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ITALIANO

INTRODUZIONE
Questo apparecchio € un generatore inverter di corrente
continua (DC) adatto per effettuare la saldatura ad
elettrodo MMA. Grazie alla tecnologia inverter che
consente di ottenere prestazioni elevate mantenendo
dimensioni e peso ridotti, la saldatrice risulta portatile e
maneggevole. L'apparecchio & adatto alla saldatura di
elettrodi rivestiti rutilici e pud essere collegato a gruppi
elettrogeni con potenza uguale o superiore a quella
riportata in Tab 2. E’ equipaggiato con le funzioni “HOT
START”, “ARC FORCE”" e “ANTI STICK" (per maggiori
dettagli consultare il manuale PARTE GENERALE
presente nella confezione).
DESCRIZIONE DELLA MACCHINA Fig 1

A Manopola di regolazione della corrente.

B Led protezione termica.

C Connettore Polo negativo (-).

D Connettore Polo positivo (+).

E Interruttore di rete.

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

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

Saldatura ad elettrodo (MMA)

* Collegare il morsetto della pinza massa e quello
della pinza portaelettrodo ai connettori dell’apparecchio
( Fig 1, C e D) ruotando I'attacco in modo da assicurare
una buona presa. Scegliere la polarita Fig.2 (1. diretta o 2.
inversa) della pinza portaelettrodo ai connettori
dell'apparecchio ( Fig 1, C e D) ruotando I'attacco in modo
da assicurare una buona presa. Scegliere la polarita Fig.2

(1. diretta o 2. inversa) a seconda del rivestimento degli
elettrodi (per maggiori informazioni consultare i dati

riportati sulla confezione degli elettrodi o il manuale
PARTE GENERALE presente nella confezione).

. Collegare la pinza massa alla struttura metallica da
saldare cercando di stabilire un buon punto di contatto tra
metallo e pinza, il piu vicino possibile alla zona da saldare;
inserire I'elettrodo nella pinza porta elettrodo.

. Inserire la spina nella presa di corrente
dellimpianto e attivare la saldatrice posizionando
I'interruttore (Fig 1, E) sulla posizione ON. Per le saldatrici
sprovviste di spina (modelli 115/230V) collegare al cavo di
alimentazione una spina normalizzata, (2P +T) di portata
adeguata e predisporre una presa di rete dotata di

fusibili o interruttore automatico; I'apposito terminale di terra
deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della
linea di alimentazione.

. Ruotare la manopola di regolazione (Fig 1, A) nella

posizione corrispondente alla corrente desiderata (per la
scelta della corrente consultare Tab 1).

. Iniziare I'operazione di saldatura utilizzando tutte le
protezioni necessarie alla sicurezza.
. Completata la saldatura, spegnere la saldatrice e

togliere I'elettrodo dalla pinza portaelettrodo.

Saldatura TIG (per il modello TIG) Fig.3
1. Collegare i connettori della pinza massa e della torcia ai
poli dell’'apparecchio; scegliere la polarita (diretta o

inversa) a seconda del tipo di materiale da saldare

2. Collegare la pinza massa al pezzo da saldare

3. Collegare il tubo gas della torcia sulla bombola

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

5. Regolare la corrente desiderata

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

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

8. Utilizzare la torcia in questo modo senza pausa tra le
due fasi:

Toccare con I'elettrodo il pezzo
da saldare

Sollevare I’ elettrodo di circa
2-5 mm dal pezzo da saldare
Terminata la saldatura ricordarsi di spegnere I'apparecchio
PROTEZIONE TERMICA

Se la macchina viene utilizzata per un ciclo di lavoro molto
faticoso, un dispositivo di sicurezza provvede a
proteggere la macchina da un eventuale
sovratemperatura. L'intervento del dispositivo & segnalato
dall'accensione del led giallo (Fig 1, B).

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

GUASTI

ANOMALIA CAUSA

RIMEDIO

La saldatrice non eroga corrente

e il LED della termica & acceso. protezione termica.

C’é stato lintervento della

Aspettare lo spegnimento del
poter riprendere a saldare.

LED per

: - < Pinza massa o quella
Il dispositivo & acceso ma

non eroga corrente. alla saldatrice

portaelettrodo, non collegata

Spegnere la saldatrice e controllare le connessioni.

Il processo di saldatura Errata polarita.

risulta inadeguato.

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

TIG

Arco instabile

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

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

L’elettrodo fonde

Polarita errata

Verificare che la massa & connessa al polo +
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ENGLISH

INTRODUCTION

This device is a generator inverter current (DC) suitable to
the MMA welding. Thanks to the inverter technology which
allows achieving high performances while keeping small
size and weight, the welder is portable and easy to
handle. The device is suitable for welding with coated
electrodes rutile and can be connected to power
generators with power equal to or higher than that
reported in Table 2. It is equipped with "HOT START",
"ARC FORCE" and "ANTI STICK” functions (for more
details please refer to the GENERAL PART manual
included in the package).

DESCRIPTION OF THE MACHINE
Fig 1

A Welding current Knob.

B Thermal protection LED indicator.
C Negative pole (-).

D Positive pole (+).

E ON-OFF switch.

F Power Cord.

INSTALLATION

The installation must be made by trained personnel in
compliance to the standard IEC 60974-9 and the current
and local legislation. To lift the machine it must be used
the handle positioned on top of the product with the
machine in OFF position. The input voltage must match
the voltage indicated on the technical plate located on the
product.

Use the machine on electric system having supply
features and power protection (fuse and / or differential
switch) that are compatible with the current required for its
use. For more details see the information on the plate
placed on the machine.

HOW USE IT

Warning: Use all precautions required in the safety
general manual before operating the welder, reading
carefully the risks linked to the welding process.
ELECTRODE WELDING (MMA)

. Connect the plugs of the earth clamp and the

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

. Connect the earth clamp to the work piece to be

welded trying to establish a good point of contact between
the metal and the clamp, as close as possible to the area

to be welded, insert the electrode into the electrode
holder.

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

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

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

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

TIG WELDING (only for the TIG type) Fig.3
1. Connect the connectors of the earth clamp and of the

torch to the poles of the device; choose the polarity (forward or
reverse) in relation to the type of material to be welded

2. Connect the earth clamp to the work piece

3. Connect the torch gas tube to the gas cylinder

4, Select the TIG mode

5. Select the welding current

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

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

8. Use the torch to weld as in the following without a puse

between the two phases

Touch the piece with the electrode

Lift the electrode from the piece
about 2-5 mm

Stopped the welding, turn off the machine

THERMAL PROTECTION

If the machine is used for hard work cycle, the thermal
protection device will protect the machine from over
heating. The yellow LED ON indicates that the thermal
protection is on. It is possible to start welding again once
the LED is off.

MAINTENANCE

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

TROUBLESHOOTING

ANOMALIES

CAUSES

REMEDIES

The device is not delivering current
and the yellow indicator LED of
thermal protection lights up.

The welder thermal
protection has turned on.

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

The device is on but it is not
delivering current.

The cable of the earth
clamp or electrode holder
is not connected to the
welder.

Turn off the machine and check the
connections.

Your unit does not weld correctly.

Polarity error

. Check the polarity advised on the
electrodes packaging.

Instable arc
rate

-)Default coming from the
tungsten electrode
-)Too important gas flow

-) Use a tungsten electrode with the
adequate size
-) Reduce gas flow rate

The electrode melts Polarity error

Check that the earth clamp is really
connected to +




FRANGAIS

Ce poste marche avec technologie INVERTER, portable |,
Iégére , monophasé 230 V ,50/60 Hz. Ce poste il permet
de souder MMA avec électrodes rutiles. Il est équipé avec
les fonctions « HOT START », »ARC FORCE » et « ANTI
STICK »( pour avoir plus détails nous vous prions de
consulter le manuel PARTIE GENERALE donné avec).

DESCRIPTION DU POSTE

Fig.1

A Bouton de réglage du courant de soudage
B LED indicateur de protection thermique .
C Pole négative (-)

D Pole positive (+)

E Interrupteur ON-OFF

F Cable d’alimentation

INSTALLATION

L'installation doit étre exécutée par des experts , que
connaissent la norme IEC 60974-9 . Toutes connexions
doivent étre exécutées conformes aux normes en cours et
en respectant les normes de la loi anti-accidents du
travail. Le voltage d'alimentation doit étre le voltage du
poste ( il est bien indiqué sur les caractéristiques du
poste). Si vous devez changer la fiche d’alimentation vous
devez vous assurer que sa puissance soit la méme du
poste et que le cable jaune/vert soit connecté a la terre ,
vous rappelons que cette opération doit étre fait par des
experts. La prise du courant doit étre aussi connecté a la
terre . L’élévation du poste doit étre fait par la poignée du
poste et quand le poste a est éteint.

MIS EN MARCHE DU POSTE

Trés important :- utiliser les précautions détaillés dans le
manuel générale avant de mettre en marche le poste , en
lisant avec attention les risques connectés a la soudure
SOUDAGE MMA

. connecter la pince de masse et la pince porte-
électrode aux pbles du poste ; choisir la polarité Fig.2
(1.positive ou 2. négative ) d’'accord avec I'enrobage des
électrodes ( lire sur 'emballage des électrodes).

. Connecter la pince de masse a la piece a souder et
placer I'électrode dans la pince porte-électrode.
. Connecter le cable dalimentation au réseau

électrique et allumer le poste en plagant
l'interrupteur en position ON (fig.1,E) Pour les

postes de soudage dépourvus de fiche (modéles115/230V)
brancher une fiche normalisée (2P+T) de portée adéquate
au cable d’alimentation, et installer une prise de réseau
munie de fusibles ou d’un interrupteur automatique. La
borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre
(jaune-vert) de la ligne d’alimentation.

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

. Commencer la soudure en tenant compte de toutes
les protections de sécurité .
. Quand l'opération de soudure est terminée ,

éteindre le poste et éliminer I'électrode de la pince.

AVIS :- détacher la pince de masse seulement apres avoir
éteint le poste.

Soudage TIG Lift (mode TIG) Fig.3

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

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

3. Raccorder le tuyau de gaz de la torche sur la bouteille de
gaz

4, Sélectionner la position TIG _ avec le sélecteur _.

5. Choisir le courant de soudage.

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

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

8. Pour amorcer

toucher I'electrode sur la piece a
souder

relever I'electrode 2 a 5 mm de la
piece a souder

Arrét de la soudure, éteindre la machine

PROTECTION THERMIQUE

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

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

DEPANNAGE

ANOMALIE CAUSE

REMEDE

Le poste ne livre pas courant et le

La protection thermique est en
LED jaune est allumé marche

Attendre la fin du refroidissement
Aprés , environ 2 minutes, le
voyant s'éteint.

Le poste est en marche mais ne
livre pas courant

La pince de masse ou la pince
porte-électrode n’est pas connecté
au poste

Controller que le pinces soient bien
connectés

Le proces de soudure ne pas
suffisant

Polarité incorrect

Lire les caractéristiques des électrodes

Arc instable tungstene

-) Defaut provenant de I'electrode en

-) Debit de gaz trop important

-) Utiliser une electrode en tungstene
correctement preparee
-) Reduire le debit de gaz

L'electrode fond Erreur de polarite

Verifier que la pince de masse est bien
reliee au +




ESPANOL

Este es un equipo de soldadura con tecnologia inverter,
portatil, ligero, monofésico 230 V, 50/60 Hz. Este equipo
permite de hacer soldaduras MMA con electrodos
rutilicos. Viene equipado con las siguientes funciones:-
“HOT START” “ ARC FORCE” y “ ANTI STICK” ( para
mas detalles consultar el manual PARTE GENERAL
includo en el embalaje). Puede ser conectado a
generdores de corriente que tengan potencia por lo
menos del doble de la potencia del equipo, ver Tabla2.

DESCRIPCION DE EL EQUIPO

Fig 1

A Botén de regulacién de corriente de soldadura.
B LED indicador de proteccion térmica.

C Polo negativo (-)

D Polo positivo (+)

E Selector ON-OFF

F Cable de alimentacion

INSTALACION

La instalacién dede ser hecha por personal experto que
conozca la norma IEC 60974-9. Todos las conexiones
deben ser hechas de acuerdo a las actuales normas y en
pleno respeto de la ley de seguridad laboral. La tensién
de alimentacion debe corresponder a la tension indicada
en la placa de los datos técnicos posicionada en el
producto. Cuando se conecta un enchufe asugurarse que
tenga una capacidad adecuada a la corriente que se
indica en la placa de datos y que el conductor amarillo/
verde del cable de alimentacién venga conectado espina
de tierra. La toma de corriente al cual es conectado debe
tener una puesta de tierra. EI evantamiento de la
maquina se debe hacer a través del mango posicionado
en la parte superior del producto con la maquina apagada.

PUESTA EN MARCHA DEL PRODUCTO

Advertencia: leer el manual de uso y usar todas las
precauciones necesarias para evitar todos los riesgos
relacionados a la soldadura.

SOLDADURA MMA

. conectar los conectores rapidos de las pinzas de
masa y portaelectrodo a las tomas de corriente de la
maquina; eligir la polaridad Fig.2 (1. Positiva o 2.
Negativa) de acuerdo con las indicaciones que se
encuentran en el embalaje de los electrodos.

. Conectar la pinza de masa a la pieza de soldar y el
electrodo a la pinza portaelectrodo.
. Conectar el cable de alimentacion a la red eléctrica

y presionar el interuptor (fig.1,E) Para soldadoras sin
enchufe (modelos 115/230V), conectar
al cable de alimentacion un enchufe normalizado, (2P +
T) de capacidad adecuada y preparar una toma de red
dotada de fusibles o interruptor automatico; el relativo
terminal de tierra debe conectarse
al conducto de tierra (amarillo-verde) de la linea de
alimentacion.
. Seleccionar la corriente de soldadura en funcién del
electrodo elegido ( Tab.1).
. Empezar a soldar utilizando todas las precauciones
necesarias a la seguridad.
. Cuando la soldadura ha terminado, apagar el
equipo y sacar el electrodo de la piza porta electrodo.
ADVERTENCIA:- es preciso deconectar la pinza de masa
solo después que seha apagado el equipo.
Soldadura TIG Fig.3
1. conectar los conectores rapidos de las pinzas de masa
y antorcha a las tomas de corriente; eligir la
polaridad ( positiva o negativa) segun el tipo de
material a soldar.
2. Conectar la pinza de masa a la pieza de soldar
3. Conectar el tubo de gas de la antorcha con la
bombona de gas
4. Seleccione el modo TIG con el interruptor en el panel
frontal
5. Seleccionar la corriente de soldadura
6. Regular el flujo de gas con el manometro de la
bombona de gas y abrir la valvula de la antorcha
7. Conectar el cable de alimentacion a la red electrica y
apretar el interuptor.
8. Utilice la antorcha de esta manera:

tocar con el electrodo el metal que
se quiere soldar

levantar el electrodo de 2 a 5mm
del metal que se quiere soldar

Deje de soldar, apague la maquina

PROTECCION TERMICA

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

MANTENIMIENTO

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

SOLUCION DE PROBLEMAS

ANOMALIA

CAUSA

REMEDIO

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

Proteccion térmica en acto

Esperar el enfriamiento del equipo

Apagar el equipo y controlar las

El equipo esta encendido y no , conexiones.
. Una de las pinzas no son conectadas . A
entrega corriente Y limpiar muy bien el contacto de
masa
Controlar la conexiones. y/o variar la
corriente.

El proceso de soldadura resulta

Polaridad errada o corriente demasiado
no es adecuado baja.

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

-) Defecto del electrodo tungsteno
Arco inestable
-) Flujo de gas demasiado
importante

-) Utilizar un electrodo tungsteno con
tamano adecuado

-) Utilizar un electrodo tungsteno
correctamente preparado

El electrodo funde Error de polaridad

Comprobar que la pinza de masa esta
bien conectada al +




PORTUGUES

INTRODUGAO

Este aparelho é um gerador inverter de corrente continua
(DC) adaptado para efetuar soldaduras a electrodo MMA.
Gracas a tecnologia inverter que consiste em obter
prestacbes elevadas mantendo dimensdes e pesos
reduzidos, o aparelho de soldar obtido é portatil e facil de
transportar. O aparelho esta adaptado para soldadura
com electrodos revestidos (rutilio, basico, inox, celuldsico
e ferro fundido) e pode ser ligado a grupos eletrogéneos
com poténcia igual ou superior a indicada na tabela 2.
Esta equipado com a funcdo "HOT START", "ARC
FORCE" e ANTI STICK" para mais detalhes consultar o
manual PARTE GERAL).

DESCRIGAO DA MAQUINA

Fig.1

A. Botao de regulacao da corrente
B. LED protecao térmica

C. Polo negativo (-)

D. Polo positivo (+)

E. Interruptor ON-OFF

F. Cabo de alimentagao

INSTALAGAO

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

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

SOLDA MMA

» Ligar o alicate de massa e o alicate porta electrodos a

magquina (Fig 1 C e D) rodando as unides de maneira a
obter uma boa ligagdo. Escolher a polaridade Fig.2 (1.
Positiva ou 2. Negativa) de acordo com as indicacdes que
se encontram na embalagem dos electrodos.

e Ligar o alicate de massa a peca a soldar e colocar o

electrodo no respetivo alicate.

L]

Ligar o cabo de alimentacdo a rede elétrica e ligar

o Para as maquinas de soldar desprovidas de ficha

(modelos 115/230V), ligar ao cabo de alimentagdo um

plugue normalizado, (2P + T) com capacidade adequada e

instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou

interruptor automatico; o terminal apropriado

de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo

verde) da linha de alimentacéo.

Selecionar a corrente de soldadura em funcéo do electrodo
escolhido (Tabela 1)

Comecar a soldar utilizando
necessarias a sua seguranca.
Quando terminar de soldar desligar o aparelho e retirar o

electrodo do alicate.
ATENCAO: s6 depois de ter desligado o aparelho é que
se retira o alicate de massa.

todas as precaucbes

Solda TIG Fig.3

Ligacdo a massa da bragadeira e a tocha para os pélos do
dispositivo (Fig. 1, B e C); escolher a polaridade (directa ou

inversa), dependendo do tipo de material a ser soldado
Ligagado a massa grampo para a estrutura metalica a ser

soldada
Ligue a mangueira de gas tocha para o regulador de pressao

ligado

Selecione a soldagem TIG (Fig. 2 botdo "MMA - TIG")
Ajustar o fluxo do cilindro de gas de gas através do redutor de
presséo,

Gire o botao de controle na posigao correspondente a

corrente desejada
Use a tocha desta forma, sem pausa entre as duas fases

sucessivas:

Toque com o eletrodo para a pega
para acionar o arco

Levante a 'eletrodo da pega de
trabalho de cerca de 2-5 mm

Parou a soldagem, desligue a maquina

PROTECGAO TERMICA

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

MANUTENGAO

A manutencdo da maquina deve ser feito por pessoal
especializado e que tenha conhecimento da norma IEC
60974-4.

SOLUGAO DE PROBLEMAS

ANOMALIA CAUSA SOLUGAO

A maquina ndo fornece corrente a o Protecédo térmica ativada Esperar pelo arrefecimento da

LED amarelo esta iluminado maquina

A maquina estd ligada mas nédo Um dos alicates nédo esta ligado Desligar a maquina, verificar as

fornece corrente ligacdes e limpar muito bem o contacto
de massa

O processo de soldadura resulta | Polaridade errada ou corrente | Verificar as ligagcbes e/ou variar a

inadequado demasiado baixa corrente. Ler bem o manual de uso dos
electrodos utilizados.

TIG

arco instavel

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

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

O eletrodo derrete polaridade errada

Certifique-se o chao esté ligado ao pdlo positivo +
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DEUTSCH

EINFUHRUNG

Dieses Gerat ist ein Inverter-Generator in DC, geeignet fur das
MMA Elektroden-SchweiRen. Dank der Inverter-Technologie
werden trotz geringer GroBe und niedrigem Gewicht hohe
Leistungen ermdglicht. Das Schweif3gerat ist tragbar und einfach
zu handhaben.

Das Gerat eignet sich zum SchweiRen mit umhiiliten Elektroden
Rutil und kann an Generatoren mit gleichem oder hdherem
Strom als in der Tabelle 2 angegeben, angeschlossen werden.
Es ist mit den “HOT START", "ARC FORCE" und "ANTI STICK"
Funktionen ausgestattet. (Weitere Einzelheiten finden Sie im
Handbuch ALLGEMEINER TEIL, in der Packung enthalten)
BESCHREIBUNG DER MASCHINE Fig 1

A Stromeinstellungs-Schalter

B Led Warmeschutz

C Stecker Minuspol (-)

D Stecker Pluspol (+)

E Netzwerk-Schalter

F Netzkabel

INSTALLATION

Die Installation muss von qualifiziertem Fachpersonal unter
Einhaltung der IEC 60974-9 Norm und den nationalen und
lokalen Vorschriften durchgefiihrt werden. Das Anheben der
Maschine muss durch den Gurt oder durch den Griff, welcher
sich auf der Oberseite des Gerats befindet, vorgenommen
werden. Dieser Vorgang muss mit ausgeschaltener Maschine
und nachdem die Schweil3kabel getrennt wurden, durchgefiihrt
werden. Die Versorgungsspannung muss mit der Spannung auf
dem Typenschild des Produkts tbereinstimmen. Verwenden Sie
das Gerat auf eine Betriebsanlage, deren Netz- und
Schutzleistungen (Sicherung und / oder Differential) mit dem
Strom, welcher fur den Betrieb des Gerates erforderlich ist ,
kompatibel sind. Fiir weitere Details siehe die Daten, welche auf
dem Typenschild der Maschine angegeben sind.

VERWENDUNG

Achtung: Beachten Sie die allgemeinen Vorsichtsmaf3hahmen

im Handbuch ALLGEMEINER TEIL, bevor Sie das

Schweil3gerét in Betrieb setzen. Lesen Sie die Risiken, die mit

dem SchweiR-Prozess verbunden sind, sorgféltig durch.

MMA-Schweifen

¢ die Masseklemme- und die Elektrodenhalter-anschliisse
an die Anschlisse der Vorrichtung (Fig. 1, C und D)
anschliessen, durch Drehen des Anschlusses, um einen
guten Halt zu gewahrleisten. Wahlen Sie die richtige
Polaritat Fig.2 an die Anschliusse der Vorrichtung (Fig. 1, C
und D) anschliessen, durch Drehen des Anschlusses, um
einen guten Halt zu gewahrleisten. Wahlen Sie die richtige
Polaritat Fig.2 (1. Direkt oder 2. Umgekehrt) in Abhangigkeit
der Elektrodenbeschichtung (fir weitere Informationen die
Angaben auf der Elektroden- Verpackung oder die
Informationen im Handbuch ALLGEMEINER TEIL, das in
der Packung enthalten ist, lesen).

. SchlieRen Sie die Masseklemme an das Metall der zu

MANGEL

schweiRenden Struktur, ein guter Kontaktpunkt zwischen Metall
und Klemme suchen, so nah wie mdoglich an dem zu
schweiRenden Bereich. Die Elektrode in den Elektrodenhalter
einfuhren.

. Den Stecker in die Steckdose stecken und das
Schweil3gerét einschalten, durch Drucken des Schalters (Abb.
1, E) auf die Position ON. Fir Schweilmaschinen ohne
Stromstecker (Modelle 115/230V),

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen
Normstecker (2P + T) mit ausreichender Stromfestigkeit und
richten Sie eine Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder
Leistungsschalter. Der zugehdrige Erdungsanschluf® muf3
mit dem Schutzleiter (gelbgriin) verbunden der
Versorgungsleitung verbunden werden.

. Drehen Sie den Drehknopf (Abb. 1, A) in die Position des
gewunschten Stroms (fur die Strom-Wabhl siehe Tabelle 1).

. Starten Sie den Schwei3vorgang durch Einhaltung aller
nétigen Sicherheitsmassnahmen

. Den SchweiBvorgang beendet, das Schwei3gerat
ausschalten und die Elektrode aus dem Elektrodenhalter
nehmen.

WIG SchweiBen ( fiir die WIG Modelle) Fig.3

1. Schliel3en Sie die Anschliisse der Masseklemme und des
Brenners an den Polen des Gerétes an; die korrekte Polaritat
wahlen (direkt oder umgekehrt), je nach Typ des zu
verschweillenden Materials.

2. Schlie®en Sie die Masseklemme an das WerkstUick.

3. Schlielen Sie den Gasschlauch des Brenners an die
Gasflasche.

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

5. Stellen Sie den gewiinschten Strom ein.

6. Regulieren Sie den Gasfluss der Gasflasche mittels dem
Druckminderer und danach 6ffnen Sie das Ventil des Brenners.
7. SchlieRen Sie das Netzkabel des Gerates an das Stromnetz
und schalten Sie die Schweillmaschine an.

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

Mit der Elektrode das Werkstlick
beriihren

Die Elektrode vom Werkstlick ungefahr
2-5mm anheben

Nach dem SchweiRen vergessen Sie nicht
das Gerét auszuschalten und das Ventil der

Gasflasche zu schlieRen.

Stoppen Sie das Schweil3en, schalten Sie die Maschine aus

UBERHITZUNGSSCHUTZMASSNAHMEN

Wenn die Maschine fur eine Reihe sehr harter Arbeit verwendet
wird, muss eine Sicherheitseinrichtung die Maschine vor
moglicher Uberhitzung schitzen. Der Betrieb dieser Schutz-
Vorrichtung wird durch das gelbe LED (Fig. 1, B) angegeben.
WARTUNG

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

STORING URSACHE

LOSUNG

Das Schwei3gerat gibt keinen
Strom ab und das

Thermoschutz- LED leuchtet

Eingriff des Warmeschutzes

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

ae . Masseklemme oder
Das Gerat st eingeschaltet, Elektrodenhalter sind nicht mit
aber es gibt keinen Strom ab dem Schweil3geréat

angeschlossen.

Schalten Sie das Gerat aus und Uberprifen Sie die
Anschlusse.

Der Schweil3prozess ist

unzureichend.

Falsche Polaritat.

Uberpriifen Sie, dass die Klemmen korrekt an das Gerét
angeschlossen wurden. Lesen Sie die
Bedienungsanleitung der verwendeten Elektroden

TIG

Arco instabile

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

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

L’elettrodo fonde

Polarita errata

Verificare che la massa & connessa al polo +




NEDERLANDS

INLEIDING

Dit apparaat is een generator-stroomomvormer
(gelijkstroom) geschikt voor MMA-lassen. Dankzij de
omvormertechnologie waardoor hoge prestaties kunnen
worden bereikt terwijl grootte en het gewicht bescheiden
zijn, is de lasser draagbaar en gemakkelijk te hanteren.
Het apparaat is geschikt voor het lassen met beklede
rutielelektroden en kan worden aangesloten op de
stroomgeneratoren met een vermogen dat gelijk is of
hoger is dan de waarden vermeld in tabel 2. Het is
uitgerust met de functies "HOT START"), "ARC FORCE"
en "ANTI STICK" (voor meer details wij u naar de
handleiding van het ALGEMENE GEDEELTE dat in het
pakket is opgenomen).

BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT

Fig 1

A Lasstroomknop.

B Thermische beveiliging LED-

indicator. C Minpool (-).

D Pluspool (+). E

AAN/UIT-

schakelaar. F

Voedingskabel.

INSTALLATIE

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

HOE U HET APPARAAT GEBRUIKT

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

ELEKTRODE LASSEN (MMA)

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

. Sluit de aardklem aan op het te lassen werkstuk en

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

. Steek de stekker in het stopcontact en schakel de
lasapparaat in door de schakelaar (Fig 1, E) naar de
positie ON te drukken. Voor de lasmachines niet voorzien
van een stekker (modellen 115/230V), een genormaliseerde
stekker, (2P + T) met een adequaat vermogen met de
voedingskabel verbinden en een contact van het

net voorinstellen uitgerust met zekeringen of een
automatische schakelaar; een speciale terminal van de
aarde moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-
groen) van de voedingslijn.

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

. Start de laswerkzaamheden met alle benodigde
beveiligingen.

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

TIG LASSEN (alleen voor het TIG-type) Fig.3

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

2. Verbind de aardingsklem met het werkstuk

3. Sluit de toortsgasbuis aan op de gasfles

4. Selecteer de TIG-modus

5. Selecteer de lasstroom

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

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

8. Gebruik de toorts om te lassen zoals in het volgende

zonder een pus tussen de twee fasen

Raak het stuk met de elektrode
aan

Til de elektrode van het stuk
ongeveer 2-5 mm op

Stop het lassen, zet de machine uit.

THERMISCHE BEVEILIGING
Als het apparaat wordt gebruikt voor zwaar werk, zal de

thermische beveiliging het apparaat beschermen tegen
oververhitting. Als het gele LED-lampje brandt, is de
thermische beveiliging ingeschakeld. Het lassen kan weer
worden hervat zodra het LED-lampje niet meer brandt.

ONDERHOUD

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

PROBLEEMOPLOSSING

AFWIJKINGEN

OORZAKEN

CORRIGERENDE MAATREGELEN

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

De thermische beveiliging van
de lasser is ingeschakeld.

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

Het apparaat is ingeschakeld
maar levert geen stroom.

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

Schakel het apparaat uit en controleer
de aansluitingen.

De eenheid last niet goed.

Polariteitsfout

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

Onstabiele boog

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

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

De elektrode smelt Polariteitsfout

Controleer of de aardingsklem echt op + is aangesloten




NORSK

INTRODUKSJON

Denne enheten er en generator for omformerstrgm (DC)
som passer til MMA-sveising. Takket veere
omforingsteknologi muliggjgr det oppnéelse av hgy ytelse
samtidig liten starrelse og vekt, er sveiser beerbart og lett
a handtere. Apparatet er egnet for sveising med belagte
elektroder og kan kobles til kraftgeneratorer med kraft
som er lik eller hgyere enn det som er rapportert i tabell 2.
Den er utstyrt med "HOT START", "ARC FORCE" og
"ANTI STICK" funksjoner (for flere detaljer henvises det til
den generelle delen

bruksanvisningen som fglger med i pakken).

BESKRIVELSE AV MASKIN: (fig 1)

A Knapp for sveisestrom

B Termisk beskyttelse LED-indikator

C Negativ pole (-)

D Positiv pole (+)

E PA-AV-bryter

F Stremledning

INSTALLASJON

Installasjonen ma gjares av kvalifisert personell i samsvar
med standarden IEC 60974-9 og den naveaerende og lokal
lovgivning. For & lafte maskinen ma det brukes handtaket
plassert pa toppen av produktet ndr maskinen er i AV-
stilling. Inngangsspenningen ma stemme overens med
spenningen som er angitt pd den tekniske skiltet pa
produktet. Bruke maskinen pa elektrisk system med
forsynings funksjoner og strembeskyttelse (sikring og/eller
jordfeilbryter) som er kompatible med dagens ngdvendig
for bruken. For flere detaljer se informasjonen pa plate
plassert pa maskinen.

HVORDAN BRUKE DEN

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

Elektrodesveising (MMA)

. Koble pluggene pa jordingsklemme  og
elektrodeholderen til kontaktene pa maskinen (fig 1, C og
D) roterende angrepet for & sikre et godt grep. Velg
polariteten Fig.2 (1. Forover eller 2. Bakover), avhengig
av belegget pa elektrodene (for mer informasjon se
informasjonen pa elektrodene emballasje).

e koble jordingsklemmen til arbeidsstykket som skal
sveises prgver a etablere en god kontaktpunkt mellom
metallet og klemmen, s& nzer som mulig til omradet som
skal sveises, setter elektroden i elektrodeholderen.

* Sett st@pselet i stikkontakten og sla pa sveisemaskinen
ved & trykke pa bryteren (fig 1, E) til PA-posisjon. For
sveisebrenner som ikke er utstyr‘[ med kontakt (modell
115/230V), kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P + T)
med passende kapasitet og bruk et nettuttak utstyrt med
sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal
koples til jordeledningen (gul/grgnn) i forsyningslinjen.

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

* Start sveiseoperasjon med alle ngdvendige beskyttelse
for sikkerheten.

* Nar sveising er ferdig, sla av maskinen og slipp
elektroden fra elektrodeholderen

TIG -sveising (TIG) Fig.3
1. Koble jordklemmen pa fakkelen og polene pa enhet;

velge den polaritet (positiv eller negativ), avhengig av
type materiale som skal sveises

- Koble jordklemmen til arbeidsstykket

- Koble fakkelen gasslangen til tanken

- Velg TIG-modus ved hjelp av bryteren pa frontpanelet

- Juster gnsket navaerende
. Sett gasstremmen pa gassflasken, og deretter apne

ventilen fra fakkelen
7. Koble stremledningen til stremforsyningen og sla pa

sveisemaskinen.
8. Bruk lykten pa denne maten uten pause mellom de to

faser:

ogh WN

Trykk elektroden med
arbeidsstykket

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

Etter sveising ma du huske a sla av apparatet.

TERMISK BESKYTTELSE

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

VEDLIKEHOLD

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

FEILSOKING

FEIL

ARSAKER

LASNINGER

Enheten leverer ikke strgm og
den gule varsellampen for
termisk beskyttelse lyser.

Sveiserens termisk
beskyttelse har blitt slatt pa.

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

Apparatet er pd, men det leverer
ikke strgm.

Kabelen til jordingsklemmen eller
elektrodeholder er ikke koblet til
sveiser.

Skru av maskinen og sjekk
forbindelsene.

Enheten sveiser ikke riktig.

Polaritetsfeil

Undersgk anbefalt polaritet pa
innpakningen til elektrodene.

TIG

ustabil arc

-) Standard kommer fra
Wolfram elektrode

-) For viktig
gasstremningshastigheten

-) Bruk en Wolfram elektrode med
tilstrekkelig starrelse
-) Reduser gasstremningshastigheten

Elektrode smelter

polaritet feil i

Sjekk at jordklemmen er egentlig koblet
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SVENSKA

INLEDNING

Detta ar inverter svets enhet (DC) som ar ldmpliga stavar.

Tack vare inverterteknik som uppnar hég prestanda med

liten storlek och vikt, ar svetsen portabel och enkel att

hantera. Rutil anordningen ar I1amplig fér svetsning och kan

anslutas till en generator, ar vilken som ar lika med eller

stérre an den i tabell 2 Den &r utrustad med en "HOT

START", "ARC FORCE" och "ANTI-STICK"-funktioner. (Mer

allman manual ingar i férpackningen).

BESKRIVNING Bild 1.

A Svetsstrom justering

B Termiskt skyddssystem varningslampa

C.Negativ (-) terminal

D Positiv (+) terminal

E ON-OFF

F Natsladd

INSTALLATION

Installationen ska utféras av utbildad personal som uppfyller

IEC 60.974-9 och aktuell och lokal Ilagstiftning.

Maskinen far endast foras av handtaget som sitter pa

maskinen maste maskinen vara i lage OFF nar du bar.

Spanningen maste motsvara den spanning sidan av

anordningen. Anvand bara maskinen elektroniska system,

funktioner och kraft, samt skyddet (sakringen och / eller

franskiljare) ar tillrdckliga for att anvanda utrustningen. Mer

information finns installerat i maskinens namnskyilt.

ANVANDNING

Varning: Anvand alla sakerhetsforeskrifter anges i den

gemensamma handboken Innan svetsning, svetsning, las

noga igenom de risker som ar férknippade med

MMA elektrodesvetsning

* Anslut jordklamman till arbetsstycket som svetsas, och
sedan forsdka skapa den basta majliga kontakten mellan
metallen och pressen, sa nara svetsomradet. Valj
polariteten Fig.2 (1. framat eller 2. bakat) beroende pa
beldggning av elektroderna (for mer visa information
information m elektrod férpackning).

« Satt i kontakten i uttaget och sla pa svets maskinen

genom att trycka pa strombrytaren (Fig. 1, E till lage

ON. For svetsar som inte ar forsedda med stickpropp
(modellerna 115/230V), anslut natkabeln till en stickpropp
av standardmodell (2P + J) av Iamplig kapacitet och
forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en
automatisk brytare, terminalen for jord maste anslutas till
matningslinjens jordledare (gul/grén).

* Valj aktuell (Fig. 1, A) med hjalp av elektrod typ (genom
samrad med tabell 1).

Bodrja ta hand om alla de nédvandiga fragorna svetsning
sékerhet.
* Nar svetsningen &r klar, stdng av maskinen och lossa
hallaren elektroden elektroden. Observera att elektroden ar
mycket varmt direkt efter svetsning!
TIG-SVETSNING Fig.3

1. Anslut kontakterna pa jordklamman och TIG-brannaren
till polerna pa svetsen; valj polaritet (framat eller bakat)
beroende pa vilket material som skall svetsas
Anslut jordklamman till arbetsstycket
Koppla bréannarens gasanslutning till gastuben
Valj TIG-lage
Valj svetsstrom
Stall in gasflodet fran gascylindern och 6ppna brannarens
ventil
Anslut stromsladden och sla pa svetsen
Anvand brannaren for att svetsa enligt nedan utan paus
mellan faserna

oaRrwN

o N

Ansatt elektroden mot
arbetsstycket

Lyft elektroden ca 2-5 mm fran
arbetsstycket

Efter svetsning, kom ihag att stanga av apparaten

VARMESKYDD

Om maskinen anvands under alltfor lang tid, sa
varmeskodlden skyddar maskinen mot Overhettning. Gul
lysdiod indikerar att Overhettningsskydd aktiveras.
Svetsning, ar det mdjligt att fortsatta endast nar lampan ar
slackt.

UNDERHALL
Maskinen far endast utféras av kvalificerad personal,
standarden (IEC 60.974-4).
FELSOKNING
ANOMALIER ORSAKER ATGARDER

Enheten levererar ingen strom
och den gula indikatorn med LED till

Svetsarens termiska

Avvakta slutet pa kylningstiden, runt
2 minuter. Indikatorns lysdiod

termiskt skydd har slagits pa.
skydd tinds. slocknar.
Enheten ar pa, med den levererar Kabeln till jordklamman eller . .
. . . Sla av maskinen och kontrollera
ingen strém. elektrodhallaren

ar inte ansluten till svetsaren.

anslutningarna.

Din enhet svetsar inte korrekt.

Polaritetsfel

. Kontrollera polariteten som finns
elektrodférpackningen.

Ostabil svetsbage

Felaktig elektrodtyp eller -diameter

Kontrollera elektrodtyp och —diameter och byt vid behov

Felaktigt gasfléde

Kontrollera gasflddet och justera vid behov

Elektroden smalter

Fel polaritet

Kontrollera polariteten och skifta vid behov




SUOMI

ESITTELY

Tama on Invertteri hitsauslaite (DC) joka on sopiva
puikkohitsaukseen. Kiitos invertteri teknologian, jonka avulla
saavutetaan korkea suorituskyky pieneen kokoon ja
painoon, hitsi on kannettava ja helppo kasitella. Laite
soveltuu rutiilipuikkojen hitsaukseen ja voidaan liittda
generaattoriin, jonka teho on yhta suuri tai suurempi kuin
mitd taulukossa 2. Se on varustettu "HOT START", "ARC
FORCE" ja "ANTI Stick"-toiminnoilla. (lisatietoja yleinen
kasikirja, mukana pakkauksessa).
KONEEN KUVAUS Kuva 1.

A Hitsausvirta saato

B Lamposuojausjarjestelmén
C Negatiivinen napa (-)

D Positiivinen napa (+)

E ON-OFF-kytkin

F Virtajohto

ASENNUS

Asennuksen saa tehda koulutettu henkilokunta tayttaa
standardin IEC 60974-9 ja nykyisten ja paikallista
lainsdédantda. Konetta saa nostaa vain kahvasta joka on
sijoitettu koneen paalle, koneen on oltava OFF- asennossa
kannettaessa. Jannite on vastattava laitteen kyljessa
iimoitettua jannitettd. Kayta konetta vain sdhkodisessa
jarjestelmassa, jonka ominaisuudet ja tehot seka suojaus
(sulake ja / tai erotus kytkin), riittavat laitteen kayttoon.
Lisatietoja 16ytyy koneeseen asennetusta tyyppikilvesta.
KAYTTO

Varoitus: Kaytd kaikkia turvallisuus varotoimia jotka
mainitaan yleisessd ohjekirjassa Ennen hitsausta, lue
huolellisesti hitsaukseen liittyvat riskit
MMA-elektrodihitsaus

« Liitd maadoituspuristin hitsattavaan tyokappaleen ja yrita
luoda mahdollisimman hyva kontakti metallin ja puristimen
valilla, mahdollisimman lahelld hitsattavaa aluetta.
Valitse napaisuus Kuva 2 (1. eteen- tai 2. taaksepain)
riippuen pinnoitteen elektrodien (enemman tietoa katso
tiedot elektrodit pakkaus).

merkkivalo

» Tybnna pistoke pistorasiaan ja kaynnistd hitsauskone
painamalla kytkin (kuva 1, E ON-asentoon.

Hitsauslaitteille, joissa ei ole pistoketta (mallit 115/230V),I
iita verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla varustettu
pistoke (2P + T) ja kayta verkkopistorasiaa, jossa on
sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen
maadoitus liitetdan sydttélinjan maadoitusjohtoon
(keltavihrea).

* Valitse hitsausvirta (kuva 1, A) kayttdmasi elektrodin
tyypin mukaan (Taulukko. 1).
« Aloita hitsaus huolehtien kaikista tarvittavista turvallisuus
asioista.

» Kun hitsaus on valmis, sammuta kone ja vapauta elektrodi
puikonpitimestd. Huomaa etta hitsauspuikko on erittain
kuuma heti hitsauksen jalkeen!

TIG WELDING (vain TIG-tyyppiselle) Kuva 3

1. Kytke maadoitusliittimen ja kotelon liittimet
taskulamppu laitteen pylvaat; valitse napaisuus (eteen- tai
taaksepain) suhteessa hitsattavan materiaalin tyyppiin

2. Kytke maadoituspidike tytkappaleeseen

3. Liitd polttimen kaasuputki kaasusylinteriin

4. Valitse TIG-tila

5. Valitse hitsausvirta

6. Valitse kaasusylinterin kaasuvirta ja avaa taskulamppu
venttiili

7. Kytke virtajohto virtaldhteeseen ja kaynnista se
hitsaaja

8. Kéayta soihtu hitsaamaan seuraavassa ilman taukoa

kahden vaiheen valilla

Kosketa pala elektrodilla

Nosta elektrodin osa noin 2-5
mm

Hitsauksen jalkeen muista kytkea laite pois paalta.
LAMPOSUOJAUS

Jos konetta kaytetdan liian pitkid aikoja yhtajaksoisesti, niin
lampdsuoja suojaa konetta ylikuumenemiselta. Keltainen
LED valo osoittaa, ettd lampdsuoja on kytkeytynyt paalle.
Hitsausta on mahdollista jatkaa vasta kun merkkivalo ei
pala.

HUOLTO
Konetta saa huoltaa vain riittdvan péateva henkildstd, normi
(IEC 60974-4).

VIANMAARITYS

ONGELMAT SYYT

RATKAISUT

Laite ei sy6ta virtaa ja
lampodsuojauksen keltainen LED- | paalla.
merkkivalo syttyy.

Hitsauksen lampo6suojaus on

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

Laita on paalla, mutta se ei syéta

Maadoittimen kaapelia tai
virtaa. elektrodin pidinta ei ole yhdistetty
hitsauslaitteeseen.

Sammuta laite ja tarkista liitannat.

Yksikkosi ei hitsaa oikein. Polariteettivirhe

. Tarkista polariteetti
elektrodipaikkauksen ohjeiden
mukaan.

Instable arc tungsten electrode

rate

-)Default coming from the

-)Too important gas flow

-) Use a tungsten electrode with the
adequate size
-) Reduce gas flow rate

The electrode melts Polarity error

Check that the earth clamp is really
connected to +




RUSSIAN

OT0 yCTpoMCTBO NpeacTaBnsieT cobon reHepaTop Toka
npeobpasosatens (DC) nogxoaut ana csapku MMA.
Bnarogapss MHBEPTOPHOM TEXHOMOMMW 4TO MO3BONAET
OOCTUTHYTb  BbICOKOM MNPOU3BOAUTENBHOCTU, COXPaHss
npu aToM Manble rabapuTbl M BeC, CBapLUuK siBRsieTcs
nopTaTMBHbIM W MPOCTbIM B OOpalieHun. YCTPOWCTBO
NOAXOAWT AONsl CBapKW MOKPbITbIMK anekTpogamu (pyTun,
OCHOBHOW, HEPXXaBEILLEN CTanu 1 4yryHa) u Moxet bbITb
MOAKIMIOYEH K UCTOYHWKY NUTaHUA reHepaTopa ¢
MOLLIHOCTbIO, PaBHOW UMW BbillE 3HAYEHUIA, MPUBEAEHHbIX
B Tabnuue 2. OH ocHaweH "Topsuun ctapt’, "ARC
FORCE" u "ANTI STICK" dyHkuun (nogpobHee cm.
Obwee pykosoacteo HACTb BkNIOYEHbI B NaKeT).

DESCRIPTION OF THE MACHINE (puc. 1)
A CBapoU4HbIN TOK py4Ka
B TennoBas 3awmTta CBETOANOAHLIA MHOUKATOP
C OTtpuuaTenbHbIi nontoc (-)
D MonoxurtenbHbii nontoc (+)
E ON-OFF Bbikntoyatenb
F WWHyp nuTaHus

YCTAHOBKA
YcTaHoBKa [OMmKHa NPoOM3BOAMTLCA KBaANUMUUMPOBAHHLIM
nepcoHanom B COOTBETCTBMM C cTaHaapTom MO3K 60974-9
N TEKyLLEen N MEeCTHOro 3akoHogatenbcTBa. YTobbl NOAHATH
MalMHY OH JOKeH OblTb  WCMOMb30BaH  PY4KM
pacrnonoXeHbl Ha BEPXHEN YacTh YCTPOMUCTBA, C MaLUNHOWN B
nonoxeHne BbIKIl. BxogHoe HanpsikeHue  OOITKHO
COOTBETCTBOBATb HanNpPshXeHWto, yka3zaHHOMY Ha Tabnuuyke ¢
TEXHUYECKMMU pacnonoxeH Ha npoaykr. [lonb3ynTtech
MaLUMHOM  Ha  3NEKTPUYECKOW  CUCTEMOWN, UMEHOLLEN
DYHKUMN NUTaHUS M 3alWnTbl (NpegoxpaHntens u /[ unu
anddepeHumnanbHbIn BbIKNOYaTENb), KoTopble
COBMECTUMbI C TOK, HEOOXOAMMbBIN NS ee UCMOoMNb30BaHMS.

MogpobHee CM. NHpopmaLmio Ha nnacTUHbl,
pacnonoXeHHOW Ha MaLluHE.

KAK UCIMOJNIb3OBATb EIO

MpegynpexgeHue: HMcnonbayinTte BCE Mepbl

NPeAoCTOPOXHOCTH, HeobxoguMmble B ©Ge30macHoOCTU

obwen pykoBoACTBO neped Havarnom paboTbl cBapLiuka,

BHUMATENbHO  MpoYMTaTb  PUCKOB,  CBSI3@HHbLIX C

NpoLEeccoM CBapKM.

AnekrtpocBapka MMA

« HapexHo nogkniounte 3axuma macchbl 1 fepxaTens
anekTpoda K pasbemam mawuHsbl (puc. 1, C n D),
BpaLLatoLLerocs atakv ang Toro, 4tobel obecneunTb
HaZdeXxHbll 3axBaT. BeibepuTe nonspHocTb puc. 2 (1.
Brepea unm 2. Ha3aa) B 3aBMCMMOCTU OT MOKPbITUS
anekTpogoB (nogpobHee cM. MHOPMALIMIO Ha YNaKoBKe

¢ [Moa3aneKkTpoaOBKOYMT). e 3axum K paborte K
CBapI/IBaeMOVI NblTalOTCA YCTAHOBUTb XOPOLWKWE TOYKU
KOHTaKTa Mexay MetanyioM U 3aXMUM, Kak MOXHO onuxe K
obnacTtn, 4Tobbl GbITb NMPMBapeHbl, BCTaBUTL 3MEKTPOS, B
AepxaTenb anekTpoaa.

* BcTaBbTe BUNKY B PO3ETKY W BKMOYUTE CBAPOYHbLIV
annapar nyTeMm HaxaTusa nepekntodatensa pwuc. 1, E) B
nonoxexne BKJI1. [Ina cBapo4vHbIx annapatoB 6e€3 BUIKK
(mogenu 115/230V), coeguHNTb Kabenb NUTaHus co
CTaHOapTHOW BUITKOW (2 nontoca + 3a3emiieHne),
paccuMTaHHOW Ha NoTpebrisemMbI annapaTom

Tok. Heobxoanmo noaknoyaTth K CTaHAapTHOW CeTEBOM
po3seTke, 060pya0BaHHONW NNABKAM UM aBTOMATUYECKUM
npegoxpaHvTenem; cneuuanbHas 3a3emMnsaLas knemma
OormkHa ObITb CoeguHeHa C 3a3eMIIALWUM MPOBOAHUKOM
(>kenTo-3eneHoro LBeTa) IMHUA NUTAHUS.

 Bbibop cBapo4Horo Toka (cur.1) B 3aBUCUMOCTU OT TUNa
anekTpoga BblbpaH (Tabn. 1).

e 3anyck onepauum CBapkM C MWCMONb30BaHMEM BCEX
HeobXxoauMbIX rapaHTun ansa 6e3onacHoOCTH.

e [Mocne okOHYaHMA CBapKW, BbLIKMYUTE MaLLMHY U
OTNYCTUTE 3MNeKTpo 13 aepxaTtens

TIG (Tonbko ana Tuna TIG) (puc. 3)

1. MoakniounTe pa3beMbl 3aXXUMOM 3a3eMIeHns 1 haken K nomcam
YCTPOICTBA; BbIGPaTh NONAPHOCTL (Bnepes unv obpaTHblid) N0 OTHOLLEHWIO
K TMny cBapuBaemoro matepvana

2. MoakntounTe 3a3eMnALUIA 3aXXMM K 3aroToBke

3. MopkntounTe chaken rasa Tpybku razosoro 6annoHa

4. Boibepute pexum TIG

5. Bblbepute cBapoYHbIl TOK

6. BoibepuTe NoToK rasa u3 ra3oBoro 6annoHa u OTKpbITb KnanaH gakena
7. MopknounTe LWHYP NUTaHUA K UCTOYHUKY NMUTaHNUS U BKIOYUTE
CBapoYyHOEe YCTPOWCTBO

8. Vcnonbaynte daken, 4Tobbl cBapUTb, Kak yka3aHo Hike 6e3 nepepbiBa
Mexay AByms dpazamu

MpvkacHUTe aneKkTpoa K
obpabaTbiBaemMoMy meTanny

MoaHuMmuTe anekTpopa Ha 2-5
MM OT obpabaTbiBaemMoro
MeTanna

Mocne ceapku He 3abyabTe BbIKMOYUTL Nprbop
TEPMO3ALLUUTA

Ecnn mawuHa wvcnonb3yetca Ans TBEpPAbIX LMKIOM
paboTbl, YCTPOWCTBO TEPMO3ALLMTLI 3ALUTUT MALUUHY OT
neperpeBa. XenTbl CBETOAMOL Ha O3HaA4yaeT, uTO
Tennoeas 3awmuTa BKMA4YeHa. MoxHO npucTynatb K
CBapke CHOBA, KakK TONTbKO UHAMKATOP HE ropwuT.
OBCITYXUBAHUE

Bce TexHuyeckoe obcnyxmBaHue OOSMKHO ObiTb caoenaHo
C KBannuUMpPOBaHHbLIM MEPCOHANOM B COOTBETCTBUM C
HopMamu (IEC 60974-4).

NOUCK HEUCNPABHOCTEM

ANOMALIES

CAUSES

REMEDIES

The device is not delivering current
and the yellow indicator LED of
thermal protection lights up.

The welder thermal
protection has turned on.

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

The device is on but it is not
delivering current.

The cable of the earth clamp or
electrode holder is not
connected to the welder.

Turn off the machine and check the
connections.

Your unit does not weld correctly.

Polarity error

Check the polarity advised on the
electrodes packaging.

HecTabunbHas gyra

-) HencnpasHoCTb nponcxoauT ms-
3a BONbhpamMOoBOM 3MeKTpoabl

-)Cnuwwkom 6onblUoi NOTOK rasa

-)MonbayiiTech BoNb(pamMoBbIM 3MEKTPOAOM afeKBaTHOTO
pasmepa
-) yMEeHbLIUTb pacxop rasa

Pacnnas anektpoaa

-) owmbka nonsipHoOCTH

-) Y6eamTech, YTO 3aKUM MacChl NMOAKITHOYEH K +




POLSKY

WSTEP

Urzadzenie to jest spawarkg pradu statego (DC) nadaje
sie do spawania sposobem MMA. Zastosowanie
technologii inwerterowej pozwala na osiggniecie wysokich
parametrow przy zachowaniu niewielkich rozmiarow i
wagi, spawarka jest przenodna i tatwy w obstudze.
Urzadzenie to nadaje sie do spawania elektrodg otulong
(rutyl, podstawowe, stal nierdzewna i zeliwo) i moze byc¢
podiaczona do generatora o mocy rownej lub wyzszej niz
podany w tabeli 2. Jest wyposazona w funkcje "hot start”,
"Arc Force" i "ANTI Stick " (wiecej szczegdtdw mozna
znalezé w Ogélnej instrukcji CZESC znajdujacego sie w
opakowaniu).

OPIS URZADZENIA (Rys. 1)

A Pokretto ustawienia pradu spawania

B Wskaznik zabezpieczenia przed przegrzaniem LED
C Biegun ujemny (-)

D Biegun dodatni (+)

E ON-OFF wiacznik

F Przewéd zasilajacy

INSTALACJA

Instalacja musi by¢ wykonana przez wykwalifikowany
personel, zgodnie z normg IEC 60974-9 oraz przepisami
prawa.

Do podnoszenia urzadzenia musi by¢ uzywany uchwyt
umieszczony w goérnej czesci urzadzenia a urzadzenie
musi by¢ w pozycji OFF.
Napiecie wejsciowe musi by¢ zgodne z napieciem
podanym na tabliczce znamionowej znajdujacej sie na
urzadzeniu.

Korzystanie z urzgdzenia w instalacji elektrycznej
posiadajgcej odpowiednig ochrone zasilania (bezpiecznik i
[ lub wylgcznik réznicowy), ktory jest zgodny z
wymaganym do jego stosowania. Wiecej szczegotow
mozna znalez¢ informacje na tabliczce umieszczonej na
urzadzeniu.

JAK UZYWAC

Ostrzezenie: Przestrzegaj wszystkich wymaganych
srodkéw  ostroznosci umieszczonych w instrukcji
bezpieczenstwa  Przed  uruchomieniem  spawarki,
zapoznaj sie z zagrozeniami zwigzanymi z procesem
spawania.

Spawanie elektrodg MMA

e Podtacz wtyczke zacisku uziemienia i uchwytem
elektrody do zlgczy urzadzenia (Rys. 1, C i D), obracajac
w celu zapewnienia dobrej przyczepnosci. Wybierz

polaryzacje Rys. 2 (1.do przodu Ilub do ty
tu2), w zaleznosci od powtoki elektrod (na wiecej

informacje zapoznaj sie z informacjami na opakowaniu

elektrod).

Spawanie elektrodg MMA

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

e Wiz wtyczke do gniazdka i wiacz urzadzenie do
spawania, naciskajac przycisk (Rys. 1, E) w pozycji

ON.W spawarkach pozbawionych wtyka (modele
115/230V) nalezy podtaczy¢ do przewodu zasilania
znormalizowany wtyk (2P + T), o odpowiedniej

pojemnosci i przygotowac gniazdo elektryczne
wyposazone w bezpieczniki lub wytgcznik automatyczny;
podfgczyé odpowiedni zacisk uziomowy do przewodu
uziomowego (zéttozielony)

linii zasilania.

» wybrac¢ prad spawania (fig. 1) w zaleznosci od rodzaju
wybranego elektrody (tab. 1).

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

* Po zakonczeniu spawania, nalezy wylgczy¢ urzadzenie i
zwolni¢ elektrode z uchwytu elektrody
Spawanie TIG (dla modelu TIG) Rys.3

1. Podiacz zacisk uziemienia palnika i biegunéw jednostki; wybra¢
polaryzacje (bezposrednio lub w tyt) w zaleznosci od rodzaju materiatu,
ktory ma by¢ spawany
. Podtacz zacisk uziemienia do obrabianego przedmiotu
. Podtacz przewdd gazowy palnika do zbiornika
. Wybierz tryb TIG za pomoca przetacznika na panelu przednim
. Ustaw zadany prad
. Ustaw przeptyw gazu z butli z gazem, a nastepnie otwérz zawér palnika

. Podtacz przewdd zasilajacy do zasilacza i wtacz spawarke.
. Uzyj uchwyt TIG w ten sposéb bez przerwy w dwoch fazach:

Dotykac elektrodg obrabiany
materiat

oO~NOOTAWN

Podnie$ elektrode na wysokosé
2-5mm od przedmiotu
obrabianego

Po spawaniu nalezy pamieta¢ o wytgczeniu urzgdzenia

ZABEZPIECZENIE TERMICZNE

Jesli urzadzenie jest uzywane do pracy ciaglej
zabezpieczenie termiczne chroni urzgdzenie przed
przegrzaniem. Zotta dioda LED ON wskazuje, ze ochrona
termiczna jest wilaczona. Rozpoczgé spawanie mozna
ponownie gdy dioda jest wylgczona.

KONSERWACJA

Wszystkie ustugi konserwacyjne musza by¢ wykonane
przez wykwalifikowany personel zgodnie z normg (IEC
60974-4).

PROBLEMOW

USTERKA

MOZLIWA PRZYCZYNA

SRODKI ZARADCZE

Urzadzenie nie dostarcza
pradu i z6tta lampka sie swieci

Wiaczona jest ochrona termiczna

Odczekaj okoto 2 minut, az spawarka
sie schtodzi

nie dostarcza pradu

Urzadzenie jest wigczone, ale | Przewdd uziemiajacy nie jest
dokiadnie podigczony do materiatu

Wylacz urzadzenie i sprawdz wszystkie
potaczenia

Urzadzenie nie spawa
prawidtowo

Biad polaryzacji

Zmien polaryzacje zgodnie z
informacjami na opakowaniu od elektrod

Niestabilny fuk

Elektroda topi Blad polaryzacji

-) Sprawdz uzywang elektorde
-) Sprawdz przeplyw gazu

-) Uzyj odpowiedniego rozmiaru elektrody
wolframowej
-) Wyereguluj przeptyw gazu

Sprawdz czy uzimienie jest podiaczone pod +
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EAAHNIKH

To mpoidv eival éva @opntod, eAappU, HOVOPACIKO HNnXAvnua GUuyKOAANong
Texvohoyiag inverter 230V,50 / 60Hz.

H pnxavn emtpémrel ouyk6AAnon MMA e 6Aoug Toug TUTTOUG NAEKTPOBIWV.

To povtéAho emiTpétrel TNV ouykOAAnon TIG yia Ta TTEPICTOTEPA PETAAAD EKTOG
TOU OAOUUIVIOU KO TWV KPAUATWY PETAAAOU.

Mrropei va ouvdeBei pe nAekTpoyevvnTpia 10XU0G iong /i peyaAlTepng atrd
€Keivn

ava@épeTal otov MNMivaka 2. Eival eEotrAiopévo pe Tig Aeitoupyieg "HOT START",
"ARC FORCE "kai" ANTI Stick " (yia TTEpIcOOTEPEG AETTTOPEPEIEG TTAPAKAAW
avatpégte omig TENIKEEZ OAHIEZ Ttou eyxeipidiou TTou TrepIAQUBAvETal OTN
OuoKeuaoia).

Mepiypan Tng pnxavig

To 2x 1

. KoupTri peupatog ocuykdAANong

. Yrodoxr ApvnTikoU akpodEKTN (-)

. YTrodoxr| OeTikoU aKpOdEKTN (+)

. ©¢puIKA TTpooTacia Pe eVOEIKTIKA Auyvia LED
. Evdeign 1ox00¢g pe Auyvia LED

. €mAoyn TIG-MMA (u6vo yia 1o povtédo TIG)
. 81ak6TTn ON-OFF

. KaAwdio pevpatog

ErKATAZTAZH

H eykaTtdoTaon TTPETTEl va YiveTal ATTd EKTTAIBEUNEVO TTPOOWTTIKO GUPQWVA

pe 10 mpotutro IEC 60974-9 kaBwg kalr Tnv TPEXOUCO KOl TNV TOTTIKN
vouobBeaia.

MNa va avuywoete 1o pnxdvnua TTPETTEl va XPnoIYoTTolEiTal n Aar TTou gival
TOTTOBETNUEVN OTO Avw PEPOG TOU PE TO pnxavnua otn Béon OFF. H tdon
€10660U

TPETTEL va TaIPIAdel YE TNV TACN TTOU avaypd@eTal OTnV TIVOKI®A TEXVIKWV
XOPAKTNPIOTIKWY TTOU PBPIioKETAl €TTAVW OTO TIPOIOGV. XPNCIUOTIOINCTE T
pnxavr oto &iKTUO NAEKTPIKOU PEUPATOG PE XOPOKTNPIOTIKA KAl TTpooTacia
pevparog (ao@aAcia Kal / ;i peAé dlaguyrg) TTou eival ocupBatd pe To pedpa
TTOU QTTaITEITAl yIa TN XPAon Tou. MNa TrepIooOTEPEG AETITOPEPEIEG OEITE TIG
OXETIKEG TTANPOPOPIEG OTNV TTIVAKISA TEXVIKWY XOPOKTNPIOTIKWY TTOU BPioKETaI
ETTAVW OTO TTPOIOV.

EKKINHZH

Mpogoxn: XpnolyoTrolfaTe OAEG EKEIVEG TIG TIPOPUAGEEIG TTOU

aTaITOUVTOl OTO  YEVIKO EYXEIPIOIO QOQAAEiag TIpIV TN

AeiToupyia TNG  pnxavng, dlaBAalovTag TTPOCEKTIKA  TOUG

KIvdUvoug TTou ouvdéovTal pe Tn dladikaoia ouykOAANonG.

ONOOURWN -

ZuykKOAAnon pe nAektpodio (MMA)

1. ZuvdEoTe TOUG OUVOETAPEG TOU KOAwDIoU yeiwong Kal Tou KaAwdiou Tng

TOIUTTIOOG OuykOAAnong OTOUg QavTiOTOIXOUG UTTOO0XEIG ™mg

OUOKEUNG.EAEETE TNV TTOAIKOTNTO (EMTTPOG 1 TioW) avaAoya peE TNV

EMKAAUYN Twv nAekTpodiwv (yia TTEPIOOOTEPEG TTANPOPOpPIEG OEiTE TIG

TIANPOYOPIEG OXETIKA PE TN CUCKEUQTIA TWV NAEKTPOSIWV).

2. ZuvdEOTE TO OUVOETNPA YEIWONG OTO KOUUATI £pyaciag Kal TOTTOBETACTE

TO NAEKTPOBIO GTNV UTTOBOX ! TNG TOIUTTIOAG OUYKOAANONG.

3. ZuvdéaTe To KOAWSIO TPOPOBOCiag OTO PEUA KAl EKKIVAOTE TN UNXAVH.
MNa Toug oUYKOAANTEG diXwG PeUPATOAATITN (MovTéAa 115/230V),
OUVOEOTE OTO KOAWDIO TPOPOdOTiag Evav KAVOVIKOTTOINUEVO
pPeUPATOAATITN (2P + T) KATAAANANG IKavOTNTOG Kal TTPOdIaBECTE pIa
TTPiCa IKTUOU EPOBIATUEVN UE ATQAAEIEG KAl QUTOUATO BIOKOTTTN. TO
€101k TEPUATIKO YeEiwang TTPETTEl va ouvoeBEi aTov aywyod yeiwong
(iTpIVO-TTPACIVO) TNG YPOUHPAG TPOPOdOGiag.

4. EmAECTE TO pelua OuykOAAnong o€ ouvdptnon MeE Tov TUTIO TOU

nAekTpodiou TTou emAéyeTan (Miv. 1).

5.ZexiviioTe TN A€iIToupyia  OUYKOAANONG, XPNOIMOTTOIWVTAG OAEG  TIG

aTmapaitnTeG TTPOPUAAEEIS yIa TNV aoPAAEIa.

Inueiwon: Oa TTPETTEl VO ATTOOUVOETETE TO CUVOETHPA YEIWONG OTO KOUUATI

epyaaiag YETAANO apEowG PETA TO OBNACIYO TNG MNXAVAG GUYKOAANONG.

WIG WELDING (pévo yia tov Tutro TIG) Fig.3
1. XuvdEOTE TOUG OUVOETHPES TOU OQPIYKTHPA YEIWONG KAl TOU

ouvdeTApa torch to the poles of the device; choose the polarity
(forward or reverse) in relation to the type of material to be welded

2. 2UvOECTE TO YEIWHPEVO GPIYKTAPA OTO KOUUATI Epyaaciag
3. ZuvOEaTe TO CWANVa agpiou KAuaTAPA aTov KUAIVOPO agpiou
4. EmA&CTe Tn Aeimoupyia TIG
5. EmA&CTE TO peUpa ouykOAANGNG
6. EmA&CTE TN pony agpiou Tou KUAIVOPOU agpiou Kal avoigTe
N PASGya BaABida
7. 2uvO£OTE TO KOAWDIO TPOPODOTiag OTo TPOPODOTIKO KAl

EVEPYOTTOINOTE TOV GUYKOAANTH
8. XpnaoiyoTroiaTe TN @AGYa yia GUYKOAANGN OTTwG
TTAPAKATW, XWPIG TTalon YeTagu Twv dUo pAcEWY

Ayyi€Te TO KOPPATI IE TO NAEKTPODIO

AvaonkwaoTe To NAeKTPOdIO aTrd
TO KOPMATI TTEPITTOU 2-5 mm

MeTd Tn ouykOAANGN, BuNBEITE va ATTEVEPYOTTOINCETE TN CUCKEUN

ZYNTHPHZH

MapatréuyTe OAEG TIG ETTIOKEUEG OE APPABIO TTPOTWTTIKO.

MpdBANUa | Armia | MiBavA Alon
MMA

H ouokeun dev divel pelpa

Kal n KiTpivn evOeIKTIKA Auyvia LED Tng
BeppIkng

TTPOCTaCia avaBel.

gvepyoTToinOei.

O unxaviouog BepUIKNAG TTPOCTACIAG EXEI

MepiyéveTe yia T0 TEAOG TOU TTPOKOBOPITUEVOU
XpOvou Wugng (Trepitmou 2 AeTTTd).
H evoeIkTIKr) Auxvia of3fjvel.

H ouokeur TapdT eival o€ Aeitoupyia
Oev divel peupa.

To kaAwdio yeiwong ) To KAAWSIO TNG TOIPTTIdAG
OUYKOAANGNG Bev gival ouvOedEPEVO PUE TR PNXavh.

ATTEVEPYOTTOINOTE TO PNXAVNHA Kal EAEYETE TIG
ouvoEoEIG.

H pnxavA dev KOAG owoTd. AG&B0g TTOAIKOTNTAG

EAéyETe TNV TTpOTEIVOEVN TTOAIKOTNTA ETTAVW OTN
OUOKeUaoia TwV NAeKTPodiwv.

TIG

AcoTabég 16¢0.
-) MoAU peydAn por Tou agpiou

-) MpogtiAoyn atéd 1o NAekTpdSI0 BoAPpapiou

-) XpnoiyotroinoTe éva nAekTpddio BoAppapiou Pe To
KaTAAANAo péyeBog
-) MeiwaoTe TN pory agpiou.

Ta nAekTpddia Aiwvouv NAG&Bog TToAIKSTNTAG

EAéyErte edv To KaOAWDIO yeiwang €xel ouvdeBei katd
A&Bog aTov uTTodo)Ea TOU OTIKOU aKPOdEKTN +

TIG

AoTabég T6¢0 -) MoAU onpavTké TOo0oTd

pong agpiou

-) MpogmAoyr| TTou TTpoépxeTal
atrd 10 NAeKTPOdI0 BoAgppapiou

-) XpnoipoTtroinoTe nAekTpddio BoA@papiou pe To
Kat@AAnAo péyebog
-) Meiwon Tou puBuou pong agpiou

To nAekTpddI0 Alvel >@AaApa TTOAIKOTNTAG

BeBaiwbeite 611 0 yavia yeiwong gival TpayuaTika
ouvoedEPEVOG PE TO +
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CESKY

uvob

Toto zafizeni je generator méni¢ proudu (DC), vhodny pro
svafovani MMA. Diky technologii méni¢e, ktera umoZniuje
dosazeni vysokych vykon( pfi zachovani malé velikosti a
nizké hmotnosti, svafecka je pfenosna a snadno se s ni
manipuluje. Pfistroj je vhodny ke svafovani s oplasténymi
rutilovymi elektrodami a lze jej pfipojit ke generatoru
elektrické energie s hodnotami rovnymi nebo vy8Simi, nez

je uvedeno v tabulce 2. Je vybavena funkcemi "HOT
START", "ARC FORCE" a "ANTI STICK" (dalsi
podrobnosti naleznete v pfiruéce VSEOBECNA CAST,
ktera je soucasti baleni).

POPIS PRISTROJE

Obr. 1

A Knoflik k regulaci svarovaciho proudu.

B LED kontrolka tepelné ochrany.

C Zaporny pél (-).

D Kladny pél (+).

E Vypinaé

ZAP/VYP F

Napéajeci kabel

INSTALACE

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

JAK SE POUZIVA

Varovani: PouZijte veSkera opatfeni pozadovana ve
vSeobecné bezpelnostni pfiru¢ce pfed pouzitim svarecky,
peclivé si prostudujte rizika spojena se svarovanim.

MMA svarovani elektrod

o Pfipojte zastréky uzemfovaci zditky a drzak
elektrody ke konektorim pfistroje (obr. 1, C a D) otaenim
dilu pro zaji$téni dobrého uchopeni. Zvolte polaritu obr. 2
(1. vpred nebo 2. zpét) podle oplasténi elektrod (blizsi
informace naleznete na obalu elektrod).

) Pfipojte uzemnovaci svorku k obrobku, ktery ma byt
svafovan, co nejblize ke svafované oblasti, vlozte
elektrodu do drzaku elektrody a snaZte se pfitom vytvofit
dobry kontaktni bod mezi kovem a svorkou.

o ZatrCte zastrCku do zasuvky a zapnéte svafecku
stisknutim tlacitka (obr. 1, E) do polohy ZAP. U
svarovacich pfistroju bez zastréky (modely 115/230V)
pfipojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastréku (2P
+ PE) vhodné proudové kapacity a pfipravte sitovou
zasuvku vybavenou pojistkami

nebo automatickym jisti€em; pfisluSny zemnici kolik bude
muset byt pfipojen k zemnicimu vodiéi (Zlutozeleny)
napajeciho vedeni.

) Zvolte svarovaci proud (OBR 1, A) podle typu
zvolené elektrody (tab. 1).

o Zahajte svafovani pouzitim vSech potfebnych
ochrannych opatfeni pro bezpecnost.
. Po dokonéeni svafovani pfistroj vypnéte a uvolnéte

elektrodu z drzaku elektrody.

TIG WELDING (pouze pro typ TIG) Fig.3

1. PFipojte konektory uzemnovaci svorky a konektoru
hofaku na pdly zafizeni; zvolte polaritu (dopfedu nebo dozadu)
ve vztahu k typu materialu, ktery chcete svafrit

2. Pfipojte uzemrovaci svorku k obrobku

3. Pfipojte trubku plynového hofaku k plynovému valci

4. Zvolte rezim TIG

5. Vyberte svafovaci proud

6. Vyberte pratok plynu plynového valce a oteviete horak
ventil

7. Pfipojte napajeci kabel k napajeni a zapnéte jej
svare¢

8 Pouzijte hofak k svareni, a to bez prestavky

mezi obéma fazemi

Klepnéte na kus elektrodou

Zvednéte elektrodu z kusu asi o
2az5mm

Po svafovani nezapomerite spotfebi¢ vypnout

TEPELNA OCHRANA

PFfi pouzivani pfistroje v energeticky naro¢ném cyklu
chrani tepelna ochrana pfistroj pfed prehratim. Svitici
Zluta LED signalizuje zapnutou tepelnou ochranu.
Svarovat je opét mozné az LED zhasne.

UDRZBA

VeSkeré udrzbariské prace musi provadét kvalifikovany
personal v souladu normou (IEC 60974-4).

ODSTRANOVANi PROBLEMU

ANOMALIE

PRICINY

OPRAVNA OPATRENI

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

Tepelna ochrana
svareCky se zapnula.

Vyc&kejte na vychladnuti po
dobu asi 2 minut. Kontrolka
LED zhasne.

Pristroj je zapnuty ale nedodava
proud.

Kabel uzemnovaci
svorky kabelu nebo
drzak elektrody neni
pfipojen ke svareCce.

Pfistroj vypnéte a zkontrolujte
pfipojeni.

Vas pfistroj nesvaruje pravné.

Chyba polarity

. Zkontrolujte polaritu uvedenou na
obalu elektrod.

TIG

Nestabilni oblouk

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

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

Elektroda se roztavi

Chyba polarity

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

uvob

Zariadenie je generator meni¢a prudu (DC), vhodny na
zvaranie MMA. Vdaka technolégii invertora, ktory
umoznuje dosiahnutie vysokého vykonu pri zachovani
malych rozmerov a hmotnosti, je zvaraci pristroj prenosny
a lahko ovladatelny. Zariadenie je vhodné na zvaranie s
obalenymi elektrédami rutilu a mdze byt pripojené ku
generatorom elektrickej energie s vykonom rovnym alebo
vys$8im ako je uvedené v tabulke 2. Je vybaveny funkciami
"HOT START", "ARC FORCE" a "ANTI STICK"(pre viac
informacii si pozrite VSEOBECNU CAST navodu, ktora je
sucastou balenia).

POPIS ZARIADENIA Obr. 1

A Gombik pre prud zvarania.

B LED indikator tepelnej ochrany.

C Zaporny pal (-).

D Kladny pdl (+).

E Prepinaé ZAPNUT - VYPNUT.

F Napajaci kabel.

INSTALACIA

InStalaciu musi vykonat vySkoleny zamestnanec v sulade
s normou I[EC 60974-9 a aktualnom a miestnom
legislativou. Na zdvihnutie zariadenia je potrebné pouzit
rukovat umiestnenu v hornej Casti vyrobku a zariadenie
musi byt VYPNUTE. Vstupné napatie musi zodpovedat
napatiu uvedenému na vyrobnom §titku na zariadeni.
PouZite zariadenie v elektrickom systéme, ktoré nabijanie
a ochranu napdjania (poistku a/alebo diferencialny
prepinac), ktoré su kompatibilné s prdidom potrebnym na
jeho pouzitie. Pre viac informacii si pozrite informacie na
Stitku zariadenia.

AKO HO POUZIVAT

Upozornenie: Pred pouzitim zvaracieho zariadenia pouzite
v8etky opatrenia v navode na pouzivajte a starostlivo si
precitajte o rizikach spojenych so zvaranim.

Zvaranie MMA elektrédami

. Pripojte zastréky uzemnovacich svoriek a elektrédy
drziaka ku konektorom stroja (obr. 1, C a D) a otocte ho,
aby ste zabezpecili dobré uchopenie. Vyberte polarity na
obr.2 (1. vpred alebo vzad 2.) v zavislosti od povrchovej
upravy elektréd (pre dalSie informacie pozri informacie na
obale elektréd).

. Uzemnovaciu svorku pripojte k suciastke, ktoru

chcete privarit’ tak, aby ste vytvorili kontaktny bod medzi
kovom a svorkou, €o najblizSie k oblasti, ktora ma byt
zvarena, viozte elektrodu do drziaka elektrody.

o Zastréku vlozte do zasuvky a zapnite zvaracie
zariadenie stlaéenim spinaca (obr. 1, E) do polohy
ZAPNUT. Pri zvaracich pristrojoch bez zastréky (modely
115/230 V), pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu
zastréku (2P + PE) svhodnou prudovou kapacitou a
pripravte sietovl zasuvku vybavenu poistkami alebo
automatickym isti€om; prislusny zemniaci kolik

bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodi¢u
(Zltozeleny) napdjacieho vedenia.

) Vyberte zvaraci prudu (obrazok 1, A) v zavislosti od
typu vybranej elektrody (Tab. 1).

o Spustite operaciu zvarania s pouzitim vSetkych
potrebnych druhov bezpeénostnej ochrany.

o Po dokonéeni zvarania vypne stroj a vyberte
elektrodu z drziaka elektrody

TIG WELDING (iba pre typ TIG) Fig.3

1. Pripojte konektory uzemnovacej svorky a konektora
horak na pdly pristroja; vyberte polaritu (dopredu alebo
dozadu) vzhfadom na typ materialu, ktory sa ma zvarat
Pripojte uzemnovaciu svorku k obrobku

Pripojte trubicu plynového horaka k plynovému valcu
Vyberte rezim TIG

Zvolte zvaraci prud

. Vyberte prud plynu plynového valca a otvorte horak
entil

SouAwN

Pripojte napajaci kabel k napajaciemu zdroju a zapnite ho

N ~

varac

©

Pouzite horak na zvaranie ako na nasledujucom bez
prestavky medzi tymito dvoma fazami

Dotknite sa elektrody

Zdvihnite elektrédu z dielu
priblizne 0 2 az 5 mm

Po zvarani nezabudnite pristroj vypnut

TEPELNA OCHRANA

Ked sa pristroj pouziva v naro€nom pracovnom cykle,
tepelna ochrana chrani zariadenie pred prehriatim. Zlta
ZAPNUTA LED diéda indikuje, Ze tepelna ochrana je
zapnuta. Zvarat je mozné vtedy, ked sa LED indikator
vypne.

UDRZBA

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

RIESENIE PROBLEMOV

ANOMALIE PRICINY

NAPRAVA

Pristroj nema prud a zlta LED
kontrolka
tepelnej ochrany svieti.

Tepelna ochrana zvaracieho
zariadenia sa zapla.

Pockajte, kym sa skonc¢i chladenie,
t.j. asi 2 minuty. LED indikator je
vypnuty.

Zariadenie je zapnuté, ale nie je v
flom prud.

Kabel uzemriovacej
svorky alebo drZiaka
elektrédy nie je pripojeny pripojky.
k zvaraciemu zariadeniu.

Zariadenie vypnite a skontrolujte

Zariadenie nezvara spravne.

Chyba polarity

. Skontrolujte polaritu na obale
elektrod.

Nestabilny obluk
plynu

-) Nepritomnost z
volframove;j elektrédy
-) Prili§ velky prietok

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

Elektréda sa topi Chyba polarity

Skontrolujte, ¢i je uzemnovacia
svorka skuto¢ne pripojena k +




SLOVENIJA

PREDSTAVITEV

Ta naprava je generator za pretvornik toka, ki je primerna
za MMA varjenje. Zahvaljujo¢ inverterski tehnologiji
omogoca doseganje visokih zmogljivosti, Ceprav je majhen
in lahek. Generator je prenosen in enostaven za rokovanje.
Naprava je primerna za varjenje z oplaS¢enimi elektrodami
in se lahko priklju¢i na elektricne generatorje z enako ali Se
vecjo mocjo, kot je navedeno v Tabeli 2.

Opremljen je z »HOT START«, »ARC FORCE« in »ANTI
STICK« funkcijami (ve¢ podrobnosti najdete v sploSnem
priro€niku, ki je priloZen pri paketu).

OPIS NAPRAVE (Slika 1)

A Gumb za varilni tok

B Toplotna zaS¢ita — LED indikator

C Negativni pol (-)

D Pozitivni pol (+)

E ON-OFF gumb

F Napajalni kabe

INSTALACIJA
InStalacija mora biti pod vodstvom strokovno usposobljene

osebe, ki je opravila usposabljanje v skladu z
STANDARDOM oznake IEC 60974-9 in lokalno
zakonodajo.

Za dviganje stroja je potrebno uporabiti roCaj, ki je

namescen na vrhu naprave v polozZzaju, medtem ko je
naprava izklopliena. Vhodna napetost se mora ujemati z
napetostjo navedeno na tablici o tehni¢nih specifikacijah na
izdelku.

Stroj priklapljajte na elektricni sistem, ki ima znadilnosti
dobave in zaS¢&ito napajanja (varovalko in / ali stikalo), ki so
zdruZljivi za njegovo uporabo. Za ve¢ informacij poglejte
tablico na izdelku.

IMPIEGO KAKO UPORABLJATI VARILNI APARAT
Opozorilo: Pred uporabo varilnega aparata pozorno

preberite tveganja v sploSnem priroéniku varnosti,
povezanim s procesom varjenja.

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

pakiranje elektrod)

. Prikljuite zemeljsko sponko na obdelovanec,
katerega boste varili, zato da vzpostavite dober stik med
obdelovancem in sponko ¢&im blizje obmocju varjenja,

vstavite elektrodo v drzalo elektrode.

Vstavite elektri¢ni prikljucek v elektri€no vti€nico in
vkljuite varilni aparat z stikalom (Slika 1, €) v pozicijo ON.
Za modele, ki nimajo vtikaca (model 115/230V), je treba
pritrditi na napajalni kabel normirani vtika¢ ustreznega
dometa, (2P + T) ter opremiti vtiénico z varovalkami ali
samodejnim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora
biti povezan na zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno)
napajalnega omrezja.

Izberite varilno napetost (Slika 1, A) glede na tip
elektrode (Tabela 1)

Pred zaCetkom varjenja poskrbite za vso potrebno
varnostno zaScito vas in ljudi okoli vas.

Ko konc¢ate z varjenjem izklopite varilni aparat in
odstranite elektrodo iz drzala elektrode.

TIG WELDING (samo za TIG tip) Slika 3
1. Povezite konektorje ozemljitvene sponke in

baklja na polovici naprave; izberete polarnost (naprej ali nazaj)
glede na vrsto materiala, ki ga je treba zvariti

2. Prikljucite ozemljitveno objemko na delovni kos

3. Prikljucite gasno cev gorilnika v plinski jeklenki

4. Izberite nacin TIG

5. Izberite varilni tok

6. Izberite plinski tok plinskih jeklenk in odprite baklo
ventil

7. Napajalni kabel prikljucite na napajanje in ga vkljucite
varilec

8 Uporabite baklo, da se zavarite, kot sledi, brez pavze

med dvema fazama

Dotaknite se kosa z elektrodo

Dvignite elektrodo iz kosa
priblizno 2-5 mm

Po varjenju ne pozabite izklopiti aparata

TOPLOTNA ZASCITA

Se la macchina viene utilizzata per un ciclo di lavoro molto
faticoso, un dispositivo di sicurezza provvede a proteggere
la macchina da un eventuale sovratemperatura. L’intervento
del dispositivo € segnalato dall'accensione del led giallo
(Fig 1, B).

Ce se varilni aparat uporablja za dalj$e obdobje ali varjenje
Z vi§jo napetostjo, se lahko vklopi zaS¢&ita proti pregrevanju
variinega aparata. Ce gori rumena opozorilna LED ON
lucka na varilnem aparatu prikazuje, da se je vklopila
termalna zaS¢ita. Medtem ko lu¢ka govori, stroj ne bo
deloval dokler se ne ohladi. Ko je varilni aparat ohlajen, se
lucka izklopi.

VDRZEVANJE

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

ODPRAVLJANJE

NEDOLOVANJE VZROKI

RESITVE

Aparat ne delu in gori rumena LED

lu¢ka za zaScito pregrevanja. vkljugila.

Toplotna za3¢ita se je

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

Aparat je vklju€en, vendar ne deluje.

na varilni aparat.

Kabel zemeljske zaScite ali
drzalo elektrode ni prikljucen

Ugasnite aparat in preverite prikljucke.

Va$ aparat ne vari pravilno. Napaka polarizacije.

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

TIG

-) Privzeto prihaja iz
Nestabilen lok

pretok plina

volframove elektrode
-) Preve¢ pomemben

-) Uporabite volframovo elektrodo z
ustrezno velikostjo
-) ZmanjSajte pretok plina

Elektroda se topi Napaka polarnosti

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

IEVADS

St ierice ir generators DC stravas parveido$anai, piemérots
MMA metinaSanai. Pateicoties parveidotaja jaunajam
izstrades tehnologijam tas lauj sniegt augstu veiktspéju
saglabajot mazu izméru un svaru, metinamais aparats ir
viegli parnésajams un érti izmantojams. lerice ir piemérota
metinaSanai ar elektrodu rutila parklajumu un var tikt
savienots ar elektribas generatoriem, kuru jauda ir vienada
vai augstaka par 2.tabula noteikto. Ta ir aprikota ar "HOT
START"("Karstais  starts"), "ARC FORCE" ("Loka
vienmériga metina8ana") un "ANTI STICK” ("Elektroda
pielip§anas novérdana") funkcijam (stkaku informéaciju skatit
lietoSanas instrukcija, kura ieklauta iepakojuma).

IERICES APRAKSTS Fig.1

A. Metinasanas stravas poga

B. Termiskas aizsardzibas LED indikators

C. Negativs pols (-)

D. Pozitivs pols (+)

E. leslegSanas slédzis

F. Stravas vads

UZSTADISANA

Uzstadisanu javeic apmacitam profesionalim saskana ar
IEC 60974-9 standartu un vietéjo likumdoSanu. Lai paceltu
iekartu tai ir jabut novietotai pozicija uz produkta ar iekartu
OFF pozicija. leejas spriegumam jabat vienadam ar
spriegumu, kur§ ir noradits uz produkta tehniskas
plaksnites. Izmantojiet iekartu elektriskaja sistema, kura ir
piegades funkcija un jaudas aizsardziba (droSinatajs un/vai
diferenciala slédzis), kuri ir saderigi ar stravu, kura
nepiecieSama ta izmanto$anai. Stkaku informaciju meklgjiet
uz plaksnes, kura novietota uz iekartas.

KA LIETOT IERICI

Bridinajums: Veiciet visus nepiecieSamos piesardzibas
pasakumus, kuri noraditi visparéja droSibas instrukcija,
pirms uzsaciet darbu ar metinataju, uzmanigi izlasiet visus
iespéjamos riskus, kuri ir saistiti ar metinaSanas procesu.
MMA elektrodu metinasana

» Savienojiet zemé&juma skavu kontaktdak3ai un
elektroda turétdju pie iekartas savienotajiem (skat
1.att. C un D) rotéjot, lai nodroSinatu labu kontaktu.
Izvélieties polaritati Fig.2 (1. Priek§&jo vai 2.
Apgriezto) atkariba no elektroda parklajuma (stkaku
informaciju skatit uz elektrodu iepakojuma).

¢ Pievienojiet zemé&juma skavu pie metinama
aparata, lai izveidotu labu kontaktpunktu starp
metalu un skavu, péc iespéjas tuvak metinamajai
zonai, ievietojiet elektrodu elektroda turétaja.

* levietojiet kontaktdak3u kontaktligzda un ieslédziet
metinamo iekartu nospiezot slédzi (1.att., E) ON
pozicija. Modeliem, kuriem nav kontaktdakSas
(modeli, kuri ir paredzéti 115/230V tikliem):
Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta
kontaktdaksu (2F + Z) ar atbilstoSiem raditajiem un
sagatavoijiet vienu baroSanas tiklam pievienotu un ar
drosinataju vai automatisko izslédzéju aprikotu
rozeti; atbilstoSajam iezemésSanas pieslégam jabat
pieslégtam pie baroSanas Iinijas zemé&juma vada
(dzeltenizals).

* lzvélieties metinaSanas stravu (1.att., A) ka funkciju
no izvéléta elektroda tipa (1.tab).
e Saciet metinaSanu izmantojot visus nepiecieSamos
aizsardzibas aksesuarus, lai nodro$inatu drosibu.
« Kad metindSana ir pabeigta, izslédziet iekartu un
iznemiet elektrodu no elektroda turétaja.
TIG WELDING (tikai TIG tipa) 3. attéls

1. Savienojiet zeméjuma skavas un savienotaja savienotajus
lapas 1dz ierices lenkiem; izvéléties polaritati (uz priekSu vai
pretéja virziena) attieciba pret metindma materiala veidu

Zemes skavu pievienojiet darbgalam

Savienojiet lapa gazes cauruli ar gazes balonu

Izvélieties TIG rezimu

Izvélieties metinaSanas stravu

Izvélieties gazes cilindra gazes plismu un atveriet

degla varstu

Pievienojiet stravas vadu baroSanas blokam un

ieslédziet metinataju

8. Izmantojiet lodlampu, lai §|Gkt, ka noradits talak, bez pauzes
starp diviem posmiem

ook ®N

N

Pieskarieties gabalam ar
elektrodu

Paceliet elektrodu no gabala
apméram 2-5 mm

Kad metode ir pabeigta, izslédziet ierici

TERMALA AIZSARDZIBA

Ja iekarta tiek izmantota smaga darba cikla, termala
aizsardzibas ierice aizsargas iekartu no parkarSanas.
Dzeltena LED ON noradda, ka termala aizsardziba ir
ieslegta. MetinaSanu ir iespéjams atsakt, kad LED
izslédzas.

APKOPE

Tehnisko apkalpoSanu un remontu drikst veikt tikai
autorizéta servisa centra saskana ar (IEC 60974-4) normu.

TRAUCEJUMMEKLESANA

NOVIRZES NO NORMAS

CeLONI

LETEIKUMI PROBLEMU NOVéRSANAI

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

Ir ieslégta metinataja
termiska aizsardziba.

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

lerice ir ieslégta, bet nepiegada

Zemeéjuma skavas kabelis
stravu. vai elektrodu turétajs nav
pievienots metinatajam.

Izslédziet ierici un parbaudiet savienojumu.

Jasu ierice metina nepareizi.

Polaritates k|uda.

Parbaudiet ieteicamo polaritati uz elektroda
iepakojuma.

Nestabila loka volframa elektroda

plismas atrums

-) Nokluséjums nak no

-) Parak svarigs gazes

-) Izmantojiet volframa elektrodu ar
atbilstoSu izméru
-) Samazinat gazes plismas atrumu

Elektrods kist

Polaritates kltda

Parbaudiet, vai zemes skava ir
patie§am savienota ar +




EESTI

SISSEJUHATUS

See seade on alalisvoolu (DC) generator inverter
tehnoloogial ja mdeldud MMA keevituseks. Tanu inverter
tehnoloogiale, mis vdimaldab saavutada suure véimsuse
hoides samas seadme suurust ja kaalu véikesena on
keevitajal kaasaskantavat seadet lihtne kasitseda. Seade
sobib keevitamiseks elektroodidega mis on kaetud rutiiliga
ning seadet vBib kasutada elektrigeneraatoritega, mille
vBimsus on sama v8i suurem keevitusseadme vdimsusega
mis ndidatud Tabel 2. Seade on varustatud "HOT START",
"ARC FORCE" ja "ANTI STICK” funktsioonidega..

SEADME KIRJELDUS Fig.1

A. voimsuse reguleerimise nupp

B. termokaitse LED indikaator

C. negatiivne poolus (-)

D. positiivne poolus (+)

E. toitejuh

PAIGALDAMINE

Paigaldamist peab labi viima koolitatud personal vastavalt
standardile IEC 60974-9 ning kehtivaid ja kohalikke
Bigusakte silmas pidades. Seadet tuleb tdsta kdepidemest,
mis on seadme Ulemise osa kiljes ning jalgida tuleb, et
seade oleks vdlja julitatud (OFF) asendis. Sisendpinge
peab vastama pingele, mis on margitud tehnilise plaadi peal
mis asetseb seadme peal. Kasutage seadet ainult
vooluvdrgus millel on kaitsmed mis vastavad seadme

kaitsmetele ja lisallliti. Vaata tdpsemat informatsiooni
seadme peal olevalt tehniliselt plaadilt.
KUIDAS SEADET KASUTADA
HOIATUS! Jalgige ja kasutage koiki ettevaatus- ja
ohutusabindousid ennem kui alustate keevitamisega
ning lugege juhend I6puni labi.

MMA elektroodi keevitamine

« Unhendage maandusjuhe ja elektroodi hoidik
seadmega nagu on naidatud (Pilt 1 , C jaD) ja
keerake hea Ukenduse saamiseks kinni. Vali
polaarsus edasi v6 tagasi Fig.2 (1. Forward / 2.
Reverse) sbltuvalt elektroodist (vaata infot elektroodi
karbi pealt).

« Unhendage maanduklamber metalli klige, mida
soovite keevitada ning jalgige, et oleks hea
Uhendus metalli ja keevituskoha vahel asetades
maandusklambri keevituskohale vBimalikult
lahedale. Et keevitada aseta elektrood elektroodi

+ Uhendage seadme pistik seinakontakti ja lilitage
keevitusseade sisse vajutades lulitit (Pilt 1, E) ON
positsiooni. Keevitusaparaatidele, mis ei ole
varustatud pistikuga (mudel 115/230V), thendage
piisava voimega toitekaabli standardpistik
(2Pt + T) ja kasutage pistikupesa, mis omab
kaitsekorke vbi automaatset voolukatkestajat;
ettenahtud maandusterminal peab
olema Uhendatud toiteliini maandusjuhtmega
(kollane/roheline).

e Vali voolu vd8imsus (Pilt 1, A), vastavalt sellele,
millist elektroodi kasutad (TAB 1).
e Alusta keevitamist kasutades kdiki vajalikke kaitse-
ja turvavahendeid.
« Kui keevitus on I8petatud, siis lllitage seade vélja ja
vabastage elektrood elektroodi hoidikust.
TIG-keevitus (ainult TIG-tiilipi jaoks) Fig.3

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

2. Uhendage maandusklamber tétliga

3. Uhendage péleti gaasitoru gaasiballooniga

4, Valige TIG reziim

5 Valige keevitusvool

6. Valige gaasiballooni gaasivool ja avage pdleti ventiil
7. Uhendage toitejuhe toiteallikaga ja liilitage sisse
keevitaja

8. Keerata poleti keevitada jargmiselt iima pausi

kahe faasi vahel

Puutuge tikk elektrodiga

Tostke elektroodist tiikk umbes
2-5 mm

Parast keevitamist pidage meeles, et lilitage seade valja
Stopped the welding, turn off the machine and close the gas valve.
THERMAL PROTECTION
In case of overheating of the machine the yellow LED indicates
that the thermal protection is on, you can start to weld it when the
LED is off

TERMOKAITSEKui seadet kasutatakse raske t60 tstiklis.
siis termokaitse kaitseb seadet lUlekuumenemise eest. Kui
termokaitse on sisse lulitunud. siis sittib kollane LED tuli
seadmel. Kui tuli kustub siis on vdimalik t66d jatkata.

HOOLDUS

hoidikusse. Kdik hooldustééd tuleb teha personalil, kes on
sertifitseeritud vastavalt (IEC 60974-4).
RIKKEOTSINGU
PROBLEEM PAoHJUS LAHENDUS

Seade ei td6ta ja anna vdimsust | Termokaitse  on
ning kollane termokaitsme LED | tddle.
tuli pdleb

rakendunud | Oota seadme jahtumist umbes 2 minutit. Kaitsme

LED tuli kustub. Jatka tood.

Seade on sisse lilitatud, kuid ei | Maanduskaabel
anna voimsust.

elektroodihoidja kaabel ei ole

korralikult seadmega Gihendatud.

vOi | Lulita seade valja ja kontrolli kaablite Gthendusi.

Seade ei keevita korralikult. Polaarsus on vale.

Kontrollige millist polaarsust on soovitatud
elektroodide pakendil.

-) Vaikimisi tulevad

Ebastabiilne kaar volframelektroodist

voolukiirus

-) Liiga oluline gaasi

-) Vaikimisi tulevad
volframelektroodist
-) Liiga oluline gaasi voolukiirus

Elektrood sulab

Polaarsuse viga

Kontrollige, kas maandusklamber
on tdesti Uhendatud + -ga




LIETUVOS

IEVADS

" STierice ir generators DC stravas parveido3anai, piemérots
MMA metinaSanai. Pateicoties parveidotaja jaunajam
izstrades tehnologijam tas lauj sniegt augstu veiktspéju
saglabajot mazu izméru un svaru, metinamais aparats ir
viegli parnésajams un érti izmantojams. lerice ir piemérota
metinaSanai ar elektrodu rutila parklajumu un var tikt
savienots ar elektribas generatoriem, kuru jauda ir vienada
vai augstaka par 2.tabula noteikto. Ta ir aprikota ar "HOT
START"("Karstais  starts”), "ARC FORCE" ("Loka
vienmériga metinaSana") un "ANTI STICK” ("Elektroda
pielipSanas noverdana") funkcijam (stkaku informaciju skatit
lietoSanas instrukcija, kura ieklauta iepakojuma).

IERICES APRAKSTS Bild 1.

A Metinasanas stravas poga

B Termiskas aizsardzibas LED indikators

C Negativs pols (-)

D Pozitivs pols (+)

E leslégSanas slédzis

F Stravas vads

UZSTADISANA

UzstadiSanu javeic apmacttam profesionalim saskana ar
IEC 60974-9 standartu un vietéjo likumdoSanu. Lai paceltu
iekartu tai ir jabut novietotai pozicija uz produkta ar iekartu
OFF pozicija. leejas spriegumam jabat vienadam ar
spriegumu, kurs ir noradits uz produkta tehniskas
plaksnites. Izmantojiet iekartu elektriskaja sistéma, kura ir

piegades funkcija un jaudas aizsardziba (droSinatajs un/vai
diferenciala slédzis), kuri ir saderigi ar stravu, kura
nepiecieSama ta izmantoSanai. Stkaku informaciju meklgjiet
uz plaksnes, kura novietota uz iekartas.

KA LIETOT IERICI

Bridinajums: Veiciet visus nepiecieSamos piesardzibas
pasakumus, kuri noradrti visparéja droSibas instrukcija,
pirms uzsaciet darbu ar metinataju, uzmanigi izlasiet visus
iesp&jamos riskus, kuri ir saistiti ar metinaSanas procesu.

MMA elektrody suvirinimas

e Savienojiet zeméjuma skavu kontaktdakSai un
elektroda turétaju pie iekartas savienotajiem (skat
1.att. C un D) rotéjot, lai nodroSinatu labu kontaktu.
Izvélieties polaritati Bild.2(1.priekS&jo vai
2.apgriezto) atkariba no elektroda parklajuma
(sTkaku informaciju skatit uz elektrodu iepakojuma).

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

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

» lzvélieties metindSanas stravu (1.att., A) ka funkciju

no izvéléta elektroda tipa (1.tab).

Saciet metinaSanu izmantojot visus nepiecieSamos

aizsardzibas aksesuarus, lai nodroSinatu droSibu.

Kad metinaSana ir pabeigta, izslédziet iekartu un

iznemiet elektrodu no elektroda turétaja.

TIG WELDING (tik TIG tipo) 3 pav

1. Prijunkite Zemiausios apkabos ir jungties jungtis

Zibintuvélis j prietaiso polius; pasirenkate poliSkumg (j priekj

arba atgal), atsizvelgiant j suvirinamos medziagos tipg

2. Prijunkite dirzg prie dirzo

3. Prijunkite degiklio dujy vamzdj prie dujy baliono

4, Pasirinkite TIG rezimag

5. Pasirinkite suvirinimo srove

6. Pasirinkite dujy baliono dujy srautg ir atidarykite degiklj
voztuvas

7. Prijunkite maitinimo laidg prie maitinimo $altinio ir jjunkite
suvirintojas

8. Naudokite degiklj suvirint, kaip nurodyta toliau be pauzés

tarp dviejy etapy

Palieskite gabalélj su elektrodu

Pakelkite elektrodg nuo gabalo
apie 2-5 mm

Po suvirinimo nepamirskite iSjungti prietaiso

TERMALA AIZSARDZIBA

Ja iekarta tiek izmantota smaga darba cikla, termala
aizsardzibas ierice aizsargas iekartu no parkarSanas.
Dzeltena LED ON norada, ka termala aizsardziba ir
ieslégta. MetinaSanu ir iespéjams atsakt, kad LED
izslédzas.

APKOPE

Tehnisko apkalpoSanu un remontu drikst veikt tikai
autorizeta servisa centra saskana ar (IEC 60974-4) normu.

FELSOKNING

Novirzes no normas

Céloni

leteikumi problému novérsanai

lerice nepadod stravu un ir
iededzies dzeltenais termalas

Ir ieslégta metinataja termiska

Sagaidiet dzeséSanas beigu laiku,
apmeéram 2 minates, kamér LED

aizsardzibas LED indikators. aizsaraziba, indikators izslégsies.
lerice ir ieslégta, bet nepiegada Zemeéjuma skavas kabelis vai e _ .
- g L Izsledziet ierici un parbaudiet
stravu.. elektrodu turétajs nav pievienots o
A savienojumu..
metinatajam.

Jisu ierice metina nepareizi.

Polaritates kl|uda.

. Parbaudiet ieteicamo polaritati uz
elektroda iepakojuma..

TIG

Nestabili lankas elektrodo

-) Numatyta i$ volframo

-) Per didelis dujy srautas

-) Naudokite tinkamo dydzio
volframo elektrodg
-) Sumazinti dujy srautg

Elektrodas tirpsta Poliskumo klaida

Patikrinkite, ar Zzemes jungtis tikrai
prijungta prie +

19




TURK

GIRIS

Bu cihaz MMA kaynagina uygun inverter akim Ureticisidir.
inverter teknoloji sayesinde kicik boyutu ve agirhgyla ,
tasinabilir ve kolay calisilabilme imkani sunmaktadir. Cihaz
kaplanmis elektroda uygundur ve Tablo 2 ye gore esit ya da
daha yuksek gucteki glic jeneratorune baglanabilir. "HOT
START", "ARC FORCE" ve "ANTI STICK" fonksiyonlari ile
donatiimigtir ( Daha fazla detay igin, paket i¢erisinde bulunan
genel parca kitapcigina bakiniz )

MAKINENIN TARIFi Sekil 1

A Kaynak akim topuzu

B Isil koruma led gostergesi

C Negatif Kutup (-)

D Pozitif Kutup (+)

E Acma - Kapama Diigmesi

F Gii¢ Kordonu

KURULUM

Kurulum, IEC 60974-9 standartlarina uygun egitimli
personeller tarafindan yapilmalidir. Makina kapali ile iken
tutma pozisyonunda havaya kaldiriimalidir. Giris voltaj
makina Uzerinde bulunana teknik bilgilere uygun olmalidir.
Makineyi elektril sisteminde saglanan 06zelliklerde ve
kullanim i¢in uygun akimdaki guc korumasi ile kullanin.

NASIL KULLANILIR ( HOW TO USE)

Uyari: Makineyi calistirmadan once, guvenlikkitabinda

bulunan tum gerekli on uyarilar dikkatlice okunmalhdir.

MMA elektrot kaynag

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

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

Fisi guc cikisina takin ve digmeyi acik pozisyonuna

getirerek kaynak makinesini calistirin. Fissiz

kaynak makineleri igin (115 / 230V modelleri),
baglayin gug icin yeterli kapasiteye sahip
normallestirilmis bir fis (2P + T) kablo ve sigorta

veya otomatik olarak donatilmis bir elektrik prizi
hazirlayin devre kesici; 6zel topraklama terminaline
baglanmalidir Gu¢ kaynagi hattinin toprak iletkeni
(sari-yesil).

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

Guvenlik i¢in gerekli tim 6nlemleri alarak kaynatma
islemine baslayin.

Kaynak tamamlandiginda kaynak makinesini kapatin
ve elektrodu penseden cikartin.

TIG KAYNAK (sadece TIG tipi igin) Sekil 3

1. Toprak kelepgesinin konektorlerini ve
cihazin kutuplarina mesale; Kaynaklanacak malzemenin
turiine gore polariteyi (ileri veya geri) segcin.

2. Toprak kelepgesini calisma parcasina baglayin

3. Torg gaz tipunl gaz silindirine baglayin

4, TIG modunu segin

5. Kaynak akimi segin

6. Gaz silindirinin gaz akisini segin ve torg valfini agin
7. Guc¢ kablosunu gii¢ kaynagina takin ve agin

kaynakgi

8. iki faz arasinda bir duraklama olmadan asagidaki gibi

kaynak yapmak igin torcu kullanin

Touch the piece with the electrode

Lift the electrode from the piece
about 2-5 mm

Kaynak tamamlandiktan sonra cihazi kapatin.

ISISAL KORUMA

Makina yogun calistirlmasi durumunda isisal koruma
devreye girecek ve makineyi asiri Isinmaya Kkarsi
koruyacaktir. Isisal korumanin devreye girmesi ile sari 1sik
yanacaktir. Isik sondukten sonra kaynak makinesini
tekrardan kullanabilirsiniz.

BAKIM ( MAINTENANCE )

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

SORUNLARI GOZME ( Troubleshooting )

SORUNLAR SEBEP DUZELTME YOLU

Uriin akim almiyor ve sari led | Isi korumasi devreye girmistir. Sodumas! icin  yaklasik 2

uyarl 11g1 yaniyor. dakika bekleyiniz. Uyari 1sigi

kapanir.

Uriin acik ama akim almiyor Topraklama pensesi ve | Makineyi kapatin ve
elektrod tutucu kaynak | baglantilari kontrol edin
makinesine baglanmamis
olabilir

Unite diizgiin kaynak yapmiyor | Kutup hatasi Eletkrod paketinde tavsiye

edilen kutuplara bakiniz

TIG

Dengesiz ark -) Gok 6nemli gaz

orani

-) Varsayilan tungsten
elektrodundan geliyor

akis

-) Yeterli boyuta sahip bir tungsten
elektrodu kullanin
-) Gaz akis oranini azaltin

Polarite hatasi

Elektrot eriyor

Toprak kelepgesinin gergekten ona
bagli oldugunu kontrol edin.
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BOSANSKI

PREDSTAVLJANJE

Ovo je uredaj generator za pretvaranje elektrine struje
koja je primjerna za MMA zavarivanje. Zahvaljujuéi
inverterskoj tehnologiji omogucéava postizanje visokih
mogucnosti, iako je malen i lagan. Generator je prenosiv
i jednostavan za rukovanje. Uredaj je primjeran za
zavarivanje sa obloZenim elektrodama i moZe se prikljuditi
sa jednakom ili jo§ veéom snagom nego $to je navedeno
u Tablici 2. Opremljen je funkcijama "HOT START",

"ARC FORCE" i "ANTI STICK"(viSe detalja mozete pronaci
u opc¢em priruéniku koji je priloZzen u paketu).

OPIS UREDAJA (Slika 1)

A Dugme za struju zavarivanja B
Toplinska zastita - LED indikator C
Negativni pol (-)

D Pozitivni pol (+)

E ON-OFF Ef+dugme

F Elektricni kabel

INSTALACIJA

Instalacija mora obiti obavljena pod vodstvom stru¢no
osposobljene osobe koja je obavila osposobljavanje u skladu
sa STANDARDOM oznake IEC 60974-9 i lokalnim
zakonodavstvom.

Za podizanje stroja potrebno je koristiti ru¢ku koja se nalazi
na vrhu uredaja u polozaju kada je uredaj iskljucen.
Ulazni napon mora se slagati s naponom navedenim na
plocici o tehni¢kim specifikacijama na proizvodu.

Masinu prikljucite na elektriéni sustav koji ima
karakteristike isporuke i zaStitu napajanja (osigurac i/ili
sklopku) koji su spojivi s koriStenjem stroja. Za viSe
informacija pogledajte ploCicu na proizvodu.

KAKO KORISTITI APARAT ZA ZAVARIVANJE
Upozorenje: Prije koriStenja aparata za zavarivanje

pazljivo procitajte rizike u opéem prirucniku o

sigurnosti koji je povezan sa procesom zavarivanja. -
Povezivanje uzemljenja i nosaca elektrode do

konektora aparata (Slika 1, C i D) se vrti kako bi se
osigurao dobar prihvat. |zaberite polaritet Slika. 2

(1. Naprijed ili 2. Nazad) s obzirom na oblogu
elektrode (za viSe informacija pogledajte pakiranje
elektroda).

Zavarivanje MMA elektrode
- Prikljucite uzemljenje na komad koji zavarujete

kako biste uspostavili dobar kontakt izmedu
komada koji zavarujete i uzemljenja Sto blize
podru€ju zavarivanja, umetnite elektrodu u nosaé
elektrode.

- Umetnite elektri¢ni priklju¢ak u elektricnu

utinicu i ukljucite aparat za zavarivanje na sklopki
(Slika 1, e) u poziciju ON. Za maSine za zavarivanje
bez utikaca (115 / 230V modeli), spojite

normalizovani utika¢ (2P + T) - koji ima dovoljno snage
- do snage kablovima i pripremite mrezni prikljucak
opremljen osigurac¢ima ili automatskim

prekidag; treba prikljuciti posebni terminal za zemlju
provodnik zemljista (zuto-zeleni) linije napajanja.
|Izaberite napon zavarivanja (Slika 1, A) s

obzirom na tip elektrode (Tablica 1)

- Prije pocetka zavarivanja se pobrinite za svu

potrebnu sigurnosnu zastitu vas osobno i ljudi oko vas.

- Kada zavrsite sa zavarivanjem iskljucite aparat

za zavarivanje i izvadite elektrodu iz nosaca
elektrode.

TIG WELDING (samo za TIG tip) Fig.3

1.
baklje na polove uredaja; izaberite polaritet (napred ili nazad) u
odnosu na tip materijala koji treba zavariti

Prikljucite konektore na uzemljivacu i na

2. Prikljucite stezaljku za zemlju na radni komad

3. Prikljucite gasnu cevcicu plamenika u gasni cilindar

4. Izaberite rezim TIG

5. Izaberite struju zavarivanja

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

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

8. Koristite baklju da zavarite u nastavku bez pauze

izmedu dve faze

Dodirnite komad sa elektrodom

Podignite elektrodu od komada
oko 2-5 mm

Kada zavrsite zavarivanje, iskljucite aparat

TOPLINSKA ZASTITA

Ako se aparat za zavarivanje koristi duze razdoblje i za
zavarivanje s viSim naponom, moze se ukljuciti zastita
od pregrijavanja aparata za zavarivanje. Ako svijetli Zuta

upozoravajuéa LED ON
zavarivanje,

lampica na aparatu za

ona nam prikazuje da se ukljucila

toplinska zastita. Sve dok lampica svijetli, aparat nece

djelovati

dok se ne ohladi. Kada se aparat za

zavarivanje ohladi, lampica se ugasi.

ODRZAVANJE
Svi servisni radovi moraju biti obavljeni od strane

osposobljenog osoblja u skladu s mijerilima

IEC

60974-4.
UKLANJANJE POGRESAKA

APARAT NE RADI

UZROCI

RJESENJA

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

Toplinska zastita se je ukljucila.

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

Aparat je uklju€en ali ne radi.

Kabel za uzemljenje ili nosa¢
elektrode nije priklju¢en na aparat za
zavarivanje.

Ugasite aparat i provjerite
prikljucke.

Vasa aparat ne zavaruje ispravno.

Pogreska polarizacije.

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

TIG

Nestabilan luk

-) Podrazumevano dolazi
iz volframove elektrode
-) Preveliki protok gasa

-) Koristite volfram elektrode
odgovarajuce veli€ine
-) Smanijiti protok gasa

Elektroda se topi

Greska polariteta

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

PREDSTAVLIANIJE

Ovo je uredaj generator za pretvaranje elektricne struje
koja je prikladna za MMA zavarivanje. Zahvaljujuci
inverterskoj tehnologiji omogudéava postizanje visokih
mogucénosti, iako je malen i lagan. Generator je prenosiv
i jednostavan za rukovanje. Uredaj je prikladan za
zavarivanje s obloZenim elektrodama i moze se prikljuciti
s jednakom ili jos veéom snagom nego $to je

navedeno u Tablici 2. Ovaj pretvarac je opremljen s "START
HOT", "ARC FORCE" i "

ANTI STICK "(vise detalja moZete pronaéi u opéem
priruéniku koji je priloZen u paketu).

OPIS UREDAIJA (Slika 1)

A Gumb za struju zavarivanja

B Toplinska zastita - LED indikator C

Negativni pol (-)

D Pozitivni pol (+)

E ON-OFF gumb

F Elektricni kabel

INSTALACIJA

Instalacija mora biti pod vodstvom stru¢no osposobljene
osobe koja je obavila osposobljavanje u skladu sa
STANDARDOM oznake IEC 60974-9 i lokalnim
zakonodavstvom.

Za podizanje stroja potrebno je koristiti rucku koja se nalazi
na vrhu uredaja u poloZaju kada je uredaj iskljucen.
Ulazni napon mora se slagati s naponom navedenim na
plocici o tehni¢kim specifikacijama na proizvodu.

Stroj prikljucite na elektri¢ni sustav koji ima karakteristike
isporuke i zastitu napajanja (osigurac i/ili sklopku) koji su
spojivi s koristenjem stroja. Za viSe informacija pogledajte
plocicu na proizvodu.

KAKO KORISTITI APARAT ZA ZAVARIVANIJE Upozorenje:
Prije koriStenja aparata za zavarivanje pozorno procitajte
rizike u opéem priruéniku o sigurnosti koji je povezan s
procesom zavarivanja. - Povezivanje uzemljenja i nosaca

elektrode do
konektora aparata (Slika 1, C i D) se vrti kako bi se osigurao

dobar prihvat. Izaberite polaritet Slika. 2 (1. Naprijed ili
2. Nazad) s obzirom naoblogu elektrode (za vise
informacija pogledajte pakiranje elektroda).
Zavarivanje MMA elektroda

- Prikljucite uzemljenje na komad koji zavarujete
kako biste uspostavili dobar kontakt izmedu komada
koji zavarujete i uzemljenja S$to blize podrucju
zavarivanja, umetnite elektrodu u nosac elektrode.

- Umetnite elektri¢ni prikljuc¢ak u elektri¢nu
uticnicu i ukljudite aparat za zavarivanje na
sklopki (Slika 1, E) u poziciju ON. Za strojeve za

varenje bez utikaca (modeli 115/230V) prikljuciti

na kabel za napajanje normaliziranu uti¢nicu, (2P + T)

prikladnog kapaciteta i osposobiti utiCnicu mreze

saosiguracima ili automatskim prekidacem; prikladan
terminal uzemljenja mora biti priklju€en na
sprovodnik uzemljenja (zuto-zeleno) linije napajanja.

- Izaberite napon zavarivanja (Slika 1, A) s
obzirom na tip elektrode (Tablica 1)

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

- Kada zavrsite sa zavarivanjem iskljucite aparat

za zavarivanje i izvadite elektrodu iz nosaca

elektrode.
TIG WELDING (samo za TIG tip) SI.3
1. Spojite konektore stezaljke za uzemljenje i stezaljke

baklja na stupove uredaja; odaberite polarnost (naprijed ili
natrag) u odnosu na vrstu materijala koji treba zavariti

2. Spojite stezaljku za uzemljenje na radni komad

3. Spojite plinsku cijev plamenika na plinski cilindar

4. Odaberite TIG nacin rada

5. Odaberite struju zavarivanja

6. Odaberite plinovite plinove cilindra i otvorite ventil za
gorivo
Spojite mrezni kabel na napajanje i ukljucite zavariva¢

8. Upotrijebite baklju za zavarivanje kao u sljedeéem bez

Supljine izmedu dvije faze

Dodirnite komad s elektrodom

oko 2-5 mm

Podignite elektrodu od komada

Zaustavio zavarivanje, iskljucite stroj

TOPLINSKA ZASTITA

Ako se aparat za zavarivanje koristi duze razdoblje i za
zavarivanje s visim naponom, moze se ukljuciti zastita od
pregrijavanja aparata za zavarivanje. Ako svijetli Zuta

upozoravaju¢a LED ON lampica na aparatu za zavarivanje, ona
nam prikazuje da se ukljucila toplinska zastita. Sve dok lampica
svijetli, aparat neée djelovati dok se ne ohladi. Kada se aparat

za zavarivanje ohladi, lampica se ugasi.
ODRZAVANIE

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

OTKLANJANJE POGRESAKA

APARAT NE RADI

UZROCI

RIESENJA

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

Toplinska zastita se ukljudila.

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

Aparat je ukljucen ali ne radi.

Kabel za uzemljenje ili nosa¢ elektrode
nije prikljucen na aparat za zavarivanje.

Ugasite aparat i provjerite
prikljucke.

Vas aparat ne zavaruje ispravno.

Pogreska polarizacije.

Pogledajte upute na ambalazi
elektroda i snagu koja je za njih
potrebna.

Nestabilni luk

-) Zadano dolazi iz
volframske elektrode
-) Prevelika brzina
protoka plina

-) Koristite volframsku elektrodu
odgovarajuce veli€ine
-) Smanijite protok plina

Elektroda se topi

Pogreska polariteta

Provijerite je li stezaljka za
uzemljenje stvarno spojena s +
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MAKEAOHCKU

NPECTABYBAHE
OBOj ypepn, npeTcTaByBa reHepaTop 3a nNpeTBopakbe Ha CTpyja, Koja e
cooageTHa 3a MMA 3aBapyBare. bnarogapeHve Ha uHBepTepcKaTta
TEXHO/IOTWja OBO3MOXYBa AOCTUTHYBakbe Ha BUCOKM NeppopmaHcy,
MaKo e man v neceH. [eH @aTopoT e N @H @INB U eAHOCTaBeH 3a
pakyBatbe. YpesoT e coofBeTeH 3a 3aBapyBatbe €O O6/0XKeHU
eIeKTpoAM M N OTOM MOXKH OT Ja Ce N PKAYYM Ha eNeKTPUYH “
reHepaTopu CO UCTA UNM CO NOBUCOKA MOKHOCT, KaKo LWITO €
HaseaeHo Bo Tabena 2. Toj e onpemeH co dpyHKumm "TOYHO CTAPT",
"APK CUJIA" n "AHTU CTUK" (noBeke peTanu moKeTe Aa Hajaete BO
OMNWTMOT MPUPAYHUK, KOj Ce Haofa BO NPW/OF HA NaKeToT).

ONMUC HA YPEAOT (cnmka 1)
A Konuye 3a 3aBapyBaykKa cTpyja
B TonnotHa 3awTtuta — JIEQ nHgmkaTop
C HeratuseH non (-)
D Mo3utuseH non (+)
E ON-OFF konye
F Kaben 3a HanojyBare
MHCTANALMUIA
MHcTanaumjata mopa aa 6uae nos HafA30p oA, CTPYYHM AuULA, KOU MMaaT
ceptTuduKaTt 3a obyka BO cornacHocT co CTaHpapAoT co o3HaKa |EC
60974-9 1 BO COrNACHOCT CO IOKa/HOTO 3aKOHOAABCTBO.
3a noguratbe Ha ypefoT notpebHo e ga ce ynoTpebu padyka, Koja e
MOHTMpaHa Ha BPBOT Of, ypesoT BO Mo/oxba, [oAeKa ypenoT e
MCK/ly4eH. BesHWOT HanoH mopa Aa 0AroBapa Ha HAMoHOT, KOj WTo e
HaBefeH BO TabnuuaTa 3a TeXHUYKa cneumduKaLmja Ha NPoM3BOAOT.
YpenoT ro npukaydyBaTe Ha €/NeKTPUYEH CUCTEM, KOj MMa MpPeHOC U
3aWTUTa Of HanojyBarbe (ocurypysad w/MaM NpeKkuHyBad), Kou ce
COOZBETHM 3a Herosa ynoTpeba. 3a noBeke MHPOpPMaLUK norneaHeTe ja
Tabauuata Ha NPoM3BOAOT.
KAKO CE YNNOTPEBYBA YPEAOT 3A 3ABAPYBAHE
Mpepynpenysare: Mpen ynotpeba Ha ypeAoT 3a 3aBapyBatbe BHUMATE/IHO
npouynTajTe 3a pusMLMTE NpPW MNPOLECOT HA 3aBapyBatbe BO OMNWTUOT
npupaYyHuUK 3a 6e3besHOCT Npu 3aBapyBakbe.

MMA 3aBapyBame Ha enekrpoaa

e  Bp3yBakeTo MNomery 3emjeHuTe HoCUTeNoT Ha
efiekTpogaTa co npuKkaydoumte Ha ypegoT (camka 1, C u D), ce
BpTaT 3a Aa ce obesbeam nobap 3adat. M3bepeTe ro nonapuTeToT
Kako Ha Cnuka 2 (1. Hanpeg vam 2. Hasaa) BO 3aBUCHOCT oA
C/10jOT Ha eneKkTpoauTe (3a noseke nHbopmaumm nornesHeTe ro
NaKyBarbeTO HA eN1IeKTPOAMUTE).

e  pUK/yYeTe ja 3emjeHaTa Kaema Co AeNoT WTOo Ke ce 3aBapyBa, Ha
HaYMH Aa BOCMOCTaBUTE WITO NoA06ap KOHTAKT nomery AenoT WTo
ce 3aBapyBa U KnemaTa BO 61M3MHA Ha MeCTOTO Ha 3aBapyBatbe, U
BHECETEe ja e1eKTPoAaTa BO [PKayoT 33 eNeKTPOAM.

Knemm u

e  OCTaBeTe ro eneKTPUYHUOT MPUKNYHOK BO €/1eKTPUYHUOT
LITEKEP W BKAyYeTe ro ypeaoT 3a 3aBapyBakbe CO
npekuMHysBayoT Bo nosuumja ON (Cnuka 1, e). 3a MawmHM 3a
3aBapysatbe 6e3 npukayyok (115 / 230V mogenu), nospseTe ce
HOPManusnpaH NPUKNYYOK (2P + T) - KOj UMa AOBO/IEH KanauumTeT -
Ha MOK Kaben 1 NoAroTBEeTe ro rMaBHUOT LUTEKEP ONPEMEH CO
OCUTYpPYBa4M MAN aBTOMATCKM NPEKUHYBaY Ha e/1eKTPUYHO KOO;
Tpeba aa buae NoBp3aH cneunjaiHMOT TEPMUHAA 33 3emja
3emjaTa MPOBOAHMK (¥KONTO-3eNeHa) Ha HanojyBakbe NNHKja.

e  abepeTe ro HaNoOHOT Ha 3aBapyBare (Civka 1, A) BO 3aBUCHOT of,
TUNOT Ha eneKkTpogaTa (Tabena 1)

e  pef 3anoyHyBake CO MPOLLeCOT Ha 3aBapyBatbe MOrpuNKeTe ce 3a
cBojaTa 6e36eaHOCT 1 3a /IyfeTo OKOJy Bac.

e Ora Ke 3aBplmMTe CO MPOLECOT Ha 3aBapyBatbe WCK/IydYeTe ro
YPeLoT 3a 3aBapyBatbe U OTCTPAHETE MM eNeKTPOAUTE 0f, APMKauoT
33 eNeKTpoaMm.

TIG WELDING (camo 3a Tunot Ha TIG) Fig.3

1. MoBp3eTe rM KOHEKTOPUTE Ha ApPXKadoT U Ha

aken Ha ctonboBute Ha ypenoT; n3bepete nonapuTeToT

(Hanpepg vnu Ha3ag) BO OAHOC Ha BMAOT Ha MaTepujanoT LTo

Tpeba aa ce 3aBapum

MoBp3eTe ro gpxa4oT co paboTHOTO napye

[MoBp3eTe ja racHaTa UeBKa Ha hakenoT CO racHUOT

unnuHaap

MN36epeTe ro pexumot TIG

MN3bepeTe ja cTpyjaTa 3a 3aBapyBame

M3bepeTe ro NpoToKOT Ha rac Ha UMnMHAEepOoT 3a rac un

OTBOPETE r0 BEHTUNOT Ha hakenoT

MoBp3eTe ro kabenoT 3a HanojyBawe Co

HanojyBak-€TO M BKIy4eTe ro 3aBapyBavoT

8. KopucTeTe ja cpbakenoT 3a 3aBapyBar€e Kako LUTO
cnepnysa 6e3 naysa nomery asete casu

ous wWN

~

[JonpeTe ro napyeTo co
enekTpogara

MoaurHeTe ja enekTpogata oA
nap4ye okony 2-5 mm

Mo 3aBapyBatse, He 3abopaBajTe Aa ro UCkNy4nTe anapaTtoT
TEPMAJIHA 3ALUTUTA

[oKonky ypefoT ce ynoTpebysa 3a Nofo/r Nepuos Uan 3aBapyBakbe CO
NOBMCOK HANOH, MOXe Aa Ce BKNy4M 3aliTUTa O Nperpesarbe Ha ypeaoT
3a 3aBapyBatbe. [lOKONIKY CBETU KOATaTa cujanmyka LED ON Ha anapaTtoT
33 3aBapyBakbe, TOA 3HAYM AeKa e aKTMBUPaAH CUCTEMOT 3a TepMmasHa
3awTuTa. [lofeka CBETU CUjannuKaTa, ypeaoT Hema Aa pabotu ce poaeka
He ce wu3nagn. Kora ypedoT 3a 3aBapyBarbe € M3/1ageH Toraw
CHjannyKaTa Ke ce UCKNYUn.

OAPXYBAHE

Cute cepBucK Mopa ga 6upaT HanpaBeHM of KBaaudMKyBaHW auua 3a
Taa paboTa Bo cornacHocT co cepTuduKaToT IEC 60974-4.

OTCTpaHyBake Ha rpeLlKu

Dedektn

MpuunHu

PeweHuja

Ypenot He paboTu 1 cBeTH onTaTa
LED cujannuka 3a 3awTtuta o0f
nperpesake.

TepmanHaTa 3aWTUTa ce BKAy4mna.

MNMoyekajTe ga ce usnaam ypenor 3a
3aBapyBatbe 0f, NPUNKa 2 MUHYTH.
onTaTa LED cujanuuka ke ce
UCKTYYU.

YpenoT e BKAyYEH, HO He paboTu.

3aBapyBatbe

Kabenot og 3emjeHaTa 3aWwTuTa Uam
LP¥XKayoT Ha eflekTpoaaTa He e
NPWKAYYeH Ha ypesoT 3a

M3racHeTe ro ypeaoT U nposepute
T NPUKAyYoLmTE.

BawwnoT ypes He  3aBapysa

[pelwkKa npu nonapusaumja

MNornepHeTe ru ynaTcreaTa Ha

NpaBUIHO.

ambanaskaTa Ha enekTpoauTe u
MOKHOCTa nNoTpebHa 3a HUB.

BUIr

HecTtabunen nak

-) CtangapgHo goara oa
BondgpamckaTa enekrpoga
- MNpeMmHory BaxkeH NpoTOK Ha rac

-) Kopuctete Bondpam enekrpoaa
CO COOABETHA ronemMmHa
-) HamanyBare Ha NpoTOKOT Ha rac

Enektpogata ce Tonu

MposepeTe ganwv semjata

FpeLUKa Ha nonaputeToT
HaBMCTUHA € NoBp3aHa co +
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ROMANA

INTRODUCERE

Acest aparat este un generator de curent invertor (DC) potrivit
pentru sudarea MMA. Datoritd tehnologiei invertor care permite
atingerea performante inalte pastrand in acelasi timp marime si
greutate reduse , este portabil si usor de manipulat. Dispozitivul
este potrivit pentru sudarea cu electrozi avand invelis rutilic si
poate fi conectat la generatoare de curent cu o putere egala
sau mai mare decét cea mentionata in tabelul 2. Acest invertor
este echipat cu functiile "START HOT", "ARC FORCE" si de "
ANTI STICK" (pentru mai multe

detalii v rugdm sa consultati manualul PARTEA GENERALA
incluse n pachet).

DESCRIEREA MASINII (FIG. 1)

A. Butonul de de reglare a curentului de sudare
B. Indicator cu LED-uri - protectie termica

C. Borna negativa (-)

D. Borna pozitiva (+)

E. Comutator ON-OFF(Pornit-Oprit)

F. Cablul de alimentare

INSTALARE

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

CUM SE UTILIZEAZA

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

Sudarea in MMA

¢ Conectati mufele clestelui de masa si a clestelui port-
electrod, la conectorii rapizi ai aparatului (fig 1, Csi D)
rotindu-l apoi pentru a asigura un contact ferm. Alegeti
polaritatea Fig.2 (1. directa sau 2. inversa)

in functie de tipul electrozilor (pentru mai multe informatii
consultati informatiile de pe ambalajele electrozilor)

¢ Conectati clestele de masa la piesa de lucru ce urmeaza a fi

sudata stabilind un contact electr ic ferm intre

Cleste si piesa, cat mai aproape posibil de zona in care se
sudeaza, fixati electrodul in port-electrod.

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

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

e Incepeti operatia de sudura, utilizand toate masurile de
protectie necesare pentru a asigura securitatea
dumneavoastra si a personaleor/obiectelor din zona de lucru.
¢ Cand sudarea este finalizata, opriti aparatul si eliberati
electrodul de portelectrod.

TIG WELDING (numai pentru tipul TIG) Fig.3

1. Conectati conectorii clemei de Tmpamantare si a conectorului

torta la polii dispozitivului; alegeti polaritatea (inainte sau
inapoi) in functie de tipul de material care trebuie sudat

2. Conectati clema de impamantare la piesa de lucru

3. Conectati tubul gazului de ardere la cilindrul de gaz

4. Selectati modul TIG

5. Selectati curentul de sudura

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

7. Conectati cablul de alimentare la sursa de alimentare si

porniti sudorul
8. Folositi lanterna pentru a suda ca in cele ce urmeaza fara
0 pauza intre cele doua faze

Atingeti piesa cu electrodul

Ridicati electrodul din piesa in
jur de 2-5 mm

Odata ce sudarea a fost finalizata, opriti aparatul

PROTECTIA LA SUPRASARCINA

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

INTRETINERE
Toate operatiile de intretinere trebuie efectuate la calificat

DEPANARE personal, in conformitate cu norma (IEC 60974-4).
ANOMALII CAUZE REMEDII
Invertorul nu livreaza curent de sudura si Protectia la suprasarcina a decuplat Asteptati ca aparatul sa se raceasca, in jur de 2
indicatorul LED galben de protectie termica se minute. LED-ul indicator se stinge.
aprinde.
Invertorul nu livreaza curent Cablul de masa sau cablul clestelui port- Opriti invertorul si verificati/
electrod nu sunt conectate la invertor refaceti conexiunile
Invertorul dumneavoastra nu Polaritate gresita Alegeti polaritatea corecta
sudeaza corect
TIG
é)légfggﬁﬁ[&vir;gnde la -) Folositi un electrod de tungsten
Arcul instabil -) Rata de det?it rea cu o dimensiune adecvata
are a gazulu P -) Reduceti debitul de gaz
Electrodul se topeste Eroare de polaritate }/enﬁlcap daca clema de =
; impamantare este conectata la +
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TAB 1

2

1. Torch with valve

2. Back cap TIG

3. Pure TUNGSTENG
4. Collet

5. Collet body

6. Alumina cup

7. Gas hose

8. Secure tie

9. Gas reducer

10. Gas bottle | OPTIONAL
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Tabella di scelta della corrente di saldatura in funzione dell'elettrodo (per saldatore inesperto)

Table for selection of the welding current according to the electrode (unskilled welder)

Tableau de selection de I'intensite de courant suivant le diametre d’electrodes (soudeur sans expérience)
Esquema de seleccion de la soldadura en funcién del electrodo (soldador inexperto)

Tabela por escolha da corrente de soldadura de acordo com o eléctrodo (soldador ndo qualificado)
Tabelle zur elektrodengerechten Wahl des SchweilRstromes (unerfahrener Schweil3er)

Tafel voor selectie van de lasstroom naar de elektrode (ongeschoolde lasser)

Tabell for valg av sveisestram i henhold til elektroden (ufagleert sveiser)

Tabell for val av svetsstréom till in enlighet med elektroden (icke utbildade svetsare)

Taulukko hitsausvirran valintaan elektrodin mukaan (kokematon hitsaaja)

Tabnvua BbIGopa CBAapOYHOrO TOKa COrnacHo TUMy MCMONb3yeMOoro anekTpoaa (Ans HekBanmduLMpoBaHHOIO CBapLLMKa)

Tabela wyboru prgdu spawania zgodnie z uzytg elektrodg

Mivakag yia Tnv €TmAoyr Tou peUPOTOG CUYKOAANONG CUPQWVA UE TO NAEKTPODIO (aVEIBIKEUTOG TUYKOAANTHAG)
Vyberova tabulka pre zvaraci prud podla elektrédy (pre neskdseného zvaraca)

Tabulka pro vybér svarovaciho proudu podle elektrody (nekvalifikovana svarecka)

Tabulka pre vyber zvaracieho pradu v zavislosti na elektréde (nekvalifikovani zvaracka)

Tabela za izbiro varilnega toka po elektrodo (nekvalificirani varilec)

Tabula izvélei metinaSanas stravu saskana ar elektrodu (nekvalificéts metinatajs)

Tabel valiku keevitusvool vastavalt elektroodi (oskusteta keevitaja)

Stalo atrankos suvirinimo srovés pagal elektrodo (nekvalifikuoti suvirintojas)

Elektrodun goére kaynak akiminin seg¢imi icin Tablo (vasifsiz kaynakgi)

(Bl e olal) ladly lad g Mall alad SLad¥ Jgaal)

Tablica za izbor struje zavarivanja u skladu sa elektrodom

Tablica za odabir struje zavarivanja u skladu s elektrodom

Tabena 3a n3bop Ha 3aBapyBayka CTpyja BO COrMACHOCT CO TUMOT Ha enekTpoaara (HekBanudurkyBaH 3aBapyBad)
Tabel pentru selectarea curentului de sudura in functie de electrod (sudor necalificat)

Electrode size [mm] 1,6 2,0 25 32 40 5,0
Rutlle 30-55 A 4570 A 50-100 A 80-130 A 120-170 A 150-250A
AWS E6013
Baslc
50-75 A 60-100 A 70-120A 110-150 A 140-200 A 190-260 A
AWS E7018
Stalnless Steel 25-35 A 30-60 A 40-80 A 70-100 A 90-140 A
AWS E308
Cast Iron 40-80 A 70-100 A 80-140 A 90-170 A
AWS E 307

@EEEEEH@®@C

MetinaSanas polaritate
Keevitus polaarsus
Suvirinimo poliSkumas
Kaynak Polarite
ENAFHINEN

Polaritet kod zavarivanja
Polaritet kod zavarivanja

Polarita di Saldatura
Welding Polarity
Polarité de soudage
Polaridad de soldadura
Polaridade do Solda
Schweilpolaritat
Lassen Polariteit
Sveising polaritet

Svets polaritet
Napaisuuden
NOMsSIPHOCTb CBaPKM
Polaryzacja spawanie
MoAIKOTNTO OUYKOAANCONG
Polarita svafovani
Polarita zvérania
Varjenje polarnosti

BRREE@®®
@EEE@RR@E®®

Polaritatea de sudare

[NonapuTeT Npu 3aBapyBake
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Elenco pezzi di ricambio
Spare Parts List

Liste pieces detachees

Lista Piezas de Repuesto
Lista Pegas de reposicao
Lijst van reserve-onderdelen
Ersatztelliste

Reservedeler List

BRREEE@@®

Reservdelslista
Varaosaluettelo

Cnuncok 3anacHbIX YacTen
Lista czesci zamiennych
KardAoyog avTaAAaKTIKWV
Seznam nahradnich dilt
Zoznam nahradnych dielov
Seznam Rezervni deli

Rezerves dalu saraksts
Varuosade nimekiri

Atsarginés dalys sgrasas
Yedek parga listesi

e pkad daild

Spisak rezervnih delova

Popis rezervnih dijelova
CoppxvHa Ha pe3epBHU OeNnoBU
Lista de piese de schimb

W
&
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To request spare parts, please indicate:

product code, serial number, spare part number.
@ Dpour demander des piéces de rechange, veuillez indiquer:

le code du produit, le numéro de série,le code du piéce de rechange.
@ Per richiedere i pezzi di ricambio serve indicare:

codice del modello, numero di matricola, codice del ricambio.
@ Para pedir repuestos, por favor indicar:

caédigo del producto, su nimero de serie y numero del repuesto.
Para pedir acessorios, por favor indicar:

cédigo do produto, nu de série e nu do orio

Voor het aanvragen van onderdelen graag productcode,

seri en onderd aangeven.
@ Um Ersatzteile zu bestellen, geben Sie bitte folgendes an:

Pre i i

Ser Er

For & be om reservedeler, vennligst oppgi:
Modellnummer, serienummer, reservedelnummer.
@ For att bestélla reservdelar, vanligen ange:
arti for produkten, seri reser

For at anmode om reservedele, angiv venligst:
Model nummer, serienummer, reservedelsnummer.

@ Pyyda varaosia ilmoittamalla: Malli, sarjanumero ja varaosanumero.

@ YT06hkI 3aNpOCUTL 3anacHbIe YacTH, yKaxuTe:
KOA NPOAYKTa, CEPUIHBIA HOMEP, HOMEp 3anacHoM YacTy.

Aby ¢ czesci 1e potr Jjemy;
numer kodu modelu, numer seryjny yny i kod czesci

MNa va InTRoete avTaAAaKTIKG, TTOPAKAAW OTTWG SWOETE:
KWw3IKO TTPoiovTog, osIplakd apiBud kai apiBuéd avraAAakTikoU.

@ Kérjen potalkatrészeket, kérjiik, jelezze:
Tipusszam, sorozatszam, potalkatrész szam.
@ Pro vyzadani nahradnich dili uvedte:
¢islo modelu, sériové Eislo, ¢islo nahradniho dilu.
Na vyziadanie nahradnych dielov uvedte:
Cislo modelu, sériové ¢islo, ¢islo nahradnej diely.
Rezerves dalu pasiti$anai lidzu noradiet:
iekartas kodu, sérijas numuru, rezerves dalas kodu.
@ Varuosade taotlemiseks palun markige:
Mudelinumber, seerianumber, varuosa number.
@ Atsarginiy daliy uzklausai praSome pateikti:
produkto koda, serijinj numerj, atsarginés detalés numerij.
Pentru a solicita piese de schimb, va rugam sa indica’li:
Numaérul modelului, numarul de serie, numarul piesei de schimb.
3a ga nouckarte pe3epBHU YacTU, Mons, Nocoyere:
Homep Ha mopaena, cepueH HoMep, HOMepa Ha pe3epBHaTa 4YacT.
Yedek parga sipariglerinizde;
litfen liriin kodunu, seri numarasinive yedek parga numarasini bildiriniz.
Prilikom naruéivanja rezervnih dijelova molimo navedite slijedece podatke:
Sifru proizvoda, serijski broj, Sifru rezervnog dijela.
@ Pri naroéilu rezervnih delov vas prosimo, da navedete sledece podatke:
kodo produkta, serijsko Stevilko, kodo rezervnega dela.
551 g il lll 15 5l 5 A o el ) @il Sa ..
Rilikom porucivanja rezervnih delova molimo javite sledece informacije:
Sifru proizvoda, serijski broj, kod rezervnog dela.
Prilikom porucivanja rezervnih dijelova molimo javite slijede¢e informacije:
Sifru proizvoda, serijski broj, kod rezervnog dijela.

@ Koga nar¢uvate rezervni delovi, navedete gi slednite informatii:
Sifra na proizvodot, seriski broj, kod za rezervni delovi.




Elenco pezzi di ricambio
Spare Parts List

Liste pieces detachees
Lista Piezas de Repuesto
Lista Pecas de reposicao

Ersatztelliste
Reservedeler List

Lijst van reserve-onderdelen

Reservdelslista
Varaosaluettelo

Cnuncok 3anacHbIX YacTen
Lista czesci zamiennych
KardAoyog avTaAAaKTIKWV
Seznam nahradnich dilt

Zoznam nahradnych dielov
Seznam Rezervni deli

Rezerves dalu saraksts
Varuosade nimekiri
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Atsarginés dalys sgrasas :
Yedek parga listesi :
Spisak rezervnih delova :
:
]
1
1
1
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Popis rezervnih dijelova
CoppkvHa Ha pe3epBHMU AeNoBU

Lista de piese de schimb

pcs
per
No Desc Code box
() Maniglia (®) Riemen Pasek
Handle Belte & Popruh
1 () Poignée & Remmen W) Siksna MO00960SP 5
(® Manija @ Vyo koukuilla ® Rihm
Correia PeMeHb C hUKCaTOPOM @ DirZas
(D Manopola (® Drehknopf Pokretto
Knob Knott ) Gombik
2 | ® Bouton Knob @) Poga M388205SP | 20
(® Perilla @ Nuppi & Nupp
Botéo Pyuka @ Rankena
(D Pannello (® Verkleidung Ptyta
Panel Panel &) Panel
3 |© Panneau Panel @ Panelis S027955P | 1
(&) Panel @ Paneeli @ Paneel
Painel MaHernb @ Skydas
(D Presa Dinse (®) Dinseanschlus Dinse potaczenia
Dinse Connection ForbindelseDinse @) Pripojenie Dinse
4 | ® Connexion Dinse ForbindelseDinse ) Savienojums Dinse M431125SP | 10
(8) Conexidn Dinse @ Yhteys Dinse @ Uhendus dinse
Conexao Dinse CBapoyHbIl pasbem @ Dinse rysys
Mantello (® Mantel Obudowa jednostki
Mantle Kappe Bytova jednotka
5 (® Cape Apparathdlje @ Korpuss S02979SP 1
(®) Capa @ Mantteli & Umbris
Manto Kopnyc annapara &) Skraisté
() Interruttore On-Off () Schalter On-Off Przetacznik On-Off
On-Off Switch On-Off Sl& On-Off spinag
6 | © Interrupteur On-Off On-Off Switch @ On-Off Switch M485100SP | 20
(® Interruptor On-Off & On-Off kytkin ® On-Off liliti
Botao On-Off Boikntouatens On-Off @ On-Off jungiklis
() Cordone di Alimentazione (®) Zufuehrungsschnur Przewod zasilajacy
Power Cord Stremledning napajaci kabel
7 | ® Cordon D'alimentation @ Nétsladd ) Power Cord M581001SP | 5
() Cordon de Alimentacion ) Virtajohto @ Toitejuhe
Cabo de alimentacéo CeTeBoii LHYp @ Maitinimo laidas
() Supporto Scheda Eletttronica (o) Elek. Karte Unterstiitzung ® Karta elektroniczna Pomoc
Electronic Card Support Elektronisk Card Support Elektronicka podpora kariet
8 |® Appui de Carte Electronique @ Elek. Kretskort Kundtjanst @ Elektroniska kartes atbalst S02808SP 10
() Soporte Tarjeta Electronica & Elektroninen piirilevy Tuki &) Elektrooniline Card Toetus
Apoio Cartdo Eletrénico Jepxarenb nnarbl ) Kortelés palaikymas
(1) Scheda Elettronica (® Elektronischer Platinen Plytki drukowane
Electronic Card Elektronisk kort dosky tladené
9 | ® Carte de Electronique @ Kretskort w PCB AWS59160_20TPRSP| 1
(®) Tarjeta Electronica & PCB @ Trukkplaatide
Cartdo eletrdnico OneKkTpoHHas nnara @ Elektroniné kortelés
(U Potenziometro (® Potentiometer Potencjometr
Potentiometer Potensiometer Potenciometer
10| ® Potentiometre @ Potentiometern ) Potenciometrs M560526SP | o
() Potenciometro € Potentiometrien ® Potentsiomeeter
) Potencidmetro MOTEHLMOMETP @ Potenciometras
(1) Ventola (®) Luefter Wentylator
Fan Vifte Ventilator
11| ® Roue a Aubes &0 Flakt W) Ventilators M500270SP | 6
(®) Ventiladora @ Tuuletin ® Fann
®) Ventilador BeHTunsitop @ Ventiliatorius




E@ Dati Tecnici Saldatrici

E@ Welding Machine Technical Data

(V) Tehniskie dati
@ Tehnilised andmed

i(F) Données Techniques du Poste a SouderRU CrapouHbiit annapat TexHUYeckve faHHble @) suvirinimo staklés Techniniai

i@ Datos Técnicos de la Soldadora

E@ Dados Técnicos do Aparelho de soldar
E@ Technische Daten Schweissmaschine
E@ Lassen Machine Technische gegevens

E@ Sveiseapparat Tekniske data

)
@
5K
D

PL Dane Techniczne
Texvikd dedopéva pnxdvnua cuykdAAnons
Technické udaje svafovaciho stroje
Technické udaje zvarania

Varilni stroj Tehni¢ni podatki

Kaynak Makina Teknik
Al i sl 0

(SE) Svetsmaskin Tekniska data
#IN Hitsauskone Tekniset tiedot

Tehnicki podaci aparata za zavarivanje}

Tehnicki podaci aparata za zavarivanjei

@ 3aBapyBatb
. Masini de sudat Date tehnice

TeXHUYKM nce),anouM Ha maluvHaTa 3a

Ph Iz max [A] “X% WxHxL [mm] é [kg]
230V ~1 160A-20% MMA 140x230x350 6,4
50-60 Hz 160A-35% TIG
(1) Montaggio maniglia Handtagsenhet ) Rankena surinkimas

GB Handle Assembly

(F) Assemblée de poignée
() Montaje del mango

(T) Montagem do punho
(p) Griffmontage

@ Handgreepsamenstel

Handtak montering

PRIROPA@®®

Kasittele kokoonpano

Pyuka B cbope
Zespot uchwytu

TuvapuoAdynan Aaprig
Sestava rukojeti
Montaz rukovate
Zvladnut montaz

(EE) Kasitleda kokkupanek

(1) Rokturis montaza

Tasima kolu montaji

el e Jaladl

Rucka sklop

Rucka sklop

Ce cnpasu co cobpaHueTo
Maner de asamblare

-

IO IORICIS

Schema Elettrico
Electrical Schema
Schéma Electrique
Esquema Eléctrico
Esquema Elétrico
Schaltplan
Elektrische Schema

Elektrisk Schema

REREE@E@®

Elektrické schéma
Elektricka schéma

(V) Elektriska shéma

(EE) Rihma Paigaldamine Seadme

@ Elektriniai schema
Elektrik Sema

Al eS s

B0) Elektricna shema
Elektricna shema

EnekTpuyHa wema
Schema electrica

Elektriskt schema

Electric skeema
anarpamma

Schemat Blokowy Elektrischschema

HAekTpIKO ZXNAMa
Elektricka schéma

EMI Filter

2]

A

AC

DC

Switching
Module

Thermal
Sensor

A
DC
B

urrent
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PWM
Controller
JLrn

Inductive +
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STANLEY.

Stanley, The Stanley Logo, The Notched Rectangle and the
Yellow and Black Diagonal Package Design are all trademarks of
Stanley Black & Decker, Inc or an affiliate thereof.

©2014 Stanley Black &Decker, Inc.
Manufactured by: AWELCO INC. PRODUCTION S.p.A.
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Awelco Inc. Production S.p.a.
Zona Industriale, 83040 CONZAD.C. (AV)
ITALY

ISO 9001: 2015

GB-EUDECLARATION OF CONFORMITY

This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the
manufacturer.

- 1. Product model / Unique identification of the EEE (Electrical and electronic
equipment) - 2. Name and address of the manufacturer. - 3. Object of the
declaration. - 4. The object of the declaration described above is in conformity
with Directive: - 5. The object of the declaration described above is in
conformity with the relevant harmonisation legislation: - 6. Additional
information.

F-DECLARATION DE CONFORMITE UE

Cette déclaration de conformité est établie sous la seule responsabilité du
fabricant.

- 1. Modele de produit/ identification unique de I'EEE (équipements électriques
et électroniques) - 2. Nom et adresse du fabricant. - 3. Objet de la déclaration.
- 4. L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme & la directive:
- 5. L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme avec la législation
d'harmonisation pertinente: - 6. Informations supplémentaires.supplementari.

IT- DICHIARAZIONE DI CONFORMITA UE

La presente dichiarazione di conformita & rilasciata sotto la responsabilita
esclusiva del fabbricante.

- 1. Modello di prodotto/ Identificazione unica dell'AEE - 2. Nome e indirizzo del
fabbricante - 3. Oggetto della dichiarazione - 4. L'oggetto della dichiarazione di
cui sopra & conforme alla direttiva: - 5. L'oggetto della dichiarazione di cui sopra
& conforme alla normativa di armonizzazione: - 6. Informazioni supplementari.

E-DECLARACION DE CONFORMIDAD UE

Esta declaracion de conformidad se expide bajo la exclusiva responsabilidad
delfabricante .

- 1. Modelo de producto / identificacion unica del AEE - 2. Nombre y direccion
del fabricante - 3. Objeto de la declaracion - 4. El objeto de la declaracién
descrita anteriormente es conforme con la Directiva: - 5. El objeto de la
declaracion anterior es de acuerdo con la legislacion de armonizacion : - 6.
Informacién adicional.

PT-DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE

Esta declaragao de conformidade foi emitida e é da inteira responsabilidade do
fabricante.

- 1. Modelo do produto / Identificacdo do EEE (Equipamento elétrico e
eletronico) - 2. Nome e enderego do fabricante - 3. Objeto da declaragéo.-4.0
objeto da declaragéo acima descrito esta em conformidade com a Diretiva: - 5.
O objeto da declaragéo acima descrito esta em conformidade com a legislagéo
harmonizada: - 6. Informag&o adicional.

NL-EU CONFORMITEITSVERKLARING

Deze conformiteitsverklaring wordt verstrekt onder de volledige
verantwoordelijkheid van de fabrikant.

- 1. Product model / unieke identificatie van de EEA (Elektrische en
elektronische apparatuur) - 2. Naam en adres van de fabrikant - 3. Voorwerp
van de verklaring - 4. Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is
conform richtlijn - 5. Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is
conform de desbetreffende harmonisatiewetgeving - 6. Extra informatie.

D- EU KONFORMITATSERKLARUNG

Diese Konformitatserklarung ist unter der alleinigen Verantwortung des
Herstellers ausgestellt.

1. Produktmodell / Eindeutige Identifikation des EEE (Elektro- und Elektronik-
Geréte) - 2. Name und Adresse des Herstellers. - 3. Gegenstand der Erkl&rung.
- 4. Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in Ubereinstimmung mit
der Richtlinie: - 5. Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in
Ubereinstimmung mit den entsprechenden Harmonisierungsvorschriften: - 6.

Zusatzliche Informationen.

NO - EU-SAMSVARSERKLARING

Denne samsvarserkleeringen er utstedt under fabrikantens ansvar.

- 1. Produktmodeull/unik identifikasjon til EEE (elektrisk og elektronisk utstyr) -
2.Navn og adresse il fabrikanten - 3. Gjenstand for erkleering - 4. Gjenstand for
erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med Direktivet: - 5. Gjenstand for
erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med relevant lovgivning: - 6. Ekstra
informasjon.

SE-EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Vi som producent garanterar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller och
foljer ndmnda standarder och bestdmmelser.

- 1. Produktmodell / unik identification under EEE (Elektrisk och elektronisk
utrustning) - 2. Namn och address till producenten

-3. Produkt som omfattas av forsakran -4. Produkten som omfattas av
ovanstaende forsékran ar: -5. Produkten som omfattas av ovanstaende
forsakran Overensstammer med berord harmoniseringslagstiftning: -6.
Tillaggsinformation.

DK-EU OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Denne overensstemmelseserkleering er udstedt under producentens
eneansvar.

- 1. Produktmodel / unik identifikation iht. EEE (elektrisk og elektronisk udstyr) -
2. Navn og adresse pa producenten - 3. Erklaeringens genstand - 4. Formalet
med ovennaevnte erkleering er i overensstemmelse med direktiv: - 5. Formalet
med ovennaevnte erkleering, er i overensstemmelse med den relevante
harmoniseringslovgivning: - 6. Yderligere information.

FIN - EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Tamé vaatimustenmukaisuusvakuutus annetaan yksinomaan valmistajan
vastuulla.

- 1. Tuotemalli / sahké- ja elektroniikkalaitteen yksildllinen tunniste - 2.
Valmistajan nimi ja osoite - 3. Vakuutuksen kohde - 4. Ylla kuvattu
vakuutuksen kohde on yhdenmukainen direktiivin kanssa: - 5. Yll& kuvattu
vakuutuksen kohde on yhdenmukainen asiaankuuluvan
yhdenmukaistamislainsd&ddanndn kanssa: - 6. Lisatietoja.

RO-DECLARATIE DE CONFORMITATE

Aceasta declaratie de conformitate este emisé pe raspunderea exclusivé a
producatorului.

- 1. Modelul produsului / Identificarea unica EEE (echipamente electrice i
electronice) - 2. Denumirea si adresa producatorului. - 3. Obiectul declaratiei. -
4. Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu Directiva: - 5.
Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu legislatia
armonizata: - 6. Informatii suplimentare.

PL-DEKLARACJAZGODNOSCIUE

Ponizsza deklaracja zgodno$ci UE zostala wydana przez fabrykanta w
wylacznej odpowiedzialnoSci.

- 1. Model produktu/niepowtarzalny identifikator AEE - 2. nazwa i adres
fabrykanta - 3. przedmiot deklaracji - 4. przedmiot deklaracji zgodny z
dyrektywa Unii Europejskiej: - 5. przedmiot deklaracji jest zgodny z
harmonizacja prawodawstwa: -6. informacje dodatkowe.

GR - UE AfAwan Zuppépeuwaong

Autr n dfAwan xopnyeital yvo atmd Tov KATAGKEUATTH) TOU UNYAVAPATOC.

- 1. Movtého mpoidvtog / Movadikr tautotroinon amd EEE (HAektpikég kal
nAekTpovikéG ouokeuég). - 2. Ovopa kai 61eUBuvon kaTaokeuaoTh -3 .
Avrikeipevo dnhwang - 4. To avrikeiyevo dAHAwaNG va TrepIypageTal
oUpowva pe Tig 0dnyieg - 5. To avrikeipevo g dRAwang evapuovideral
OUPOWVA E TNV OXETIKA VOPoBETia - 6. XUpTTAnpWUATIKA TTANpoQopia.

HU - EU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT




Ezt a megfeleléségi nyilatkozatot a gyartd kizarolagos felelésségével adja ki.
- 1. Az EEK (Elektromos és elektronikus késziilek) Termékszama / Egyedi
azonositoja - 2. A gyartd neve és cime - 3. Anyilatkozat targya - 4. Afenti
nyilatkozat targya megfelel a vonatkozd EU iranyelvnek: - 5. A fenti
nyilatkozat targya megfelel a ra vonatkozé jogharmonizacionak: - 6. Tovabbi
informaciok.

CZ-EU-PROHLASEN

Toto prohlaseni je vystaveno zodpovédnym vyrobcem.

-1. Typ vyrobku / jednoznaéné identifikace EEE (elektrické- a elektronické
zafizeni-stroje) -2. Nézev a adresa vyrobce -3. Pfedmét prohl&Seni - 4.
Pfedmét prohla3eni nahofe uvedeny je v souladu se smérnici: - 5. Predmét
prohlaeni nahofe uvedeny je v souladu s odpovidajici pfedepsanou shodou (
normou ):-6. Dodate&né informace.

SK-EUVYHLASENIE O ZHODE

Toto vyhlasenie 0 zhode sa vydava na vyhradnt zodpovednost vyrobcu.

- 1. Model vyrobku / Jedine¢na identifikacia EEE (elektrického a elektronického
vybavenia) - 2. Meno a adresa vyrobcu - 3. Predmet vyhlasenia - 4. Predmet
hore uvedeného vyhlasenia je v zhode so smernicou: - 5. Predmet hore
uvedeného vyhlasenia je v zhode s prislusnymi harmonizaCnymi pravnymi
predpismi: - 6. Dodatoéné informacie.

LV-ESATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Statbilstibas deklaracija ir izdota uz pilnu razotaja atbildrbu.

- 1. Produkta kods / Unikals identifikacijas numurs, kas ir elektroinstrumentiem
un elektroiekartam. - 2. Nosaukums un razotaja adrese - 3. Deklar&jamais
priekSmets - 4. Augstak minétais deklar&jamais priekSmets ir
saskana ar attiecigajam direktivam: - 5. Augstak minétais deklaréjamais
priekSmets ir saskana ar attiecigajiem tiesibu aktiem: - 6. Papildinformacija.

EE - ELVASTAVUSTUNNISTUS

Kaesolev vastavustunnistus on valjaantud tootja ainuvastutusel.

- 1. Tootemudel / EEE (elektri- ja elektroonikaseadmete) ainulaadne
identifitseerimistunnus - 2. Tootja nimi ja aadress - 3. Tunnistuse objekt -
4. Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab Direktiivile: - 5. Ulalkirjeldatud
tunnistuse objekt vastab vastavatele thtlustatud digusaktidele: - 6. Lisateave.

LT- ESATITIKTIES DEKLARACIJA

Si atitikties deklaracija yra parengta gamintojo, prisimancio uz ja pilng
atsakomybe.

- 1. Produkto modelis / Unikali EEE (Elektros ir elektronikos jrangos)
identifikacija - 2. Gamintojo pavadinimas ir adresas - 3. Atitikties deklaracijos
objektas - 4. Deklaracijos objektas, apradytas auksciau atitinka direktyva: - 5.
Deklaracijos objektas apradytas auk$¢iau atitinka darniujy standarty kriterijus:
-6. Papildoma informacija.

RUS (PYC) - EU OEKNAPALINA COOTBETCTBUA

Hacrosias feknapauust COOTBETCTBUS SIBNSETCA 3asBNEHNEM
MpOU3BOANTENS NOZ, ET0 NOMHYK OTBETCTBEHHOCT.

- 1. HaumeHoBaHne mopenu / YHukanbHas ugeHtudmkauns EEE
(OnekTpuyeckoe 1 aNEKTPOHHOE 060pYAOBaHKE) - 2. HarMeHoBaHe 1 agpec
npoussogutens. - 3. O6bekT geknapauyun. - 4. O6beKT geknapauuu,
ONMUCaHHbIA BbIWE, COOTBETCTBYET [upekTue: - 5. OObeKT Aeknapauum,
OMMCaHHBbIN Bbllle, COOTBETCTBYET [AEMCTBYHLLEMY 3aKOHO4ATENbCTBY MO
rapMoHm3aLuu: - 6. [lononHuTensbHas MHopmaLus.

BG (B')- EO JEKNAPALINA 3A CbOTBETCTBWE

Ta3u geknapauyns 3a CbOTBETCTBUE Ce 13[aBa N3N0 Ha OTTOBOPHOCTTA Ha
npoussoanTens.

- 1. Mogen npoaykT / YHukanHa naeHtudmkaums Ha EEO (Enektpuyecko n
eneKkTPOHHO obopyaBane) - 2. Vime 1 agpec Ha nponssoautenst - 3. Mpegvet
Ha Aeknapauusta - 4. [pegMeTsT Ha AeknapauunsTa, onucaH no-rope, € B
cboTBETCTBME C [UpekTvBa - 5. [MpeaMeTbT Ha AeknapaumsTa, onucaH no-
rope, € B CbOTBETCTBYE C MPUIOKNMOTO 3aKOHOAATENCTBO 3a XapMOHU3aLMS.
-6. [JonbnHuTenHa nHopmaLms.

TK-UYGUNLUKAB BEYANI

Bu uygunluk beyani sadece ureticinin sorumlulugu altinda diizenlenir.

-1. Uriin Modeli/Elektronic ve Elektronic Ekipmanin (EEE) Model Numarasi - 2.
Ureticin iinvan ve adresi - 3. Beyan Edilen Uriin - 4. Yukarida tanimlanmis
beyanin (irlin, direktif ile uyunludur - 5. Yukarida tanimlanmis beyanin Grin, ilgili
mevzuatile uyunludur - 6. Ek bilgi.

HR - EU IZJAVA O SUKLADNOSTI

Ovaizjava o sukladnostiizdana isklju¢ivom pod odgovorno3¢u proizvodaca.

- 1. Model Proizvod / Jedinstveni identifikacijski broj od EEO (elektriéne i
elektroniCke opreme) - 2. Naziviadresa proizvodaca. - 3. Predmet deklaracije.
- 4. Predmet deklaracije je prethodno opisan u skladu s Direktivom: - 5.
Predmet deklaracije prethodno je opisan u skladu s vaze¢im propisima za
uskladivanje: - 6. Dodatne informacije.

Sl-UE IZJAVA O SKLADNOSTI

Taizjava o skladnostije izdana na lastno odgovornost proizvajalca.

- 1. Model izdelka /Edinstvena identifikacija EEO (elektriCne in elektronska
oprema) - 2. Naziv in naslov proizvajalca - 3.Predmet izjave - 4. Predmet izjave
opisan zgoraj je v skladu z direktivo - 5. Predmet izjave opisan zgoraj je v
skladu z zakonodajo - 6.Dodatne informacije.

I'6-EY OEKNAPALNJA 3A COOBPA3HOCT

Osaa u3jaBa 3a cO0OPa3HOCT Ce M3gaBa Nog eanHCTBEHA OArOBOPHOCT Ha
MPOU3BOANTENOT.

- 1. mogen lNpoussog / EanHcTBeHa naeHtudmkaLmja Ha EEE ( EnektpuiHa u
ernekTpoHcka onpema) - 2. ime v agpeca Ha npoussoguTenor. - 3. Mpeamet Ha
JeknapauujaTa. - 4. Llenta Ha Jeknapauujata onuwaHa norope € BO
cornacHocT co [upektuBata: - 5. [peaMeT Ha deknapauujata onuilaHa
norope e BO COMMAacHOCT CO peneBaHTHaTa 3akOHCKa perynaTuBa 3a
ycornacysare: - 6. [ononHuTenH1 uHchopmaLmm.

BA-1ZJAVAO USKLADENOSTI
Ova izjava o uskladenosti izdata je pod jedinstvenom odgovorno$éu
proizvodaca.
- 1.Model proizvoda/Unikatna identifikacija od EEE (elektricna i elektronska
oprema) - 2.Ime i adresa prozvodaca - 3.Predmet izjave - 4.Predmet izjave
opisan iznad je u u skladu sa direktivom: - 5. Predmet izjave opisan iznad je u
skladu sa zakonskim odredbama: - 6. Dodatne informacije.
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Questa saldatrice
professionale ed

esclusivamente per uso
riservata per l'industria.

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

This welding machine is for professional use only
and is reserved for the industry.

The symbol indicates that the machine is not equipped with PFC device. Agree with the operator
and in accordance with the standard IEC 60974-9 that the welding machine can be connected to
the public low voltage.

Ce poste a soude est réservé uniquement pour I’
usage professionnel et pour l'industrie.

The symbol indicates that the machine is not equipped with PFC device. Agree with the operator
and in accordance with the standard IEC 60974-9 that the welding machine can be connected to
the public low voltage.

Esta soldadora es sélo para uso profesional y esta
reservada para la industria.

Modelo sin PFC . Atencion :- este aparato no es conforme a la norma IEC61000-3-12. Es
responsabilidad del instalador o usuario final asgurarse, despues de haber consultado el gestor de
la red publica si es necesario, que el equipo puede ser conectado a la red eléctrica de bajo voltaje

Esta maquina de solda é apenas para uso
profissional e é reservado para a industria.

Este simbolo indica que esta maquina nao esta equipada com dispositivoPFC. Verificar com o
operador e em conformidade com a IEC 60974-9 que o aparelho de soldar pode ser ligado a
rede publica de baixa tensao.

Dieses SchweiRgerat ist nur fir den
professionellen Einsatz und fiir die Industrie
vorgesehen.

Das Symbol zeigt an, dass das Gerat nicht mit PFC ausgestattet ist. Stellen Sie mit dem
Installationstechnicker und in Ubereinstimmung mit der IEC 60974-9 Norm sicher, dass das
Schweilgerat an das 6ffentliche Niederspannungsnetz angeschlossen werden kann

Dit lasapparaat is voor professioneel gebruik
alleen en is voorbehouden aan de industrie.

Het symbool geeft aan dat het apparaat niet is uitgerust met een PFC-apparaat. Stem af met de
exploitant en in overeenstemming met de norm IEC 60974-9 dat het lasapparaat kan worden
aangesloten op de openbare laagspanning.

Denne sveiseapparat er for profesjonelt bruk og
er reservert for neeringen.

ADVARSEL: Dette utstyret overholder ikke IEC 61000-3-12. Hvis den er tilkoblet et offentlig lav
voltsystem er det Installaterens ansvar eller bruker av utstyr for a sikre, ved samrad med
operatgren av distribusjonsnettet om ngdvendig, at utstyret kan tilkobles.

Denna svetsmaskin ar endast avsedd for
yrkesmassig anvandning och ar reserverad for
branschen.

Symbolen visar att maskinen inte &r utrustad med en PFC-enhet. Haller med operatoren, i
enlighet med IEC 60.974-9, kan svetsen vara anslutna till det allménna lagspanningsnatet.. .

Tama hitsauskone on tarkoitettu vain
ammattikayttoéon ja on varattu teollisuudelle.

Symboli osoittaa, ettd kone ei ole varustettu PFC-laitteella. Sovi operaattorin kanssa, noudattaen
standardia IEC 60974-9, etta hitsauskone voidaan liittda yleiseen pienjanniteverkkoon.

Oror CBapOYHbIN annapar npegHasHavyeH TonbKo
AN NpodeCcCnoHanbHOro NCMonb3oBaHWsA 1 ANs
NnpUMeHeHna B NPOMbILLNEHHOCTN.

CumBon ykasblBaeT Ha To , Y4To MalLnHa He obopyaosaHa ycTpoiicteom PFC .Cornacutech ¢
onepaTopoM M B COOTBETCTBUM co cTaHaapToM [EC 60974-9 , 4To cBapoYyHbI annapaT MOXeT
ObITb NOAKIIOYEH K 0OLLECTBEHHOCTU HU3KOTO HaMPSBKEHNST .

Ta spawarka przeznaczona jest dla
profesjonalistow i tylko do zastosowan
przemystowych

WyposaSenie Bez "PFC" OSTRZESENIE: To urzadzenie nie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12. Jesli jest
podtgczone do sieci niskiego napigcia, jest to odpowiedzialnos¢ instalatora lub uSytkownika urzadzenia, aby

upewnic¢ sie, w drodze konsultacji z operatorem sieci dystrybuciji, jesli to konieczne, Se urzagdzenie moSe by¢
podigczone.

AuTi N nxavr} cuykbAAnong TTpoopiceTal Gvo yia
ETTOYYEAQTIKR XPrON Kal TTpoopideTal yia Tn Bio
nxavia.

AuTé 10 OoVTéAO gival xwpig ouokeur) PFC kai dev ou  opgwvovTal € To TpoTutro IEC 61000-3-12. Av TTpokeiTal
va ouvdeBEi € 10 TTapoyn pedaTog XanAng Taong, €ival n eubuvn Tou XPAOTN yia va SIac@aAIoTEl 6Tl TTOpoUV va
ouvdeBouv. Edv gival atrapaitnto cuBoUAEUTEITE TOV BIAXEIPIOTA TOU NAEKTPIKOU 0ag BIKTUOU SIavong.

Tento svarovaci stroj je uréen pouze pro
profesionalni pouziti a je vyhrazen pro pramysl.

Symbol oznacduje, Ze zafizeni neni vybaveno zafizenim PFC. Souhlasite s provozovatelem a
podle normy IEC 60974-9, Ze svarovaci stroj muze byt pfipojen k vefejnému nizkému napéti.

Ta varilni stroj je namenjen samo za profesionalno
uporabo in je rezervirana za industrijo.

Simbol prikazuje da varilni aparat ni opremljen z PFC napravo. V sporazumu z operaterjem in
standardom IEC 60974-9 je lahko varilni aparat povezan z sploSnim elektri¢nim priklju€kom.

Tento zvaraci pristroj je ur€eny len na
profesionalne pouzitie a je uréeny pre priemysel.

Symbol oznaduje, ze zariadenie nie je vybavené zariadenim PFC. Suhlaste s prevadzkovatelom
av sulade s normou IEC 60974-9, Ze zvaraci pristroj méze byt pripojeny na verejné nizke napatie.

Denna svetsmaskin ar endast avsedd for
yrkesmassig anvandning och ar reserverad for
branschen.

BRIDINAJUMS: ST ierice neatbilst IEC 61000-3-12. Ja ta ir pievienota publiskajai
zemsprieguma sistémai, ta ir uzstaditaja vai ierices lietotaja atbildiba nodroSinat, konsultéjoties
ar sadales tikla operatoru, ja nepiecieSams, ka iekartu var pieslégt.

See keevitus masin on ainult professionaalseks
kasutamiseks ning on mdeldud tédstusele.

See seade ei vasta IEC 61000-3-12 standarditele. Kui seade on paigaldatud avalikku
madalpingevorkku, peab paigaldaja ja kasutaja veenduma, et seadet voib kasutada vastavas
vorgus ja konsulteerima jaootusvorgu haldajaga, kas seadet tohib kasutada vastavas vorgus.

Tas metindSanas masina ir tikai profesionalai
lietoSanai un ir rezervéta nozarei.

Simbolis rodo , kad masina néra jrengta PFC prietaiso.
Sutinku su operatoriumi ir pagal standartg IEC 60974-9 , kad suvirinimo aparatas gali bditi
prijungtas prie bendryjy Zemosios jtampos.

Bu kaynak makinesi sadece profesyoneller igindir
ve endustri igin rezerve edilmstir.

Bu sembol, Uriiniin PFC kaynagi ile donatiimadigini belirtir. IEC60974-9standratlarina ve
operatorler ile mutabik kalindigi Gzere kaynak makinesi duuk voltaja baglanmahdir.

T adla o3 02350 diaradal ol iaYlhis 44 Auaaia o
3l Iope gl HaeY Jlasd

Jen e iiene e Jleall o Y el 13 220 PFC B
Dbre J 88 5 Jadall e GEIIEC 60974-9 plall (mddiall sgall Jua 6 (S sl 4Dl

Ova masina za zavarivanje namijenjena je samo
za profesionalnu uporabu i rezerviran je za
industriju.

Simbol prikazuje da aparat za zavarivanje nije opremljen sa PFC uredajemM. U sporazumu sa
operaterom i standardom |IEC 60974-9 aparat za zavarivanje moze biti povezan sa opéim
elektricnim priklju¢kom.

Ovaj stroj za zavarivanje namijenjen je samo za
profesionalnu uporabu i rezerviran je za industriju.

Simbol prikazuje da aparat za zavarivanje nije opremljen s PFC napravom. U sporazumu s
operaterom i standardom IEC 60974-9 aparat za zavarivanje moze biti povezan s op¢im
elektricnim prikljuckom.

OBOj ypen 3a 3aBapyBake € HaMeHEeT caMo 3a
npodecnoHanHa ynotpeba n e pesepsupaH 3a
MHOycTpucka ynotpeba.

CumbonoT npukaxysa Aeka ypenoT He e onpemeH co PFC ypen.Bo gorosop co onepatopoT u
ceptucmkatoT IEC 60974-9 ypenoT 3a 3aBapyBare MOXe a ce MpUKITyYn Ha obuyeH
eneKTpUYEH NPUKITY4OK.

Acest aparat de sudura este numai pentru uz
profesional si destinat doar pentru a fi folosit in
industrie.

Acest model este fara dispozitiv PFC si nu respecta standardul IEC 61000-3-12. Daca se intentioneaza conectarea la
o sursa de alimentare de joasa tensiune, este responsabilitatea utilizatorului de a se asigura ca aparatul poate fi
conectat la sursa. Daca este necesar consultati operatorul sistemului de distributie a energiei electrice.
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GARANZIA:La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione
dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione entro 24 MESI dalla data di vendita della macchina
comprovata sul certificato per paesi della comunita europea ed entro 12 MESI per paesi extracomunitari. Gli inconvenienti derivati da un’ errata
utilizzazione, manomissione od incuria, danni da trasporto sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti
ed indiretti. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO ASSEGNATO (previo accordo con I'azienda) e verranno
restituite in PORTO FRANCO se la garanzia € applicabile. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino o bolla di
consegna menzionante I'articolo.

.WARRANTY: The manufacturer warrants the good w orking of the machines and takes the engagement of performing free of charge the

replacement of the pieces which should result faulty for bad quality of the material or of defects of construction within 24 MONTHS from the date of
selling of the machine, proved on the certificate for countries of the European community and within 12 MONTHS for extracommunitarian
countries. The inconvenients coming from bad utilisation, tamperings or carelessness are excluded from the guarantee while all responsibility is
refused for all direct or indirect damages. Machines to be returned , to verify if defect become from factory and so under warranty , they can be sent
at carriage forward (but please after agreement with factory about the choice of forwarder) and they will be sent back at carriage free of charge.
GARANTIE: Le Constructeur garantit le bon fonctionnement de son matériel et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des pieces
contre tout vice ou défaut de fabricationpendant 24 MOIS qui suivent la livraison du matériel a I'utilisateur, livraison prouvée par le timbre de I'agent
distributeur pour des pays du Communauté européen et dans les 12 MOIS pour les pays extracommunitarian. Les inconvénients qui dérivent
d'une mauvaise utilisation de la part du client ou d'un mauvais entretien, ainsi que d'une modification non approuvée par nos services techniques
sont exclus de la garantie et ceci décline notre responsabilité pour les dégéats directs ou indirects. Les produits rendus , pour la vérification si le
défaut est sous responsabilité du fabriquant, il devront étre livrés en port due ( aprés avoir pris accord avec le fabriquant sur la choix du
transporteur) etil seront rendus en port payé .
GARANTIA: El fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromite a efectuar gratuitamente la substitucion de las
piezas deterioradas por mala calidad del material o por defecto de fabricacion, en un plazo de 24 MESES desde la fecha de compraindicada en el
certificado para los paises de la Comunidad Europeay en el plazo de 12 MESES para los paises extracommunitarian. Las averias producidas por
mala utilizaciéon o por negligencia, quedan excluidas de la garantia declinando toda responsabilidad por dafios producidos directamente o
indirectamente.Los equipos que deben ser devolvidos , para verificar si el defecto es responsabilidad del fabricante , pueden ser enviados en
porte debido ( despues haber concordado con la fabrica el nombre del trasportista) y seran devolvidos in porte pagado.

@ GARANTIA: O fabricante garante o bom w orking das maquinas e toma o compromisso de executar gratuito a substituicdo das partes que devem
resultar defeituosas para a ma qualidade do material ou de defeitos da construgdo dentro de 24 MESES desde o dia do comego da maquina,
comprovada no certificado de paises da Comunidade Européia e dentro de 12 MESES de paises extracommunitarian. Os inconvenients que vém
de ma utilizagao, tamperings ou descuido s&o excluidos da garantia enquanto toda a responsabilidade é recusada para todos os danos diretos ou
indiretos. As maquinas que tém de ser devolvidas, mesmo se eles forem embaixo da garantia tém de ser enviadas CARRETO PAGO e seréo
CARRUAGEM devolvida paraAFRENTE. O certificado da garantia é valido s6 se uma conta fiscal ou uma nota de entrega forem com ele.
GARANTIE: De fabrikant garandeert het goed functioneren van het a pparaat en zal onderdelen met aangetoonde materiaalgebreken of
fabricagefouten binnen 24 MAANDEN na aankoop van het apparaat, aantoonbaar door middel van het door de handelaar gestempelde
certificaat, gratis vervangen voor landen van de Europese Gemeenschap en binnen 12 MAANDEN voor extracommunitarian landen. Problemen
veroorzaakt door oneigenlijk gebruik, niet toegestane wijzigingen en slecht onderhoud zijn van deze garantie uitgesloten. Die beanstandeten
maschinen, auch unter garantie, mussen frei haus an den service geschickt werden dann auch wieder frei haus an den kunden zuriickgeschickt.
GARANTIE: Der Hersteller gewahrleistet einen guten Betrieb der Maschine und verpflichtet sich, im Falle eines Garantieanspruches, eine
kostenlose Reparatur oder einen kostenlosen Ersatz von Ersatzteilen vorzunehmen. Diese Garantieleistung erfolgt ausschliesslich binnen 24
MONATEN nach Kauf der Maschine (Kaufbeleg), innerhalb der Europdischen Gemeinschaft (EU). Die Garantiezeit ausserhalb der EU betragt 12
MONATE. Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachmassigem Gebrauch, Transportschaden, Stirzen oder nicht
autorisierten Reparaturen entstanden sind. Die zurlickgelieferten Maschinen, auch unter Garantie, miissen FREI HAUS geliefert werden, nach
der Reparatur werden diese anschlieBend wieder FREI HAUS zum EMPFANGER zuriickgeschickt. Der Garantieschein ist nur gultig, wenn
dieser mit einem Kassenzettel oder Lieferschein versehen ist. Die Garantieleistung, von zurlickgesandter Ware, erfolgt ausschliesslich bei
Fabrikations- oder Materialfehlern. Nach Vereinbarung mit dem Hersteller ibernimmt dieser, im Rahmen der Garantie, die Kosten fir den
Ruckversand.

@ GARANTI: Produsenten garanterer at maskinene skal fungere som de skal og forplikter seg til & kostnadsfritt for kunden skifte ut deler som falge

av darlig materialkvalitet eller konstruksjonsmessige defekter og det innenfor en periode pa 24 MANEDER fra den datoen maskinen ble tatt i bruk.
Dette gjelder EU-land. Garantien gjelder i 12 MANEDER i land utenfor EU. Ulemper som skyldes gal bruk, ukyndig fikling med og inngrep i
maskiner eller skjgdeslgs behandling av maskiner er utelukket fra garantien og alt ansvar er utelukket for samtlige direkte eller indirekte skader
som er pafart maskinene. For maskiner som returneres til produsenten, ogsa der garantien gjgres gjeldende, ma avsender betale porto og
maskinene vil bli returnert til kunden med porto dekket fra produsentens side. Garantiseddelen er kun gyldig dersom en kassakvittering eller
leveranseseddel fglger med.
GARANTI Tillverkaren garanterar att maskinen &r i funktionsdugligt skick och atar sig att gratis byta ut felaktiga eller felkonstruerade detaljer inom 24
manader fran férséaljningsdagen i lander inom den europeiska unionen och 12 manader i andra lander. Garantin géller ej defekter som uppstatt genom
felaktig anvandning, transportskador eller obehoriga reparationsforsok. Vid garantiansprak skall utrustningen inséandas utan kostnad for tillverkaren
och aterstalls sedan pa képarens bekostnad. Garantin géller enbart tillsammans med kassakuvitto eller fraktsedel.
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TAKUU: Valmistaja takaa laitteiden hyvan toiminnan ja lupautuu suorittamaan maksutta osien korvaamisen, jos osat osoittautuvat viallisiksi
materiaalien huonon laadun tai valmistusvikojen vuoksi 24 KUUKAUDEN aikana laitteen myyntipdivéstd laskien myyntitositteen mukaisesti
Euroopan unionin maissa ja 12 KUUKAUDEN aikana EU:n ulkopuolisille maille. Viallisesta tai luvattomasta kaytdsta tai huolimattomuudesta johtuvat
toimintahairiét eivat kuulu takuun piiriin ja valmistaja ei ole vastuussa mistaén suorista tai epasuorita vahingoista. Palautettavat laitteet voidaan
I18hettaa kuljetuspalvelulla (ota ensin yhteytta valmistajaan ja varmista huolitsijan kaytt®) ja ne palautetaan kuljetuspalvelun kautta maksutta.
FAPAHTUA: NponseoanTenb rapaHTMpyeT UCNpaBHY paboTy AaHHOWM NPOAYKLMK, a Takke 6ecrnnaTHyto 3aMeHy HencnpaBHbIX YacTel, NorioMKa
KOTOPbIX Bbl3BaHa Ka4eCTBOM Matepuana uiv KOHCTPYKLMK, B TedeHne 24 MecsiLeB Co AHS npnobpeTeHuns ToBapa ans ctpaH EC, n B TeyeHne 12
MecsILieB CO AHS NpUobpeTeHns ANns Apyrux CTpaH.

[aHHas rapaHTUsi He NOKPbIBAET CryyYau, Bbl3BaHHblE HENPaBUIIbHLIM UCMOMb30BaHNEM U HEBPEXHbIM obpalleHreM, a Takke NOBPEXOEHNs B
pesynsrate BO3AENCTBUS KakMxX-NMbo NOCTOPOHHMX NpegmMeToB. Pacxodbl Ha TPaHCNOPTMPOBKY HEMCNpaBHOro annapata 40 MecTa NpoBeAeHNs
PEMOHTHbIX paboT onnaymBalTCa BNagenbLeM annapara, AaXe ecrnv annapat HaxoAMTCs Ha rapaHTun. [apaHTUIAHBIN TanoH AencTBMTeneH
TONbKO B TOM Clyyae, eCivi K HeMy npunaraeTcs Yek unv HaknagHas.

GWARANCJA: Wykonawca gwarantuje dobry stan maszyny izobowiazuje sie do wymiany czesci gratis ktore ulegna uszkodzeniu przez zla jakosc
materialu lub wady kostrukcji do 24 miesiecy od daty uruchomienia maszyny udokumentowanej zaswiadczeniem dla panstw europejskich i do 12
miesiecy dla panstw pozaeuropejskich. Bledne uzywanie maszyny lub naruszenie i niedbale uzytkowanie wyklucza takze gwarancje.Ponadto nie
podlegaja gwaranciji szkody bezposrednie iposrednie.Mszyny oddane nawet w gwarancji musza byewyslane na koszt uzytkownika izwrocone na
koszt uzytkownika. Zaswiadczenie gwarancji jest tylko wazne lacznie ze swiadectwem zaladowania lub paragonem.

EFTYHZH: O kataoKeuaoTng eyyudTal TNV KaAr AgiIToupyia Twv ynxavnudTtwy Kai avaAapBdvel Tnv eubivn TG dwpedv avTIKATAoTaoNG TNV TUXOV
EAATTWHATIKWY EEOPTNHATWY EVTOG 24 pnvwV yia Xwpeg Thg EupwTraikng Evwong. O1 BAGBEG TTOU  TTPOKUTITOUV OTTO KOKH 1 aTTPOOEKTN XpHon Ogv

KOAUTTTOVTOI OTTO TNV £YYUNON KOBWG ETTIONG KOl 01 AUETEG I EUUETES KOTOOTPO®EG. Ta €600 yIa PNXAVAMOTO TTOU  ATToOTEAAOVTAI N
ETMOTPEPOVTAI VIO ETTIOKEUN EVTOG ] EKTOG €YYUNONG KAAUTITOVTAI amd Tov TeEAATN. H eyyunon 1oxlel povo 61av cuvodeleTal attd atrodeign
ayopdg.

GARANCIA: A gyart6 szavatolja a j6 M UNKAKORNYEZET a gép, és a kotelezettségvallalas teljesitésére ingyenes cseréje a darab, amelynek
eredményeként a hibas a rossz minéségli az anyag, vagy az épitési hibak 24 honap kezdete A gép szerint, a bizonyitvany az orszagok az Eurdpai
Kb6z8sseg és 12 hénapon belll a extracommunitarian orszagokban. A inconvenients érkezé rossz kihasznalasa, tamperings vagy gondatlansagbdél
nem tartoznak a garancia, mikdzben minden felelésséget visszautasit minden kdzvetlen vagy kdzvetett damages.The gépeken kell vissza, még
akkor is, ha a biztositékot kell kiildeni CARRIAGE fizetett és lesz vissza CARRIAGE elére. Certificate of garancia csak akkor érvényes, ha a
koéltségvetésitorvényjavaslat, illetve a szallitélevélre megy vele.

ZARUKA: Vyrobce zarucuje bezproblémovy provoz strojli a zavazuje se uvolnit vyménu dilQ, které se zhorsi kvuli Spatné kvalité materialu nebo
konstrukénim vadam do 24 mésicl od data prodeje stroje osvédceného na certifikatu pro zemé Evropského spolecenstvi a do 12 mésicli pro zemé
mimo EU. Nevyhody vyplyvajici z nespravného pouziti, manipulace nebo nedbalosti, poSkozeni pfi pfepravé jsou vylou€eny ze zaruky. Navic je
veSkera odpovédnost za vSechny pfimé a nepfimé Skody odmitnuta. Stroje vracené, a to i v ramci zaruky, musi byt zaslany spole¢nosti PORTA
ASSIGNED (po pfedchozi dohodé se spole¢nosti) a vraceny spoleénosti PORTO FRANCO, pokud je platna zaruka. Zarucni list je platny pouze v
pFipadé, ze je k nému pfilozen doklad o prevzeti nebo dodaci list obsahujici ¢lanek.

Garantii: Tootja annab garantii ja vahetab tasuta valja kdik osad mis on purunenud seadme halva kvaliteedi parast, deffektsed vdi seadme osade
materjali valel valikul 24 kuu jooksul peale mulki. Kui seadet on muudetud vdi remonditud omavoliliselt, hooletult hoitud, hoiustatud mittevastavates
tingimustes, td66tatud mittevstavates tingimustes, samuti seadme kukkumise véi muu vigastuse tagajargel purunenud vdi saanud vigastusi, siis
garantii ei kehti. Garantii aluseks on ostutsekk. Seadme ja ostutsekiga pddrduda ostukohta.

Garantija: Gamintojas suteikia garantijg ir pakeis nemokamai bet dalys, sulauziau prastos kokybés jrangg, deffektsed arba Prietaiso dalys
neteisingas pasirinkimas medziagos uz 24 ménesiy po pardavimo. Jeigu prietaisas yra pakeistas arba taisomas be leidimo, nertipestingai laikomi, o
ne pagal indélio sglygy, sukurta mittevstavates salygas, taip pat prietaiso tokio kritimo ar kity Zalos patyré traumy ar pazeista, garantija netaikoma
pasekmes. Garantija remiantis plrklmo kvitus. Prietaisai ir kreipkitées j pardavimo kvitg uz pirkinj.

® GARANTiI: Uretici makineleri iyi w orking garanti ve ticretsiz gerceklestirme katilimini alir malzeme veya satis tarihinden itibaren 24 ay iginde ingaati
kusurlarin kétu kalite icin hatali sonuglanmalidir adet yedek makine, Avrupa toplumunun lkeleri igin sertifikasinda ve extracommunitarian tlkelerigin
12 AY icinde kanitladi. TUm sorumlulugdu, tim dogrudan veya dolayll zararlar igin reddetti ise k6t kullanimi, tamperings ya da dikkatsizlik gelen
inconvénients garanti kapsami disindadir. Makineler kusur fabrikadan olur ve béylece garanti kapsaminda, onlar ileriye tasima de gdnderilebilir
olmadigini dogrulamak igin, geri déndi (ama litfen iletici segimi konusunda fabrika ile anlasma sonra) olmak ve onlar Ucretsiz tagima geri
g6nderilecektir.
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GARANCIJA Proizvodac garantira dobro djelovanje uredaja i besplatnu zamjenu dijelova za koje se pokaze da sadrze materijal loSe kvalitete ili
imaju gresku u konstrukciji, i to 24 MJESECI od datumakupovine uredaja za drzave Europske zajednice te 12 MJESECI za drzave koje nisu u
zajednici. GreSke koje su posljedica loSe upotrebe, nedozvoljenih zahvata ili nemara isklju¢ene su iz garancije, ¢a pri tom proizvodac¢ odbija svaku
odgovornost za neposrednu ili posrednu Stetu. Uredaje je potrebno vratiti da se provijeri je li greSka tvornicke prirode, te je na taj nacin garancija jo$
uvijek valjana. U tom se slu€aju proizvod vraca zajedno sa pla¢anjem prilikom doznake (ali nakon prethodnog dogovora sa proizvoda¢em o odabiru

@ prijevoznika tereta).

GARANCIJA:Proizvodac jam¢i dobro djelovanje uredaja i besplatnu zamjenu dijelova za koje se pokaZze dasadrze materijal loSe kvalitete ili imaju
greSku u konstrukciji i to 24 MJESECI od datuma kupnje uredaja zadrzave Europske zajednice te 12 MJESECI za drzave koje nisu u zajednici.
Greske koje su posljedica loSe uporabe, nedopustenih zahvata ili nemara isklju¢ene su iz garancije, pri ¢emu proizvodac¢ odbija svaku odgovornost
zaneposrednu ili posrednu Stetu. Uredaje je potrebno vratiti da se provijeri je li greSka

tvorni¢ke prirode, te je na taj na €in garancija jo$ uvijek valjana. U tom se slucaju proizvod vraéa splac¢anjem prilikom dostave (ali nakon prethodnog
dogovora s proizvoda¢em o odabiru otpremnika tereta).

@ FAPAHLUWJA: MNpoun3soaunTenoT rapaHtupa 3a 4obpoTo paboTere Ha ypenoT v 6ecnnaTtHa 3aMeHa Ha AenoBu, 3a Kom 61 ce nokaxarno Jeka ce
COCTaBeHM of MaTepujanu co NowWwKBanuTeT UK UMaar rpeLlka BO caMmaTta KOHCTpyKuuja, 1 Toa 24 Meceum of AaTyMoT Ha HabaBka Ha ypedoT 3a
apxasuTe of EBponckaTta YHuja kako 12 meceum 3a gpxaBuTte, KoM He ce uneHkn Ha EBponckata YHuja. peluknTe, KOM ce nmocneavua nak Ha
nowara ynorpeba, HeoBnacTeHO paKkyBake UM HeMapHOCT, He BrerysaaT noA rapaHuuja, Npu LWTo NPOM3BOAUTENOT Ce orpagysa of 6uno kakea
OAroBOPHOCT 3a HacTaHaTaTa AMPEKTHa UMW MHAMPEKTHa LuTeTa.

Ypepnot e noTpebHo Aa ce BpaTh 3a Aa ce NpoBepu Aanu HacTaHaTta rpelka e dabpuyka n Taka 6u 6una Baxeuka rapaHumjata. Bo TakoB cnyyaj
NPOV3BOAOT Ke Ce BpaTh CO HanmnaTta Ha ucrnopakara (HO CO NpeTXo4eH A0roBOP CO NPOM3BOAMTENOT 3a HAYMHOT Ha MCNopaYvyBak-e).

Awelco Inc. Production S.p.A.

Zona Industriale
83040 Conza d. C.
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