l / min |NO PULSE
L /min
121/ min | 151/ min | 18!/ min | 241/ min | 30l / min PULSE
GAS
Y
4 mm 5mm 6 mm 7 mm 8 mm 10 mm
® %,
= a
f',f,?,” 6 I/min 81l/min | 10/min | 121/min | 12I/min | 15/min
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l-
GB-
E -
PT -
D-
NL -
NO -
SE -
DK -
FIN -
GR-
TR-
F-

Informazioni sulla protezione ambientale.
Information on environmental protection.
Informacion sobre la proteccion del medio ambiente.
Informagoes sobre a protegdo ambiental.
Informationen zum Umweltschutz

Informatie over milieubescherming.

Informasjon om miljgvern.

Information om miljéskydd.

Information om miljebeskyttelse.

Tietoa ymparistonsuojelusta.

MAnpogopieg yia TNV TpooTacia Tou TePIBAAAOvVTOG.
Cevre koruma hakkinda bilgi.

Informations sur la protection de I'environnement.

_ REPRISE A DEPOSER A DEPOSER
ALALIVRAISON  EN MAGASIN  EN DECHETERIE

Cet appareil o

se recycle

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

PAP

ELEMENTS
D’EMBALLAGE

[}
BAC
DE
TRI
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