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n (Istruzioni originali)

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 (TAB. B-3) e pud essere collegato a
gruppi elettrogeni con potenza uguale o superiore a quella
riportata in Tab B-2.(per maggiori dettagli consultare il
manuale PARTE C presente nella confezione).

DESCRIZIONE DELLA MACCHINA Fig B-1

A Manopola di regolazione della corrente.

B Led protezione termica.

C Connettore Polo negativo (-).

D Connettore Polo positivo (+).

E Interruttore di rete.

F Cavo di alimentazione.

G Led Accensione

H Display

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

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

IMPIEGO

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

Saldatura ad elettrodo (MMA)

* Collegare il connettore della pinza massa e quello
della pinza portaelettrodo ai connettori dell’apparecchio

( Fig B-1, C e D) ruotando l'attacco in modo da assicurare
una buona presa. Scegliere la polarita Fig. B-2

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

riportati sulla confezione degli elettrodi o il

manuale PARTE C presente nella confezione).

» 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.

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

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

* Ruotare la manopola di regolazione (Fig B-1, A) nella
posizione corrispondente alla corrente desiderata (per la
scelta della corrente consultare Tab B-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.B-3
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

* Collegare la pinza massa al pezzo da saldare

* Collegare il tubo gas della torcia sulla bombola

* Selezionare la modalita TIG utilizzando il selettore
posizionato sul pannello frontale

* Regolare la corrente desiderata

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

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

* 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 B-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'eé stato lintervento della

Aspettare lo spegnimento del LED per
poter riprendere a saldare.

. .. . 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 +




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 (Table B-3) and can be connected to power
generators with power equal to or higher than that
reported in Table B-2.(for more details please refer to the
C PART manual included in the package).

DESCRIPTION OF THE MACHINE Fig B-1

A Welding current Knob.

B Thermal protection LED indicator.

C Negative pole (-).

D Positive pole (+).

E ON-OFF switch.

F Power Cord.

G Power LED

H Display

I TIG - MMA selector (only for TIG model)
INSTALLATION

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

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

HOW USE IT

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

ELECTRODE WELDING (MMA)
e Connect the plugs of the earth clamp and the

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

e Connect the earth clamp to the work piece to be

(Translation from original instructions) m

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

* Select the welding current (FIG B-1, A) as a function
of the type of electrode selected (Tab. B-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.B-3

* 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

Connect the earth clamp to the work piece

Connect the torch gas tube to the gas cylinder

Select the TIG mode

Select the welding current

Select the gas flow of the gas cylinder and open the torch

valve

* Connect the power cord to the power supply and turn on
the welder

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

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. (Fig. B-1, B)

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.
welder.

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

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 +




n (Traduction des instructions originales)

Ce poste marche avec technologie INVERTER, portable ,
Iégére , monophasé 230 V ,50/60 Hz. Ce poste il permet
de souder MMA avec électrodes (TAB. B-3). Tab.B-2( pour
avoir plus détails nous vous prions de consulter le manuel
PARTIE C donné avec).

DESCRIPTION DU POSTE Fig.B-1

A Bouton de réglage du courant de soudage

B LED indicateur de protection thermique .

C Pole négative (-)

D Pole positive (+)

E Interrupteur ON-OFF

F Céble d’alimentation

G Conduit d'allumage

H Affichage

I TIG - Sélecteur MMA (uniquement pour le modéle TIG)

INSTALLATION

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

MIS EN MARCHE DU POSTE

Trés important :- utiliser les précautions détaillés dans le

manuel générale avant de mettre en marche le poste , en

lisant avec attention les risques connectés a la soudure

SOUDAGE MMA

» connecter la pince de masse et la pince porte-

électrode aux pobles du poste (FIG. B-1,C,D); chaisir la

polarité Fig.B-2 (1.positive ou 2. négative ) d’'accord avec

'enrobage des électrodes ( lire sur I'emballage des

électrodes).

« Connecter la pince de masse a la piece a souder et

placer I'électrode dans la pince porte-électrode.

e Connecter le cable dalimentation au réseau
électrique et allumer le poste en plagant
I'interrupteur en position ON (fig.B-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.

e Choisir le courant de soudage d'accord avec le

caractéristiques de I'électrode( TAB.B-1) en tournant

le bouton de réglage (fig.B-1,A)

« Commencer la soudure en tenant compte de toutes

les protections de sécurité .

e 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.B-3

e 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.

* Connecter la pince de masse a la piéce a souder

* Raccorder le tuyau de gaz de la torche sur la bouteille de
gaz

*  Sélectionner la position TIG _ avec le sélecteur _.

*  Choisir le courant de soudage.

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

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

*  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 thermique est entrée en marche , on
pourra recommencer a travailler quand le LED jaune est
éteint. (Fig. B-1,B)

ENTRETIEN
Toutes opération de maintenance doivent étre 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 Attendre la fin du refroidissement

LED jaune est allumé marche

Aprés , environ 2 minutes, le
voyant s'éteint.

Le poste est en marche mais ne

livre pas courant
au poste

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

Controller que le pinces soient bien
connectés

Le procés de soudure ne pas L
P P Polarité incorrect

Lire les caractéristiques des électrodes

suffisant
-) Defaut provenant de I'electrode en -) Utiliser une electrode en tungstene
Arc instable tungstene correctement preparee
-) Debit de gaz trop important -) Reduire le debit de gaz
Lelectrode fond Erreur de polarite Ve.rlfler que la pince de masse est bien
reliee au +




Este es un equipo de soldadura con tecnologia inverter,
portatil, ligero, monofasico 230 V, 50/60 Hz. Este equipo
permite de hacer soldaduras MMA con electrodos
revestidos (Tabla B-3).( para mas detalles consultar el
manual PARTE C incluido en el embalaje). Puede ser
conectado a generdores de corriente que tengan
potencia por lo menos del doble de la potencia del equipo,
ver Tabla B-2.

DESCRIPCION DE EL EQUIPO Fig B-1

A Botoén de regulacion de corriente de soldadura.

B LED indicador de proteccion térmica.

C Polo negativo (-)

D Polo positivo (+)

E Selector ON-OFF

F Cable de alimentacion

G Encendido led

H Pantalla

I TIG - Selector de MMA (solo para el modelo TIG)
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 alimentacién 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

e conectar los conectores rapidos de las pinzas de
masa y portaelectrodo a las tomas de corriente de la
maquina(Fig B-1,C,D); eligir la polaridad Fig.B-2 (1.
Positiva 0 2. Negativa) de acuerdo con las indicaciones
gue 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.

e Conectar el cable de alimentacién a la red eléctrica

(Traduccién de instrucciones originales) ﬂ

y presionar el interuptor (fig.B-1,E) Para soldadoras sin
enchufe (modelos 115/230V), conectar

al cable de alimentacion un enchufe normalizado, (2P +
T) de capacidad adecuada y preparar una toma de red
dotada de fusibles o interruptor 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 funcioén del
electrodo elegido ( Tab.B-1).

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

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

Soldadura TIG Fig.B-3

* 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.

* Conectar la pinza de masa a la pieza de soldar

* Conectar el tubo de gas de la antorcha con la
bombona de gas

¢ Seleccione el modo TIG con el interruptor en el
panel frontal

¢ Seleccionar la corriente de soldadura

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

* Conectar el cable de alimentacion a la red electrica y
apretar el interuptor.

¢ Ultilice 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.B-1,B) amarillo que indica la intervencién 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 T .
entrega corriente Y limpiar muy bien el contacto de
masa
Controlar la conexiones. y/o variar la
corriente.

El proceso de soldadura resulta

no es adecuado baja.

Polaridad errada o corriente demasiado

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

TIG

-) 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 +




(Tradugao das instrugdes originais)

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
prestacdes elevadas mantendo dimensdes e pesos
reduzidos, o aparelho de soldar obtido € portétil e facil de
transportar. O aparelho estd adaptado para soldadura
com electrodos revestidos (tabela B-3) e pode ser ligado a
grupos eletrogéneos com poténcia igual ou superior a
indicada na tabela B-2. ( para mais detalhes consultar o
manual PARTE C).

DESCRIGAO DA MAQUINA Fig.B-1

A Botao de regulagao da corrente

B LED protegao térmica

C Polo negativo (-)

D Polo positivo (+)

E Interruptor ON-OFF

F Cabo de alimentagao

G Ignig¢ao conduzida

H Display

I TIG - Seletor MMA (somente para modelo TIG)

INSTALAGAO

A instalacdo 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 segurancga laboral. A tensdo de alimentacdo deve
corresponder a tensdo indicada na placa de dado técnicos
posicionada na maquina. Utilizar a maquina com uma
instalagdo 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 precaucdes previstas no manual
geral antes de colocar a maquina a trabalhar, lendo
atentamente os riscos inerentes ao processo de
soldadura.

SOLDA MMA

e Ligar o alicate de massa e o alicate porta electrodos a
magquina (Fig B-1 C e D) rodando as unides de maneira a
obter uma boa ligacdo. Escolher a polaridade Fig.B-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 pe¢a a soldar e colocar o
electrodo no respetivo alicate.

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 B-1)

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

ATENGAO: s6 depois de ter desligado o aparelho é que
se retira o alicate de massa.

todas as precaucbes

Solda TIG Fig.B-3

Ligacdo a massa da bragadeira e a tocha para os pélos do
dispositivo; 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 presséo

ligado

Selecione a soldagem TIG

Ajustar o fluxo do cilindro de gas de gas através do redutor de
pressao,

Gire o botao de controle na posigéo 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. B-1 B) que indica a intervencéo
da protec¢do 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 SR . Esperar pelo arrefecimento da
P Protecéo térmica ativada o
LED amarelo esta iluminado maquina
Lo P . Desligar a maquina, verificar as
A maquina esta ligada mas nédo U ; x £ i TS i L
m dos alicates néo esté ligado

fornece corrente g ligacBes e limpar muito bem o contacto
de massa

O processo de soldadura resulta Polaridade errada ou corrente Ve”f'c?r Las bllgagoes e/olud varlazj 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 didmetro correto
-) reduzir o fluxo de gas

O eletrodo derrete polaridade errada

Certifique-se o chao esta ligado ao pdlo positivo +




EINFUHRUNG

Dieses Gerat ist ein Inverter-Generator in DC, geeignet fir das
MMA Elektroden-SchweiRen. Dank der Inverter-Technologie
werden trotz geringer Grof3e und niedrigem Gewicht hohe
Leistungen ermdglicht. Das Schweil3gerat ist tragbar und einfach
zu handhaben.

Das Gerét eignet sich zum SchweiRen mit umhdliten Elektroden
(Tabelle B-3) und kann an Generatoren mit gleichem oder
héherem Strom als in der Tabelle B-2 angegeben,
angeschlossen werden. (Weitere Einzelheiten finden Sie im
Handbuch C TEIL, in der Packung enthalten)

BESCHREIBUNG DER MASCHINE Fig B-1
A Stromeinstellungs-Schalter

B Led Warmeschutz

C Stecker Minuspol (-)

D Stecker Pluspol (+)

E Netzwerk-Schalter

F Netzkabel

G Ziindung fiihrte

H Anzeige

| WIG - MMA-Wahlschalter (nur fiir WIG-Modell)

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, durchgefuhrt werden. Die Versorgungsspannung
muss mit der Spannung auf dem Typenschild des Produkts
Ubereinstimmen. Verwenden Sie das Gerat auf eine Betriebsanlage,
deren Netz- und Schutzleistungen (Sicherung und / oder Differential)
mit dem Strom, welcher fir den Betrieb des 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 Vorsichtsma3nahmen im

Handbuch ALLGEMEINER TEIL, bevor Sie das

Schweil3gerat in Betrieb setzen. Lesen Sie die Risiken, die mit dem

Schweil3-Prozess verbunden sind, sorgfaltig durch.

MMA-SchweiRen

» die Masseklemme- und die Elektrodenhalter-anschlisse
an die Anschlusse der Vorrichtung (Fig. B-1, C und D) anschliessen,
durch Drehen des Anschlusses, um einen guten Halt zu
gewabhrleisten. Wahlen Sie die richtige Polaritat Fig.2 (1. Direkt oder
2. Umgekehrt) in Abhangigkeit der Elektrodenbeschichtung (fur
weitere Informationen die Angaben auf der Elektroden- Verpackung
oder die Informationen im Handbuch C TEIL, das in der Packung
enthalten ist, lesen).

* SchlieBen Sie die Masseklemme an das Metall der zu

MANGEL

(Ubersetzung von Originalanweisungen) “

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

 Den Stecker in die Steckdose stecken und das
Schweil3gerét einschalten, durch Dricken des Schalters (Abb.
B-1, E) auf die Position ON. Fur Schweifimaschinen 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® muf®
mit dem Schutzleiter (gelbgriin) verbunden der
Versorgungsleitung verbunden werden.

« Drehen Sie den Drehknopf (Abb. B-1, A) in die Position des

gewunschten Stroms (fur die Strom-Wabhl siehe Tabelle B-1).

» Starten Sie den SchweiRvorgang durch Einhaltung aller

nétigen Sicherheitsmassnahmen

« Den Schweilvorgang beendet, das Schweil3gerat

ausschalten und die Elektrode aus dem Elektrodenhalter

nehmen.

WIG SchweiBen ( fur die WIG Modelle) Fig.B-3
SchlieRen Sie die Anschliisse der Masseklemme und des
Brenners an den Polen des Gerétes an; die korrekte Polaritat
wabhlen (direkt oder umgekehrt), je nach Typ des zu
verschweilRenden Materials.

¢ Schliel3en Sie die Masseklemme an das Werkstiick.

* SchlieRen Sie den Gasschlauch des Brenners an die
Gasflasche.

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

¢ Stellen Sie den gewiinschten Strom ein.

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

* SchlieRen Sie das Netzkabel des Gerates an das Stromnetz
und schalten Sie die Schweillmaschine an.

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

Mit der Elektrode das Werkstiick
beriihren

Die Elektrode vom Werkstlick ungefahr
2-5mm anheben

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

Gasflasche zu schlieRen.

Stoppen Sie das Schweilden, schalten Sie die Maschine aus

UBERHITZUNGSSCHUTZMASSNAHMEN

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

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

STORING URSACHE

LOSUNG

Das SchweilRgerat gibt keinen

Strom ab und das Eingriff des Warmeschutzes

Thermoschutz- LED leuchtet

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

Das Gerat ist eingeschaltet, Masseklemme oder

aber es gibt keinen Strom ab dem Schweil3gerat

angeschlossen.

Elektrodenhalter sind nicht mit

Schalten Sie das Gerat aus und Uberprifen Sie die
Anschlisse.

Der SchweiRprozess ist

. Falsche Polaritat.
unzureichend.

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

TIG

-)Verificare I'elettrodo utilizzato

Arco instabile -) 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 +




(Vertaling van originele instructies)

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
ektroden (tabel B-3) en kan worden aangesloten op
de stroomgeneratoren met een vermogen dat gelijk is
of hoger is dan de waarden vermeld in tabel B-2.
(voor meer details wij u naar de handleiding van het
C GEDEELTE dat in het pakket is opgenomen).
BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT

Fig B-1

A Lasstroomknop.

B Thermische beveiliging LED-indicator.

C Minpool (-).

D Pluspool (+).

E AAN/UIT- schakelaar.

F Voedingskabel.

G Ontsteking geleid

H Tonen

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

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

HOE U HET APPARAAT GEBRUIKT

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

ELEKTRODE LASSEN (MMA)

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

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

» Selecteer de lasstroom (FIG B-1, A) als een functie
van het type elektrode dat is geselecteerd (tab. B-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.B-3

* 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

Verbind de aardingsklem met het werkstuk

Sluit de toortsgasbuis aan op de gasfles

Selecteer de TIG-modus

Selecteer de lasstroom

Selecteer de gasstroom van de gasfles en open de
toorts klep

* Sluit het netsnoer aan op de voeding en zet de lasser

aan
* 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. (Fig.
B-1,B

ONDERHOUD

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

PROBLEEMOPLOSSING

AFWIJKINGEN

OORZAKEN

CORRIGERENDE MAATREGELEN

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

De thermische beveiliging van
de lasser is ingeschakeld.

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

Het apparaat is ingeschakeld
maar levert geen stroom.

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

Schakel het apparaat uit en controleer
de aansluitingen.

De eenheid last niet goed. Polariteitsfout

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

Onstabiele boog

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

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

De elektrode smelt Polariteitsfout

Controleer of de aardingsklem echt op + is aangesloten




INTRODUKSJON
Denne enheten er en generator for omformerstrgm (DC)
som passer til  MMA-sveising. Takket veere

omforingsteknologi muliggjer det oppnaelse av hgy ytelse
samtidig liten starrelse og vekt, er sveiser baerbart og lett
a handtere. Apparatet er egnet for sveising med belagte
elektroder (tabell B-3) og kan kobles til
kraftgeneratorer med kraft som er lik eller hgyere enn
det som er rapportert i tabell B-2. (for flere detaljer
henvises det til den C delen bruksanvisningen som fglger
med i pakken).

BESKRIVELSE AV MASKIN: (fig B-1)

A Knapp for sveisestrom

B Termisk beskyttelse LED-indikator

C Negativ pole (-)

D Positiv pole (+)

E PA-AV-bryter

F Stremledning

G Tenning ledet

H Vise

I TIG - MMA velger (kun for TIG modell)

INSTALLASJON

Installasjonen ma gjares av kvalifisert personell i samsvar
med standarden IEC 60974-9 og den navaerende og lokal
lovgivning. For & lafte maskinen ma det brukes handtaket
plassert pa toppen av produktet nar 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 strambeskyttelse (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 B-1, C og
D) roterende angrepet for & sikre et godt grep. Velg
polariteten Fig.B-2 (1. Forover eller 2. Bakover),
avhengig av belegget pa elektrodene (for mer
informasjon se informasjonen pa elektrodene

emballasje).

(Oversettelse fra opprinnelige instruksjoner) m

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 B-1, E) til PA-posisjon. For
sveisebrenner som ikke er utstyr‘c 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 B-1, A) som en funksjon av
typen av den valgte elektroden (Tab. B-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.B-3
* 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
* Koble strgmledningen til stramforsyningen og sla pa

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

faser:

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 pd. Det er mulig a
starte sveising igjen nér lyset er av. (Fig. B-1,B)
VEDLIKEHOLD

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

FEILSOKING

FEIL ARSAKER

LASNINGER

Enheten leverer ikke stram 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.

ikke stregm. sveiser.

. Kabelen til jordingsklemmen eller
Apparatet er pa, men det leverer|  elektrodeholder er ikke koblet il

Skru av maskinen og sjekk
forbindelsene.

Enheten sveiser ikke riktig. Polaritetsfeil

Undersgk anbefalt polaritet pa
innpakningen til elektrodene.

TIG
) ;l)\lgltf?ar\]r?]agljei(t)r?c;ger fra -) Bruk en Wolfram elektrode med
ustabil arc -) For vikti tilstrekkelig starrelse
gasstrejmn%ngshastigheten -) Reduser gasstreamningshastigheten
Elektrode smelter polaritet feil Sljekk at jordklemmen er egentlig koblet
ti




m (Oversittning fran ursprungliga instruktioner)

INLEDNING

Detta ar inverter svets enhet (DC) som ar lampliga stavar.
Tack vare inverterteknik som uppnar hdog prestanda med
liten storlek och vikt, ar svetsen portabel och enkel att
hantera. (tabell B-3) anordningen ar ldmplig for svetsning
och kan anslutas till en generator, ar vilkken som ar lika
med eller stérre an den i tabell B-2 (Mer C manual ingar
i férpackningen).

BESKRIVNING Bild B-1.

A Svetsstrom justering

B Termiskt skyddssystem varningslampa

C Negativ (-) terminal

D Positiv (+) terminal

E ON-OFF

F Natsladd

G Tandning ledde

H Visa

I TIG - MMA valjare (endast for TIG-modell)
INSTALLATION

Installationen ska utféras av utbildad personal som uppfyller
IEC 60.974-9 och aktuell och Ilokal lagstiftning.
Maskinen far endast féras av handtaget som sitter pa
maskinen méaste maskinen vara i ldage 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 tillrackliga for att anvanda utrustningen. Mer
information finns installerat i maskinens namnskylt.
ANVANDNING

Varning: Anvand alla sadkerhetsforeskrifter anges i den
gemensamma handboken Innan svetsning, svetsning, las
noga igenom de risker som &r férknippade med

MMA elektrodesvetsning

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

« Satt i kontakten i uttaget och sld pa svets maskinen

genom att trycka pa strombrytaren (Fig. B-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. B-1, A) med hjalp av elektrod typ (genom
samrad med tabell B-1)
* Bérja ta hand om alla de nddvandiga fragorna
svetsning sakerhet.
* Nar svetsningen ar klar, stdng av maskinen och lossa
hallaren elektroden elektroden. Observera att elektroden ar
mycket varmt direkt efter svetsning!
TIG-SVETSNING Fig.B-3

* 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 brannarens gasanslutning till gastuben

Valj TIG-lage

Valj svetsstrom

Stall in gasflodet fran gascylindern och éppna bréannarens

ventil

* Anslut stromsladden och sla pa svetsen

* Anvand brannaren fér att svetsa enligt nedan utan paus
mellan faserna

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 alltfér lang tid, sa
varmeskodlden skyddar maskinen mot Overhettning. Gul
lysdiod indikerar att Overhettningsskydd aktiveras.
Svetsning, ar det maojligt att fortsatta endast nar lampan ar
slackt. (Fig.B-1,B)

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 termiskt skydd tands.

Svetsarens termiska
skydd har slagits pa.

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

Enheten ar pa, med den
levererar ingen strom.

Kabeln till jordklamman eller
elektrodhallaren
ar inte ansluten till svetsaren.

Sla av maskinen och
kontrollera anslutningarna.

Din enhet svetsar inte korrekt.

Polaritetsfel

Kontrollera polariteten som
finns elektrodférpackningen.

Ostabil svetsbage Felaktigt gasfléde

Felaktig elektrodtyp eller -diameter Kontrollera elektrodtyp och —diameter och byt vid behov

Kontrollera gasflddet och justera vid behov

Elektroden smalter

Fel polaritet

Kontrollera polariteten och skifta vid behov




(Oversattelse af de originale brugsanvisninger) m

INDLEDNING

Denne enhed er en generator inverter (jeevnstrgm) egnet
til manuel metalbuesvejsning. Takket veere inverter-
teknologien, som giver mulighed for at opna hgje
preestationer samtidig med at der holdes lille stgrrelse og
veegt, er svejsemaskinen baerbar og nem at handtere.
Enheden er velegnet til svejsning med elektroder med
(Tabellen B-3) bekleedning og kan tilsluttes til
stramgeneratorer med effekt svarende til eller hgjere end
den, der er angivet i Tabellen B-2. (For yderligere detaljer
se venligst C DEL manualen, som er inkluderet i pakken).

BESKRIVELSE AF MASKINEN Fig. B-1

A Svejsestroms knap.

B Termisk beskyttelse LED indikator.

C Minuspol (-).

D Pluspol (+).

E TAND-SLUK kontakt.

F Stremforsyningskabel.

G Strom LED

H Display

I TIG - MMA veelger (kun til TIG model)

INSTALLATION

Installationen skal udferes af uddannet personale i
henhold til standarden IEC 60974-9 og gaeldende og lokal
lovgivning. For at lgfte maskinen skal der anvendes
handtaget, som er placeret oven pa produktet med
maskinen i SLUK-position. Indgangsspeendingen skal
svare til den spaending, som er angivet pa den tekniske
plade pa produktet.

Anvend maskinen med et elektrisk system, som har
forsyningsfunktioner og streambeskyttelse (sikring og /
eller differens-kontakt), der er kompatible med den strem,
som kraeves til maskinens brug. For yderligere detaljer se
oplysningerne pa pladen, som er placeret pa maskinen.

HVORDAN DET BRUGES

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

ELEKTRODESVEJSNING (MMA)

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

svejset, forsgg at etablere et godt kontaktpunkt
mellem metallet og klemmen, sa teet som muligt pa
det omrade, som skal svejses, indseet elektroden i
elektrode-holderen.

¢ Indseet stikket i stikkontakten og teend svejsningen ved
at trykke pa kontakten (Fig. B-1, E) til TAEND-position. Til
svejsemaskiner uden stik (115/230V modeller) tilslut en
normaliseret stik (2P + T) med en tilstreekkelig kapacitet til
stramforsyningskablet og forbered en stremkontakt med
sikringer eller en automatisk afbryder; den saerlige
jordterminal skal tilsluttes til jordlederen (gul-grgn) af
stramforsyningsledningen.

o Veelg svejsestrammen (Fig. B-1, A) som en funktion
af typen til den valgte elektrode (Tab. B-1).

e Start svejsearbejdet med alle de ngdvendige
sikkerheds foranstaltninger.

e Nar svejsningen er afsluttet, sluk maskinen og fiern
elektroden fra elektrode-holderen

TIG-SVEJSNING (kun for TIG-type) Fig.B-3

e Tilslut forbindelsesstikkene af jordklemmen og

svejsebreenderen til enhedens poler; vaelg polariteten (fremad

eller bagud) afheengigt af den type materiale, som skal

svejses

Tilslut jordklemmen til arbejdsstykket

Tilslut svejsebraenderens gasrer til gasflasken

Veelg TIG-tilstanden

Veelg svejsestrsmmen

Veelg gasflaskens gasstrem og abn breenderens ventil

Tilslut stremforsyningskablet til stramforsyningen og

teend svejsemaskinen

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

Berar stykket med elektroden

|Tou¢h 2 :d

Loft elektroden fra stykket pa
ca. 2-5 mm

| '-"'\\ é/a, ?J.

Sluk maskinen nar svejsningen har stoppet

TERMISK BESKYTTELSE

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

VEDLIGEHOLDELSE

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

FEJLFINDING

ANOMALIER

ARSAGER

AFHJZAELPNINGER

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

Svejsemaskinens termiske
beskyttelse er teendt.

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

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

Jordkablet klemme eller elektrode
holder er ikke tilsluttet til
svejsemaskinen.

Sluk maskinen og tjek den
forbindelser.

Din enhed svejser ikke korrekt. Polaritets fejl

Tjek polariteten, som anbefales
pa elektrodernes emballage.

TIG

-) Som standard kommer
fra wolframelektrode

-) For vigtig gasstrem-
hastighed

-) Anvend en wolframelektrode af
passende stgrrelse
-) Reducer gasstrgm-hastigheden

Ustabil bue

Tjek, at jordklemmen er virkelig tilsluttet til +

Elektroden smelter Polaritets fejl




m (Kaantaminen alkuperaisista ohjeista)

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 (taulukossa B-3) puikkojen hitsaukseen ja
voidaan liittda generaattoriin, jonka teho on yhta suuri tai
suurempi kuin mitd taulukossa B-2.(lisatietoja C kasikirja,
mukana pakkauksessa).

KONEEN KUVAUS Kuva B-1.

A Hitsausvirta saato

B Lamposuojausjarjestelman merkkivalo

C Negatiivinen napa (-)

D Positiivinen napa (+)

E ON-OFF-kytkin

F Virtajohto

G Sytytys johti

H Naytto

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

ASENNUS

Asennuksen saa tehda koulutettu henkilokunta tayttaa
standardin IEC 60974-9 ja nykyisten ja paikallista
lainsdadantoa. Konetta saa nostaa vain kahvasta joka on
sijoitettu koneen paalle, koneen on oltava OFF- asennossa
kannettaessa. Jannite on vastattava laitteen kyljessa
ilmoitettua jannitettd. Kayta konetta vain sdhkdisessa
jarjestelmassa, jonka ominaisuudet ja tehot seka suojaus
(sulake ja / tai erotus kytkin), riittavat laitteen kayttoéon.
Lisatietoja I0ytyy 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 B-2 (1. eteen- tai 2.

taaksepain) riippuen pinnoitteen elektrodien (enemman
tietoa katso tiedot elektrodit pakkaus).

» Tybnna pistoke pistorasiaan ja kaynnistd hitsauskone
painamalla  kytkin (kuva B-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 B-1, A) kayttdmasi

tyypin mukaan (Taulukko.

« Aloita hitsaus huolehtien kaikista tarvittavista turvallisuus
asioista.

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

TIG WELDING (vain TIG-tyyppiselle) Kuva B-3

¢ Kytke maadoitusliittimen ja kotelon liittimet

taskulamppu laitteen pylvaat; valitse napaisuus (eteen-

tai taaksepdin) suhteessa hitsattavan materiaalin tyyppiin

Kytke maadoituspidike tybkappaleeseen

Liitd polttimen kaasuputki kaasusylinteriin

Valitse TIG-tila

Valitse hitsausvirta

Valitse kaasusylinterin kaasuvirta ja avaa taskulamppu

venttiili

¢ Kytke virtajohto virtaldhteeseen ja kdynnista se
hitsaaja

* Kayta 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. (Kuva B-1,B)

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

VIANMAARITYS

ONGELMAT SYYT

RATKAISUT

Laite ei sy6ta virtaa ja
lampodsuojauksen keltainen LED-

merkkivalo syttyy. paalla.

Hitsauksen lampoésuojaus on

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

Laita on paalla, mutta se ei sy6ta
virtaa.

Maadoittimen kaapelia tai
elektrodin pidinta ei ole yhdistetty
hitsauslaitteeseen.

Sammuta laite ja tarkista liitannat.

Yksikkosi ei hitsaa oikein. Polariteettivirhe

Tarkista polariteetti
elektrodipaikkauksen ohjeiden
mukaan.

TIG

-)Default coming from the
tungsten electrode

-)Too important gas flow
rate

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

Instable arc

Check that the earth clamp is really

The electrode melts connected to +

Polarity error




BBEOEHUE

[aHHoe ycTponcTBO npeacTaBnsieT Cobon CBapOYHbIV
annapat uHBepTopHoro Tuna (DC) ans pyyHou OyroBou
ceapkn (MMA). Brnarogaps WHBEPTOPHOW TEXHOMOMMMU,
annapaTt OTNM4YaeTcsl BbICOKONW MPOU3BOAUTENBHOCTLIO,
KOMMaKTHbIMM pasmepamu " Marnbim BECOM,
NOpPTaTUBHOCTBLIO U NEFKOCTLIO B AKCNyaTauum.

[aHHbIN cBapOYHbIN annapat npegHasHaveH a51s cBapku
anekTpogamu (Tabnuupl B-3) 1 MoXeT NnoakntoyaTbes K
reHepaTopy C MOLLHOCTbLH, paBHOW Ui NPeBbILLatoLLEn
3Ha4eHusa 13 Tabnuubl B-2 (ana nogpobHon nHpopmaLmm
obpaTtuTeck k paszgeny «C» pykoBodcTsa no
aKcnnyaTtaLmu, npunaraeMon K usgenuio).

OMUCAHME AMNAPATA Puc. B-1

A - TNepekntoyaTenb CBapOYHOro Toka

B - MHaukaTop Tepmosawmtel LED

C - OtpuuarensHas knemma (-)

D - MNonoxuteneHas knemma (+)

E - Beikniovatens ON-OFF

F - WHyp nuTaHusa

G - HankaTtop BknoveHnss LED

H - Qucnnen

| - Mepekntovatens TIG-MMA (Tonbko ana mogenu TIG)

YCTAHOBKA U NOOKNKOYEHUE

YcTtaHoBKa  OOMmKHa  BbIMNOJHATLCS cneumansHO
00y4YeHHbIM MepcoHanomM B COOTBETCTBUMU CO CTaHAapTOM
IEC 60974-9 u MecCTHbIM 3akoHOOaTenbCTBOM. YTOObI
NnoaHATb annapaT, Heob6XxoaMMO MCNOMb30BaTh PYYKY ANs
NepeHoCKN, pPacrnosioKEHHYD HaBepxy annaparta, npu
3TOM nepekrioyaTenb AOMKeH ObiTb B nonoxenun OFF-
BbIKJl. BxogHoe HanpsbkeHve OOSMKHO COOTBETCTBOBATb
3HAYEHUIO HaNPsPKEHUs, YKasaHHOMY Ha TeXHUYEeCKOn
Tabnnyke annapara.

NcTouHmMK nuTaHms [OMKeH ObITb 3almLeH
(aBTOMATMYECKMM  BBIKNIOYATENEM UMW MpefoXpaH-

(MepeBoa MHCTPYKLMMK)

 CoeauHuTe 3axuUM MacCbl CO  CBapvBaeMbIM
usgenuem, obecneymB [OCTATOUHbIA KOHTaKT Mexay
MEeTannoM M 3aXuMoOM, Kak MOXHO 6nuxke K MecTy
CBapKu; BCTaBbTE ANEKTPO/ B AepKaTenb anekTpoaa.

* T[ogkniounte ceTeBon kabenb K UCTOYHUKY NUTAHUSA U
BKMOUNTE CBapPOYHbIN annapar, npueegs
nepekntovatens (Puc. B-1, E) B nonoxeHne ON. [Ons
CBapoyHbIX annapaTtoB 6e3 wrencens (mogenu
115/230V) nopcoeguvHUTe  CTaHOAPTHBIA  LUTENCEenb
(2P+T) — k nutarowemy kabenw. CeTeBasi po3eTka
JormkHa ObITb obopynoBaHa nraBkum unm
aBTOMaTMYECKUM  MNpefoxpaHuTeneM;  cneuuvanbHas
3asemnsollas knemma [JormkHa ObiTb coeamHeHa C
3a3eMnALWMM  MPOBOAHUKOM (XKEenTo-3eneHoro LBeTa)
NNHUN NUTaHKS.

* YcTaHoBWTe 3HayeHue cBapoyvHoro Toka (Puc. B-1,
A) B COOTBETCTBUM C TUMNOM BbIGPaAHHOro anekTpoaa
(Tabnuua B-1).

e HauHute cBapky, cobnwogas Bce Heobxoaumble
Mepbl No 6€30MacHOCTU.

e [lo OKOHYaHWM CBapKM BBLIKMIOYATE annapat u
N3BMNeKUTe ANEKTPOA U3 AepxaTens anekrTpoaa.
CBAPKA TIG (Tonbko ansa tuna TI1G) Puc. B-3

° nO,D,COG,D,VIHVITe 3aXUM MaccChbl n aepxarenb anekTpoaa K
COOTBETCTBYHOLLMM pa3beMaM annapara, BbIGGpVITe NONAPHOCTb (npﬂmy}o
nnn OﬁpaTHle) B COOTBETCTBUWU C TUMNOM CBapuBaeMoro marepuana.

° Coe,quMTe 3aXXMM MaccCbl CO cBapmBaeMbiM nsgernmem.

o [loacoeamnHUTE LMaHT ra3oBOV FOPerku k ra3oBomy 6ansoHy.

® YcTaHoBUTE CBapOYHbI pexum TIG.

° BblﬁepMTe 3Ha4yeHne CBapo4HOro ToKa.

o OTperynupyinte pacxof rasa W HaXMUTe Ha rasoBbll  KnanaH
CBapOYHOro nucToneTa.

® [opgkniounte ceTeBO kabemnb K WCTOMHMKY NUTaHUA W BKIOYUTE
CBapOYHbIN annapar.

o[lepxnTe CBaAPOYHbIV MNCTOMET KaK yKa3aHO Ha PUCYHKax Huke, 6e3
nepepsiBa mexay AByMmsi chasamu.

Touch = [MpukocHUTECH 3NEeKTPOAOM

K NOBEPXHOCTU 3aroTOBKMU.
Litt 4
\ Wl T_I

Mo oKoHYaHUW cBapKu BbIKNOYUTE annapar.
TEPMO3ALLUUTA

Mpn  AMUTENBHOM  WMHTEHCMBHOM  WCMOMb30BaHUK
cpabaTtbiBaeT yCTPOMCTBO TEPMO3alUMThI, 3almaioLlee
annapat OT neperpesa, Npu 3TOM 3aropaeTcs KenTblin
ceetognon (LED). [Mlocne oxnaxgeHwus annapaTta
WHOMKaTOp neperpeBa  BLIKMIOYMTCH, YKasblBas Ha
BO3MOXXHOCTb NpoAormkeHus ceapku. (Puc. B-1, B)

UTeENAMM), MapameTpbl INEKTPUYECKOW CeTW [OJIKHbI
COOTBETCTBOBATb nokasartensm, yKa3aHHbIM Ha
TEeXHUYecKor Tabnvue annapaTa.

MCNOJIb3OBAHUE AMNMAPATA

BHumaHune: [lepeg Havanom paboTbl BHMMATENbHO
NpoyYTUTE UHCTPYKUMUIO Nno 6e3onacHOCTM U U3ydyute BCe
PUCKM, CBA3AHHbIE C NPOLECCOM CBapKM.

CBAPKA 3JIEKTPOOOM (MMA)

» T[logknounTte npoBoda 3axkuma MacCbl U AepxaTtens
anekTpoa k pasbeMam uHseptopa (Puc. B-1, C n D). [nsa
3TOro HeobxoOuMMO BCTaBWUTb KeMMbl MNPOBOAOB B
OTBETHbIE KINEMMbI MHBEPTOPA W MOBEPHYTb MX A0 yrnopa,
yTobObl ObecneunTb HaAEXHbIM KOHTAKT. Bbibepute

MpunogHuMuTe anekTpoa Ha
2-5 MM OT NOBEpPXHOCTU
3aroToBKM.

nongpHoctb Puc. B-2 (1 — npsmasa nnn 2 — obpaTtHas) B _CI_)ECHV)KVIBAHVI6E
3aBMCUMOCTW OT MOKPbLITWS anekTpoaa (ans noapoGHoM EXHNHECKOE  ODCNYXNBAHWE U PEMOHT  ZIOJIXHbI
BbINOMHSATHCS TONbKO KBaNMULMPOBaHHbLIM

uHcpopMaumn obpaTuTecb K [OaHHbIM Ha YMakoBke C

anekTpogamu). nepcoHanoM B cooTBeTCTBUM ¢ Hopmon (IEC 60974-4).

YCTPAHEHWE HEUCNPABHOCTEN

HeucnpaBHocTu MpuynHbI Cnoco6bl ycTpaHeHUs

[oxanTech oxnaxaeHyst annaparta B Te4eHve npubnusnTensHo
2 MUHYT. VIHOVKaTOp neperpeBa BbIKMOYATCH aBTOMATUYECKM.

HeT cBapo4HOro Toka, 3aropaeTcst XenTbln CpaboTtana TepMmo3aiyuta.
cBeToguog TepmosawmTbl (LED).

Annapat BKIOYEH, HO HET CBApOYHOro Toka. | Kabenb 3axvma macchl Unu gepkatenb
3neKkTpoda He NOAKIYEHb! K annapary.

BbikntounTe annapart 1 npoBepbTe NOAKNYEeHNe.

AnnapaTt HenpasurnbHO paboTaerT. HenpaeurbHasi NONspHOCTb 3aXKMMOB

MaccCbl U gepXxarena anekrpoga.

MpoBepbTe NONSIPHOCTb, YKa3aHHYH Ha YNakoBKe 3MEKTPOAOB.

TIG

HecTabunbHas gyra. -) HeucnpaBHoCTb cBsi3aHa ¢
BONMb(PaMOBLIM IMEKTPOAOM.

-) Cnuwkom 6onbLLION NOTOK rasa

-) VicnonbayiiTe BONbpamMoBbI 3NeKTPo C NPaBUIbHbIM
OvaMeTpoM.
-) YMeHbLUMTE NOTOK rasa.

3nekTpoa nnasuTcs. HenpaBunbHas NonspHoOCTb. Y6eauTtech, YTO 3aXMM Macchl NOACOEAUHEH K pa3bemy C

C/MBOJIOM +.

|



(Ttumaczenie z oryginalnych instrukcji)

WSTEP

To urzgdzenie to prad falownika generatora (DC) odpowiedni
do spawania MMA. Dzieki inwerterowej technologii, ktora
pozwala osiggna¢ wysokg wydajno$¢ przy zachowaniu
niewielkich rozmiaréw i ciezaru, spawacz jest przenosny i
tatwy w obstudze. Urzadzenie nadaje sie do spawania
elektrodami pokrytymi (Tabeli B-3) i moze by¢ podigczone
do generatorow prgdu o mocy rownej lub wyzszej niz
podana w Tabeli B-2 (wigcej szczegdtdw znajduje sie w
podreczniku C CZESC zawartym w pakiecie).

OPIS URZADZENIA (Rys. B-1)

A Pokretto ustawienia pradu spawania

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

D Biegun dodatni (+)

E ON-OFF witacznik

F Przewéd zasilajacy

G Zaptonat zapton

H Pokaz

I TIG - selektor MMA (tylko dla modelu TIG)
INSTALACJA

Instalacja musi byé 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 pozyciji OFF.
Napiecie wejsciowe musi byé zgodne z napieciem
podanym na tabliczce znamionowej znajdujacej sie na
urzadzeniu.

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

JAK UZYWAC

Ostrzezenie:  Przestrzegaj wszystkich wymaganych
Ssrodkéw  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.B- 1, C i D), obracajac
w celu zapewnienia dobrej przyczepnosci. Wybierz
polaryzacje Rys.B-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, umiesci¢
elektrode w uchwycie elektrody.

 Wi6z wtyczke do gniazdka i wilacz urzadzenie do
spawania, naciskajac przycisk (Rys.B- 1, E) w

pozycji ON.W spawarkach pozbawionych wtyka

(modele 115/230V) nalezy podtgczyé do przewodu zasilania
znormalizowany wtyk (2P + T), o odpowiedniej pojemnosci i
przygotowac gniazdo elekiryczne wyposazone w
bezpieczniki lub wytgcznik automatyczny; podtgczy¢
odpowiedni zacisk uziomowy do przewodu uziomowego
(z6ttozielony)

linii zasilania.

* wybra¢ prad spawania (fig. B-1) w zaleznosci od
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

Spawanle TIG (dla modelu TIG) Rys.3

* Podtacz zacisk uziemienia palnika i biegunéw jednostki; wybraé
polaryzacje (bezposrednio lub w tyt) w zaleznosci od rodzaju

materiatu, ktéry ma by¢ spawany

Podtacz zacisk uziemienia do obrabianego przedmiotu

Podtacz przewdd gazowy palnika do zbiornika

Woybierz tryb TIG za pomoca przetacznika na panelu przednim

Ustaw zadany prad

Ustaw przeptyw gazu z butli z gazem, a nastepnie otwdrz zawor palnika
Podtacz przewdd zasilajacy do zasilacza i wigcz spawarke.

Uzyj uchwyt TIG w ten sposéb bez przerwy w dwéch fazach:

Dotykac elektrodg obrabiany
materiat

Podnie$ elektrode na wysoko$c¢
2-5mm od przedmiotu
obrabianego

Po spawaniu nalezy pamieta¢ o wytgczeniu urzgdzenia
ZABEZPIECZENIE TERMICZNE

Jesli urzadzenie jest uzywane do pracy ciagtej
zabezpieczenie termiczne chroni urzgdzenie przed
przegrzaniem. Z6ita dioda LED ON wskazuje, ze ochrona
termiczna jest wilaczona. Rozpoczgé spawanie mozna
ponownie gdy dioda jest wylaczona. (Rys. B-1,B)
KONSERWACJA

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

PROBLEMOW

USTERKA MOZLIWA PRZYCZYNA SRODKI ZARADCZE

Urzadzenie nie dostarcza

Odczekaj okoto 2 minut, az spawarka

pradu i z6ita lampka sie $wieci Wiaczona jest ochrona termiczna sie schiodzi
Urzadzenie jest wigczone, ale Przewdd uziemiajacy nie jest Wylacz urzadzenie i sprawdz wszystkie
nie dostarcza pradu dokiadnie podigczony do materiatu potaczenia

Urzadzenie nie spawa )
prawidtowo Biad polaryzacji

Zmien polaryzacje zgodnie z
informacjami na opakowaniu od elektrod

TIG

Niestabilny fuk -) Sprawdz przeplyw gazu

-) Sprawdz uzywang elektorde

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

Elektroda topi Btad polaryzaciji

Sprawdz czy uzimienie jest podiaczone pod +




To TTpOidV eival éva @opnTd, eAaPpPU, PHOVOPACIKO PNXAvnua OUyKOAANonNg
TexvoAoyiag inverter 230V,50 / 60Hz.

H pnxavn emtpémel ouykOdAAnon MMA pe 6Aoug Toug TUTTOUG NAEKTPOBIWV.

To povtého emiTpéel TNV ouyKOAANnon TIG yia Ta TTEPICGOTEPA PETAAAD EKTOG
TOU GAOUMIVIOU KOI TWV KPOAHATWY JETAAAOU.

Mrropei va ouvdeBei e nAekTpoyevvhTPIa I0XUOG iong 1 HEYOAUTEPNG OTTO
ekeivn (Mivaka B-3)

ava@épeTal atov MNivaka B-2.(yia TepIcoOTEPEG AETTTOPEPEIEG TTAPAKAAW
avaTpégte omig C OAHITIEZ Tou gyxelpidiou TTou TrepIAapBAaveTal aTn
ouoKeuaaoia).

Neprypaen Tng

nxavng To Zx B-1

A 'Evag d10kOTTTNG peUaATOg GUYKOAANGNG.
B 'Evdeign LED BepuikAg TTpooTaciag.

C ApvnTIKOG TTOAOG (-).

D O¢€TIkOG TTOAOG (+).

E &iokotTng ON-OFF.

F KaAwdio Tpogpodoaciag.

G 'Evdeign LED

H 086vn

| EmAoyéag TIG - MMA (uovo yia povtédo TIG)

EFKATALTAZH

H eykatdoTaon TpETTEl va yiveTal atrd eKTTAIBEUNEVO TTPOCWTTIKO GUUQWVA

pge 10 Tpotutro IEC 60974-9 kabwg kal Tnv TPEXOUCA KOl TNV TOTTIKNA

vouobeaia.

MNa va avuywaoete To pnxavnua TTPETTEl va XPNoIPoTTolEiTal N AaBr TTou €ival

ToTToBeTNUEVN OTO Avw PEPOG TOU PE TO pnxdavnua otn Béon OFF. H tdon

€106d0uU

TPETTEN va TaIPIAdel Je TNV TAGN TTOU avaypd@eTal aTnV TIIVOKIOa TEXVIKWV

XAPOKTNPIOTIKWY TIOU PBPioKeETal €TMAVW OTO TIPoidv. XpNnOIMOTIOINCTE TN

pnxavr oTo OiKTUO NAEKTPIKOU PEUPATOG HE XOPOKTNPIOTIKA KOl TTpoCoTacia

pevpatog (ao@dAcia kal / 1 peAé dlaguyng) TTou eival cupuBaTd PE TO PEUPA

TTIOU aTTaITEiTal yia TN XPAon Tou. lNa TTEPIcOOTEPEG AETTTONEPEIEG OEITE TIG

OXETIKEG TTANPOPOPIEG OTNV TTIVOKISA TEXVIKWY XAPAKTNPIOTIKWY TTOU BpioKeTal

ETTAVW OTO TTPOIOV.

EKKINHZH

Mpoooxn: XpnoIMOTIOINOTE OAEG EKEIVEG TIG TIPOPUAAGEEIG TTOU

ATTAITOUVTOl OTO  YEVIKO EYXEIPIOIO aO@OAEiag TIpIV TN

AeiToupyia TNG  UNXavng, OIoBAovVTOG TTPOCEKTIKA TOUG

KivdUvoug Trou cuvdéovtal pe T diadikaoia cuykOAAnaong.

YuykOAAnon pe nAekTpodio (MMA)

® >uvOEOTE TOUG OUVOETNAPES TOU KaAwdiou yeiwaong Kal Tou KaAwdiou Tng
TOIUTTIOOG ouykOAAnoNg oToug QavTiOTOIXOUG uUTTOd0XEIG ™mg
OUOKEUNG.EIAéETE TNV TTOAIKOTNTA (EPTTPOG 1 Tiow) avdAoya pe Tnv
€MKAAUYN TWV NAEKTPOSIWYV (YIa TTEPICOOTEPES TTANPOPOPIES BEITE TIG
TTANPOPOPIEG TXETIKA PE TN CUOKEUATIA TwV NAEKTPOBiWV).

® >uvdEOTE TO OUVOETHPA YEIWONG OTO KOPUATI £pyaciag Kal TOTTOBETHOTE

TO NAEKTPOBIO OTNV UTTOBOXN TNG TOINTTIOAG CUYKOAANONG.

2UVvOEOTE TO KOAWDIO TPOPOBOCIag OTO PEUUA KOI EKKIVAOTE TN UNXavr).

MNa Toug ouyKOAANTEG Bixwg peupaToAnTTn (MOVTEAD 115/230V),

OuvOE£OTE OTO KOAWDIO TPoPodoaiag Evav KAVOVIKOTTOINUEVO

peupatoAnTITN (2P + T) KATAAANANG IKOVOTNTAG KAl TTPodIaBECTE pia

TTPICa BIKTUOU EQOBIATHEVN HE AOPAAEIEG Kal auTOPATO SIOKOTTTN. TO

€I0IKO TEPUATIKOG Yeiwang TTPETTel va ouvdeBei oTov aywyo yeiwaong

(kiTpIVO-TTPAOIVO) TNG YPOMMAG TPOPOdOaiag.

ZYNTHPHZH
MapatréuyTe OAEG TIG ETTIOKEUEG OE APUOBIO TIPOCWTTIKO.

(Metdppaon atmréd Tig apXiKéG odnyieg) m

* EmA£EETE TO pelpa GUYKOAANONG O€ CUVAPTNON PE TOV TUTTO TOU NAeKkTpOdiou
trou emAéyetar (MMiv. B-1).

® ZekivioTe TN Agitoupyia  ouykOAAnong,
aTrapaiTNTEG TTPOPUAAEEIG yIa TNV ao@AAeia.
Inueiwon: Oa TTPETTEl VO OTTOCUVOECETE TO GUVOETHPA YEIWONG OTO KOUMATI
epyaaciag YETAAAO apéowg PETE TO OBNOIYO TNG PNXAVAG CUYKOAANONG.

WIG WELDING (pévo yia tov 1010 TIG) Fig.B-3

XPNOIYOTTOIWVTAG  OAEG  TIG

* ZUVOECTE TOUG OUVOETAPEG TOU OPIYKTAPA YEIWONG Kal TOU
ouvdeTtipa torch to the poles of the device; choose the
polarity (forward or reverse) in relation to the type of
material to be welded

* YuvO£OTE TO YEIWHPEVO OQIYKTAPA GTO KOPUATI Epyaaciag

>uvdEaTe TO CWANVa agpiou KauaTrpa oTov KUAIVOPO agpiou

EmA£ETe Tn Aeimoupyia TIG

EmA£ETE TO pelpa ouykOAANONGg

EmA£ETE TN pon agpiou Tou KUAIVOpOU agpiou Kal avoigTe

N PASGya BaABida

* ZuvdéaTe To KAAWDIO TPOPOSOTiag aTo TPOPOBOTIKO Kal
EVEPYOTTOINOTE TOV GUYKOAANTH

¢ XpnoigotroifoTe TN GASYa yia GUYKOAANGN OTTWG
TTAPOKATW, XWPIig TTauon YeTatu Twv SUO PACEWV

Ayyi€Te TO KOPPATI pE TO NAEKTPOBIO

AvoonkwoTe To NAEKTPOdIo aTrd
TO KOUUATI TTEPITTOU 2-5 mm

MeTd TN ouykOAANGn, BupunBeiTe va aTTEVEPYOTTOINCETE T CUCKEUN

OEPMIKH NMPOZTAZIA

Edv 10 pnxdvnua xpnoigoTtroigital yia okAnpod KUKAO gpyaciag, n
OUOKeur BeppIKAG TTpooTadiag TpooTartelel T pnxavh armo
utrepBépuavon. H kitpivn Auxvio LED avdBer 611 n Bepuikn
TpooTacia eival evepyotroinuévn. Eivar duvarr) n ek véou évapén
TNG GUYKOAANGNG WOAIG N Auxvia LED eival afnoTth. (Zxnua B-1, B)

ZYNTHPHZH

‘OAeg o1 uTTnpeaieg ouvTApNoNg TTPETTEN va yivovTal atrd

€I0IKEUPEVO TTPOOWTTIKG cUP@WVa e Tov kavova (IEC 60974-4).

Mpo6BAnua Artia

MeavA Auon

H ouokeun) dev divel pelua

Kal N KiTpIvn evOeIKTIKA Auxvia LED Tng
BepUIKAG

TTpooTacia avapel.

gvepyoTToinBei.

O pnxaviopog BepuIKAG TTpooTaadiag £xel

MepiyéveTe yia 10 TEAOG TOU TTPOKOBOPICUEVOU
XPOvou wuigng (Trepitrou 2 AeTITd).
H evdeikTiKr) Auxvia ofrvel.

H ouokeur) TapoT gival o€ Asitoupyia
O¢ev divel peupa.

To kaAwdio yeiwaong r 1o KAAWSIO TNG TOIUTTIdOG
OUYKOAANoNG Bev gival ouvdedePEVo PE TN UNXavA.

ATTEVEPYOTTOINOTE TO PNXAVNUQ Kal EAEYETE TIG
OUVOEDEIG.

H pnxavn d6ev KOAG cwoTd. NGBog TTOAIKOTNTAG

EAéyETe TNV TTpOTEIVOUEVN TTONIKOTNTA ETTAVW OTN
OUOKEUOOIa TwV NAEKTPOdIWV.

TIG

-) MpogmmiAoynA atd 1o

AcoTabég 16¢0. nNAekTPdOI0 BoAppapiou

-) MoAU peydAn pory Tou agpiou

-) XpnoiyotroifoTe £va NAEKTPOSIo BoA@papiou Ye TO
Kat@AAnAo péyebog
-) MeiwaoTe Tn pon agpiou.

Ta nAekTpddia Aiwvouv NGBog TToAIKETNTAG

EAéyEte €dv TO KOAWDIO yeiwang €xel ouvdebei kaTd
A&Bog aTov utrodoxéa Tou OETIKOU OKPODEKTN +




(Pfeklad z pivodnich pokyn)

uvob

Toto zafizeni je generator méni¢ proudu (DC), vhodny pro
svafovani MMA. Diky technologii ménice, ktera umozriuje
dosazeni vysokych vykon( pfi zachovani malé velikosti a
nizké hmotnosti, svareCka je pfenosna a snadno se s ni
manipuluje. PFistroj je vhodny ke svafovani s oplasténymi
elektrodami (tabulce B-3) a Ize jej pfipojit ke generatoru
elektrické energie s hodnotami rovnymi nebo vySSimi, nez
je uvedeno v tabulce B-2.(dalSi podrobnosti naleznete v
pFirusce C CAST, ktera je soudasti baleni).

POPIS PRISTROJE Obr. B-1

A Knoflik k regulaci svarovaciho proudu.

B LED kontrolka tepelné ochrany.

C Zaporny pél (-).

D Kladny pél (+).

E Vypina¢ ZAP/VYP

F Napajeci kabel

G Indikator zapalovani

H Zobrazit

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

INSTALACE

Instalaci musi provést vySkoleny personal podle normy
IEC 60974-9 a aktualni a mistni legislativy. Ke zdvihani
pfistroje je nutno pouzit madlo umisténé na pfistroji
nahofe a pfistroj musi byt vypnuty. Vstupni napéti se musi
shodovat s napétim na vykonovém S§titku na vyrobku.
Pouzivejte pfistroj na elektrickém systému s vlastnostmi a
proudovou ochranou (pojistka a/nebo diferencialni
spinac€) 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 pred pouzitim svarecky,
peclivé si prostudujte rizika spojena se svafovanim.

MMA svarovani elektrod

o Pfipojte zastréky uzemnovaci zdiftky a drzak
elektrody ke konektorlim pfistroje (obr. B-1, C a D)
otaenim dilu pro zajisténi dobrého uchopeni. Zvolte
polaritu obr.B-2 (1. vpfed nebo 2. zpét) podle oplasténi
¢ PFipojte uzemnovaci svorku k obrobku, ktery méa 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 Zatréte zastrCku do zasuvky a zapnéte svarecku
stisknutim tlacitka (obr. B-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 jistiCem; pfislusny zemnici kolik bude
muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny)
napajeciho vedeni.

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

e Zahajte svafovani pouzitim vSech potfebnych
ochrannych opatfeni pro bezpec¢nost.

¢ Po dokonceni svafovani pfistroj vypnéte a uvolnéte
elektrodu z drzaku elektrody.

TIG WELDING (pouze pro typ TIG) Fig.B-3

* PFipojte konektory uzemnovaci svorky a konektoru
hofaku na poly zafizeni; zvolte polaritu (dopfedu nebo
dozadu) ve vztahu k typu materialu, ktery chcete svafrit
Pfipojte uzemnovaci svorku k obrobku
Pfipojte trubku plynového hofaku k plynovému valci
Zvolte rezim TIG
Vyberte svafovaci proud
Vyberte pratok plynu plynového valce a oteviete hofak
ventil
* Pfipojte napajeci kabel k napajeni a zapnéte jej
svarec
* PouzZijte hofak k svareni, a to bez pfestavky
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 naroéném cyklu
chrani tepelna ochrana pfistroj pfed prehratim. Svitici
Zluta LED signalizuje zapnutou tepelnou ochranu.
Svarovat je opét mozné az LED zhasne.(OBR. B-1,B)
UDRZBA

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

ODSTRANOVANi PROBLEMU

ANOMALIE PRICINY OPRAVNA OPATRENI

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

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

Tepelna ochrana
svareCky se zapnula.

Kabel uzemnovaci
Pristroj je zapnuty ale nedodava svorky kabelu nebo
proud. drzak elektrody neni
pfipojen ke svarecce.

Pristroj vypnéte a zkontrolujte
pfipojeni.

Zkontrolujte polaritu uvedenou na

Chyba polarity obalu elektrod.

Vas pfistroj nesvaruje pravné.

TIG

-) Vychozi hodnota pochazejici z | -) PouZivejte volframovou elektrodu
wolframové elektrody s odpovidajici velikosti
-) Prili§ dulezity pratok plynu -) Snizeni pratoku plynu

Nestabilni oblouk

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

Elektroda se roztavi Chyba polarity




uvob

Zariadenie je generator meni¢a prudu (DC), vhodny na
zvaranie MMA. Vdaka technoldgii invertora, ktory
umoziuje dosiahnutie vysokého vykonu pri zachovani
malych rozmerov a hmotnosti, je zvaraci pristroj prenosny
a lahko ovladatelny. Zariadenie je vhodné na zvaranie s
obalenymi elektrédami (tabulke B-3) a mbze byt pripojené
ku generatorom elektrickej energie s vykonom rovnym
alebo vy3Sim ako je uvedené v tabulke B-2.(pre viac
informacii si pozrite VSEOBECNU CAST navodu, ktora je
sucastou balenia).

POPIS ZARIADENIA Obr. B-1

A Gombik pre prud zvarania.

B LED indikator tepelnej ochrany.

C Zaporny pal (-).

D Kladny padl (+).

E Prepinaé¢ ZAPNUT - VYPNUT.

F Napajaci kabel.

G Indikator zapalovania

H zobrazit’

I Voli€ TIG - MMA (len pre model TIG)

INSTALACIA

InStalaciu musi vykonat' vyskoleny zamestnanec v sulade
s normou |IEC 60974-9 a aktualnom a miestnom
legislativou. Na zdvihnutie zariadenia je potrebné pouzit
rukovat umiestnenu v hornej ¢asti vyrobku a zariadenie
musi byt VYPNUTE. Vstupné napatie musi zodpovedat
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 pridom potrebnym na
jeho pouzitie. Pre viac informacii si pozrite informacie na
Stitku zariadenia.

AKO HO POUZIVAT

Upozornenie: Pred pouzitim zvaracieho zariadenia pouzite
vSetky opatrenia v ndvode na pouzivajte a starostlivo si
precitajte o rizikdch spojenych so zvaranim.

Zvaranie MMA elektrédami

o Pripojte zastrCky uzemfovacich svoriek a elektrody
drziaka ku konektorom stroja (obr. B-1, C a D) a otocte ho,
aby ste zabezpedili dobré uchopenie. Vyberte polarity na
obr.B-2 (1. vpred alebo vzad 2.) v zavislosti od povrchovej
Upravy elektréd (pre dalSie informacie pozri informacie na
obale elektréd).

e Uzemnovaciu svorku pripojte k suciastke, ktoru

(Preklad z pévodnych pokynov) “

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

e ZastrCku vlozte do zasuvky a zapnite zvaracie
zariadenie stlacenim spinac¢a (obr. B-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 sietovu zasuvku vybavenu poistkami alebo
automatickym isti¢om; prisluSny zemniaci kolik

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

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

e Spustite operaciu zvarania s pouZitim vsetkych
potrebnych druhov bezpeénostnej ochrany.

e Po dokonCeni zvarania vypne stroj a vyberte
elektrodu z drziaka elektrody

TIG WELDING (iba pre typ TIG) Fig.B-3

* Pripojte konektory uzemniovacej svorky a konektora

horak na pdly pristroja; vyberte polaritu (dopredu alebo

dozadu) vzhladom na typ materialu, ktory sa ma zvarat

Pripojte uzemniovaciu svorku k obrobku

Pripojte trubicu plynového horaka k plynovému valcu

Vyberte rezim TIG

Zvolte zvaraci prud

Vyberte prad plynu plynového valca a otvorte horak

ventil

* Pripojte napajaci kabel k napajaciemu zdroju a zapnite ho
zvéarac

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

Dotknite sa elektrédy

Zdvihnite elektrédu z dielu
priblizne 0 2 az 5 mm

Po zvarani nezabudnite pristroj vypnut

TEPELNA OCHRANA

Ked sa pristroj pouziva v narotnom pracovnom cykle,
tepelnd ochrana chrani zariadenie pred prehriatim. Zlta
ZAPNUTA LED diéda indikuje, e tepelna ochrana je
zapnuta. Zvarat je mozné vtedy, ked sa LED indikator
vypne. (Fig.B-1,B)

UDRZBA

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

RIESENIE PROBLEMOV

ANOMALIE

PRICINY

NAPRAVA

Pristroj nema prud a Zlta LED
kontrolka
tepelnej ochrany svieti.

Tepelna ochrana zvaracieho
zariadenia sa zapla.

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

Zariadenie je zapnuté, ale nie je v
flom prud.

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

Zariadenie vypnite a skontrolujte
pripojky.

Zariadenie nezvara spravne.

Chyba polarity

Skontrolujte polaritu na obale
elektrdd.

TIG

Nestabilny obluk

-) Nepritomnost z
volframovej elektrody
-) Prili$ velky prietok plynu

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

Elektréda sa topi

Chyba polarity

Skontrolujte, &i je uzemrovacia
svorka skuto¢ne pripojena k +




(Prevod iz originalnih navodil)

PREDSTAVITEV
Ta naprava je generator za pretvornik toka, ki je primerna
za MMA varjenje. Zahvaljujo¢ inverterski tehnologiji
omogoca doseganje visokih zmogljivosti, Eeprav je majhen
in lahek. Generator je prenosen in enostaven za rokovanje.
Naprava je primerna za varjenje z oplas¢enimi elektrodami
(Tabeli B-3) in se lahko priklju¢i na elektricne generatorje z
enako ali Se vecjo modjo, kot je navedeno v Tabeli B-2.
(ve¢ podrobnosti najdete v C priro Niku, ki je prilozen pri
paketu).
OPIS NAPRAVE (Slika B-1)
A Gumb za varilni tok
B Toplotna zaSc¢ita — LED indikator
C Negativni pol (-)
D Pozitivni pol (+)
E ON-OFF gumb
F Napajalni kabe
G Vzig vodil
H Zaslon
| Izbirnik TIG - MMA (samo za model TIG)
INSTALACIJA
InStalacija mora biti pod vodstvom strokovno usposobljene
osebe, ki je opravila usposabljanje v skladu z
STANDARDOM oznake IEC 60974-9 in lokalno zakonodajo.
Za dviganje stroja je potrebno uporabiti ro¢aj, ki je nameScéen
na vrhu naprave v poloZaju, medtem ko je naprava
izklopljena. Vhodna napetost se mora ujemati z hapetostjo
navedeno na tablici o tehni¢nih specifikacijah na izdelku.
Stroj priklapljajte na elektri¢ni sistem, ki ima znagilnosti
dobave in zaS¢ito napajanja (varovalko in / ali stikalo), ki so
zdruZzljivi za njegovo uporabo. Za ve¢ informacij poglejte
tablico na izdelku.
IMPIEGO KAKO UPORABLJATI VARILNI APARAT
Opozorilo: Pred uporabo varilnega aparata pozorno
preberite tveganja v sploSnem priroéniku varnosti,
povezanim s procesom varjenja.
« Povezovanje zemeljske sponke in nosilca elektrode

do spojnikov aparata (Slika B-1, C in D), vrti se, da

zagotovi dober oprijem. lIzberite polarnost Slika. B-2 (1.

Naprej ali 2. Nazaj) glede na oblogo elektrod (za ve¢
informacij poglejte pakiranje elektrod)

* PrikljuCite zemeljsko sponko na obdelovanec, katerega
boste varili, zato da vzpostavite dober stik med

obdelovancem in sponko ¢&im bliZzje obmodju varjenja,

vstavite elektrodo v drzalo elektrode.

varilni aparat z stikalom (Slika B-1, e) v pozicijo ON.

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

* lIzberite varilno napetost (Slika B-1, A) glede na
tip elektrode (Tabela 1)

* Pred zacetkom varjenja poskrbite za vso potrebno
varnostno zasSc¢ito 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 B-3

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

* Prikljucite ozemljitveno objemko na delovni kos

* Prikljucite gasno cev gorilnika v plinski jeklenki

* lIzberite nacin TIG

e |zberite varilni tok

* |zberite plinski tok plinskih jeklenk in odprite baklo
ventil

* Napajalni kabel prikljuite na napajanje in ga vkljucite
varilec

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

Dotaknite se kosa z elektrodo

Vstavite elektriBni prikljuBek v elektriBno vtiBnico in vkljuBite

priblizno 2-5 mm

’ Dvignite elektrodo iz kosa

‘Po varjenju ne pozabite izklopiti aparata

TOPLOTNA ZASCITA

Ce se varilni aparat uporablja za daljSe obdobje ali varjenje

Z VviSjo 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 lucka govori, stroj ne bo
deloval dokler se ne ohladi. Ko je varilni aparat ohlajen, se
lucka izklopi. (Fig B-1, B).

VDRZEVANJE

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

ODPRAVLJANJE

NEDOLOVANJE VZROKI

RESITVE

Aparat ne delu in gori rumena LED

lucka za zaS¢ito pregrevanja. vkljucila.

Toplotna zaS¢ita se je

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

Aparat je vklju€en, vendar ne deluje.
na varilni aparat.

Kabel zemeljske zascite ali
drzalo elektrode ni prikljuen

Ugasnite aparat in preverite prikljucke.

Va$ aparat ne vari pravilno. Napaka polarizacije.

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

Nestabilen lok elektrode

plina

-) Privzeto prihaja iz volframove

-) Preve€ pomemben pretok

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

Elektroda se topi Napaka polarnosti

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




(Tulkojums no originalajiem noradijumiem)

* levietojiet kontaktdak3u kontaktligzda un ieslédziet
metinamo iekartu nospiezot slédzi (B-1.att., E) ON
pozicija.Suvirinimo aparatuose, tiekiamuose be
kiStuko (modeliai 115/230V) sujungti atitinkamai
srovei pritaikytg normalizuota kidtuka 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).

IEVADS

ST ierice ir generators DC stravas parveidoSanai, piemérots
MMA metinaSanai. Pateicoties parveidotaja jaunajam
izstrades tehnologijam tas Jauj sniegt augstu veiktspé&ju
saglabajot mazu izméru un svaru, metinamais aparats ir
viegli parnésajams un érti izmantojams. lerice ir piemérota
metinasSanai ar elektrodu (tabula B-3) parklajumu un var tikt
savienots ar elektribas generatoriem, kuru jauda ir vienada
vai augstaka par B-2.tabuld noteikto.(stkaku informaciju
skattt lietoSanas instrukcija, kura ieklauta iepakojuma).
IERICES APRAKSTS Bild B-1.

A Metinasanas stravas poga .

B Termiskas aizsardzibas LED indikators
C Negativs pols (-)

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

D Pozitivs pols (+) Saciet metinasanu izmantojot visusvpepiecieévamos

E leslégsanas slédzis ., aizsardzibas aksesuarus, lai nodrosinatu droSibu. Kad
F Stravas vads metinasana ir pabeigta, izslédziet iekartu un iznemiet
G Uzdegimas ledas elektrodu no elektroda turétaja.

H Ekranas TIG WELDING (tik TIG tipo) B-3 pav

I TIG - MMA selektors (tikai TIG modelim) * Prijunkite Zemiausios apkabos ir jungties jungtis

zibintuvélis | prietaiso polius; pasirenkate poliSkuma (j

priekj arba atgal), atsizvelgiant j suvirinamos medziagos tipg
Prijunkite dirzg prie dirzo

Prijunkite degiklio dujy vamzdj prie dujy baliono

Pasirinkite TIG rezimg

Pasirinkite suvirinimo srove

Pasirinkite dujy baliono dujy srautg ir atidarykite degiklj
voztuvas

* Prijunkite maitinimo laidg prie maitinimo Saltinio ir jjunkite

UZSTADISANA

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

piegades funkcija un jaudas aizsardziba (droSinatajs un/vai suvirintojas

diferenciala slédzis), kuri ir saderigi ar stravu, kura * Naudokite degiklj suvirint, kaip nurodyta toliau be pauzés
nepiecieSama ta izmantoSanai. Stkaku informaciju meklgjiet tarp dviejy etapy

uz plaksnes, kura novietota uz iekartas. Palieskite gabalélj su elektrodu

KA LIETOT IERICI

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

MMA elektrody suvirinimas o _
 Savienojiet zemejuma skavu kontaktdakSai un TERMALA AIZSARDZIBA

elektroda turétaju pie iekartas savienotajiem (skat J;azleljgrzt%tleli |f_man€<23ta;5rr_1a?akq?trb?] C|kl_ar,kterrvm ﬁla
B-1.att. C un D) roté&jot, lai nodroSinatu labu alzsarczibas Iefice aizsargas Iekar no parkarsanas.

kontaktu. Izvélieties polaritati Bild.B-2(L.prieks&jo .Dzle_'tet”a,\ft[? ON norada, ka termat'a_i‘fskarddf'é’g I
vai 2.apgriezto) atkariba no elektroda parklajuma !esl?g a. %!Ejaéaq‘%" Iespejams atsakd, ka

(sikaku informaciju skatit uz elektrodu iepakojumay). ziedzas. (Bild.5-1.8)

* Pievienojiet zemé&juma skavu pie metinama aparata,

AR _ Tehnisko apkalpoSanu un remontu drikst veikt tikai
lai izveidotu labu kontaktpunktu starp metélu un autoriz&ta servisa centra saskana ar (IEC 60974-4) normu.
skavu, p&c iespéjas tuvak metinamajai zonai,

ievietojiet elektrodu elektroda turétaja.

Pakelkite elektrodg nuo gabalo
apie 2-5 mm

Po suvirinimo nepamirskite iSjungti prietaiso

FELSOKNING
Novirzes no normas Céloni leteikumi problému novérsanai
lerice nepadod stravu un ir o N Sagaidiet dzeséSanas beigu laiku,
iededzies dzeltenais termalas Ir ieslégta metinataja apméram 2 mindtes, kamér LED
aizsardzibas LED indikators. termiska aizsardziba. indikators izslégsies.

Zemeéjuma skavas kabelis vai
elektrodu turétajs nav
pievienots metinatajam.

lerice ir ieslégta, bet
nepiegada stravu..

Izslédziet ierTci un
parbaudiet savienojumu..

Jusu ierice metina nepareizi. ita G Parbaudiet ieteicamo polaritati
P Polaritates klada. uz elektroda iepakojuma..
TIG
-) Numatyta i$ volframo -) Naudokite tinkamo dydzio
Nestabili lankas elektrodo volframo elektrodg
-) Per didelis dujy srautas -) Sumazinti dujy srautg
. o . Patikrinkite, ar Zzemes jungtis tikrai
Elektrodas tirpsta Poliskumo klaida prijungta prie +




B (Tolge originaaljuhistest)

SISSEJUHATUS

See seade on alalisvoolu (DC) generator inverter
tehnoloogial ja m&eldud MMA keevituseks. Tanu inverter
tehnoloogiale, mis vBimaldab saavutada suure v8imsuse
hoides samas seadme suurust ja kaalu vaikesena on
keevitajal kaasaskantavat seadet lihtne kasitseda. Seade
sobib keevitamiseks elektroodidega mis on kaetud (Tabel
B-3) ning seadet vdib kasutada elektrigeneraatoritega, mille
vOimsus on sama vO0i suurem keevitusseadme vimsusega
mis naidatud Tabel B-2.

SEADME KIRJELDUS Fig.B-1

A voimsuse reguleerimise nupp

B termokaitse LED indikaator

C negatiivne poolus (-)

D positiivne poolus (+)

E toitejuh

F Toitejuhe

G Uzdegimas ledas

H Ekranas

I TIG-MMA valija (ainult TIG mudelil)

PAIGALDAMINE

Paigaldamist peab labi viima koolitatud personal vastavalt
standardile IEC 60974-9 ning kehtivaid ja kohalikke
Oigusakte silmas pidades. Seadet tuleb t6sta 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
vooluvbrgus millel on kaitsmed mis vastavad seadme

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

MMA elektroodi keevitamine

« Uhendage maandusjuhe ja elektroodi hoidik
seadmega nagu on néidatud (Pilt B-1 , C jaD) ja
keerake hea (Ukenduse saamiseks kinni. Vali
polaarsus edasi vb tagasi Fig.B-2 (1. Forward / 2.
Reverse) soltuvalt elektroodist (vaata infot elektroodi
karbi pealt).

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

» Uhendage seadme pistik seinakontakti ja lulitage
keevitusseade sisse vajutades lulitit (Pilt B-1, E)
ON positsiooni. Keevitusaparaatidele, mis ei ole
varustatud pistikuga (mudel 115/230V), ihendage
piisava vGimega 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 vdimsus (Pilt B-1, A), vastavalt sellele,
millist elektroodi kasutad (TAB B-1).

 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-tiitipi jaoks) Fig.B-3

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

Uhendage maandusklamber toétliga

Uhendage pdleti gaasitoru gaasiballooniga

Valige TIG reziim

Valige keevitusvool

Valige gaasiballooni gaasivool ja avage pdleti ventiil

+ Uhendage toitejuhe toiteallikaga ja liilitage sisse
keevitaja

* Keerata pdleti keevitada jargmiselt ilma 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 (Fig. B-1,B)
TERMOKAITSEKuUi seadet kasutatakse raske t60 tsuklis.
siis termokaitse kaitseb seadet Ulekuumenemise eest. Kui
termokaitse on sisse lllitunud. siis sittib kollane LED tuli
seadmel. Kui tuli kustub siis on vdimalik t66d jatkata.

HOOLDUS
Kdik hooldustééd tuleb teha personalil, kes on
sertifitseeritud vastavalt (IEC 60974-4).

RIKKEOTSINGU

PROBLEEM P5HJUS

LAHENDUS

Seade ei toota ja anna vBimsust
ning kollane termokaitsme LED
tuli pdleb

Termokaitse  on
toole.

rakendunud | Oota seadme jahtumist umbes 2 minutit. Kaitsme

LED tuli kustub. Jatka t66d.

Seade on sisse lilitatud, kuid ei Maanduskaabel voi

anna voimsust.

elektroodihoidja kaabel ei ole
korralikult seadmega tihendatud.

Lilita seade valja ja kontrolli kaablite Ghendusi.

Seade ei keevita korralikult. Polaarsus on vale.

Kontrollige millist polaarsust on soovitatud
elektroodide pakendil.

-) Vaikimisi tulevad

Ebastabiilne kaar volframelektroodist

-) Liiga oluline gaasi voolukiirus

-) Vaikimisi tulevad
volframelektroodist
-) Liiga oluline gaasi voolukiirus

Elektrood sulab Polaarsuse viga

Kontrollige, kas maandusklamber
on tdesti Uhendatud + -ga




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 (tabula B-3) parklajumu un var tikt
savienots ar elektribas generatoriem, kuru jauda ir vienada
vai augstaka par B-2.tabula noteikto.(sTtkaku informaciju
skatt lietoSanas instrukcija, kura ieklauta iepakojuma).
IERICES APRAKSTS Fig.B-1

A Metinasanas stravas poga

B Termiskas aizsardzibas LED indikators

C Negativs pols (-)

D Pozitivs pols (+)

E leslegSanas slédzis

F Stravas vads

G Uzdegimas ledas

H Ekranas

| TIG-MMA selektorius (tik TIG modeliams)
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 jabit 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 izmantoSanai. Sikaku informaciju meklgjiet
uz plaksnes, kura novietota uz iekartas.

KA LIETOT IERICI

Bridinajums: Veiciet visus nepiecieSamos piesardzibas
pasakumus, kuri noradtti visparéja drosibas instrukcija, pirms
uzsaciet darbu ar metinataju, uzmanigi izlasiet visus

iespéjamos riskus, kuri ir saistiti ar metinaSanas procesu.
MMA elektrodu metinasana

e Savienojiet zeméjuma skavu kontaktdakSai un
elektroda turétaju pie iekartas savienotajiem (skat
B-1att. C un D) rotéjot, lai nodroSinatu labu kontaktu.
Izvélieties polaritati Fig.B-2 (1. Priek8&jo vai 2.
Apgriezto) atkariba no elektroda parklajuma (sikaku
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.

(Vertimas i$ originaliy instrukcijy)

* levietojiet kontaktdakdu kontaktligzda un ieslédziet
metinamo iekartu nospiezot slédzi (B-1.att., E) ON
pozicija. Modeliem, kuriem nav kontaktdakSas
(modeli, kuri ir paredzéti 115/230V tikliem):
Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta
kontaktdak3u (2F + Z) ar atbilstoSiem raditajiem un
sagatavoijiet vienu baroSanas tiklam pievienotu un ar
drosinataju vai automatisko izslédzeju aprikotu
rozeti; atbilstoSajam iezemé&Sanas pieslégam jabat
pieslégtam pie baroSanas linijas zemé&juma vada
(dzeltenizal8).

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

* Saciet metinaSanu izmantojot visus nepiecieSamos
aizsardzibas aksesuarus, lai nodrosinatu droSibu.

« Kad metindSana ir pabeigta, izslédziet iekartu un
iznemiet elektrodu no elektroda turétaja.

TIG WELDING (tikai TIG tipa) B-3. attéls

e Savienojiet zemé&juma skavas un savienotdja savienotajus

lapas I1dz ierices lenkiem; izvéléties polaritati (uz prieksSu vai

pretéja virziena) attieciba pret metinama 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

* Izmantojiet lodlampu, lai 8lakt, k& noradits talak, bez pauzes

starp diviem posmiem

Pieskarieties gabalam ar
elektrodu

Paceliet elektrodu no gabala
apméram 2-5 mm

Kad metode ir pabeigta, izslédziet ierici

TERMALA AIZSARDZIBA

Ja iekarta tiek izmantota smagad darba cikla, termala
aizsardzibas ierice aizsargas iekartu no parkarSanas.
Dzeltena LED ON norada, ka termala aizsardziba ir
ieslegta. MetinaSanu ir iespéjams atsakt, kad LED
izsledzas. (Fig.B-1,B)

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
mindtes, kamér LED indikators izslégsies.

lerice ir ieslégta, bet nepiegada
stravu.

Zeméjuma skavas kabelis
vai elektrodu turétajs nav
pievienots metinatajam.

Izsledziet ierici un parbaudiet savienojumu.

Jasu ierice metina nepareizi.

Polaritates kltda.

Parbaudiet ieteicamo polaritati uz elektroda
iepakojuma.

Nestabila loka elektroda

atrums

-) Nokluséjums nak no volframa

-) Parak svarigs gazes plismas

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

Elektrods kast Polaritates klada

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




(Orijinal talimatlardan geviri)

GiRiS

Bu cihaz MMA kaynagina uygun inverter akim dreticisidir.
inverter teknoloji sayesinde kiigilk boyutu ve agirhgyla
taginabilir ve kolay caligilabilme imkani sunmaktadir. Cihaz
kaplanmis elektroda (Tablo B-3) uygundur ve Tablo B-2 ye
gore esit ya da daha yiksek gicteki gic jeneratorune
baglanabilir.( Daha fazla detay icin, paket icerisinde bulunan
C parca kitapgigina bakiniz )

MAKINENIN TARIFi Sekil B-1

A Kaynak akim topuzu

B Isil koruma led gostergesi

C Negatif Kutup (-)

D Pozitif Kutup (+)

E Acma - Kapama Digmesi

F Gili¢ Kordonu

G enflamasyon buz

H Ekrani

I TIG - MMA segici (sadece TIG modeli igin)

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 icin uygun akimdaki guc korumasi ile kullanin.

NASIL KULLANILIR ( HOW TO USE)

Uyari: Makineyi calistirmadan once, givenlikkitabinda

bulunan tum gerekli on uyarilar dikkatlice okunmaldir.

MMA elektrot kaynag

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

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

» Fisi gu¢ ¢ikisina takin ve dugmeyi agik pozisyonuna

getirerek kaynak makinesini ¢aligtirin. Figsiz
kaynak makineleri icin (115 / 230V modelleri),
baglayin gig icin yeterli kapasiteye sahip
normallestirilmis bir fis (2P + T) kablo ve sigorta
veya otomatik olarak donatilmig bir elektrik prizi
hazirlayin devre kesici; 6zel topraklama terminaline
baglanmalidir Gl¢ kaynagi hattinin toprak iletkeni
(sari-yesil).

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

» Guvenlik igin gerekli tim 6nlemleri alarak kaynatma
islemine baglayin.

» Kaynak tamamlandiginda kaynak makinesini kapatin
ve elektrodu penseden cikartin. TIG

KAYNAK (sadece TIG tipi igin) Sekil B-3

* Toprak kelepgesinin konektorlerini ve

cihazin kutuplarina mesale; Kaynaklanacak
malzemenin tlrine goére polariteyi (ileri veya geri) segin.
Toprak kelepgesini calisma pargasina baglayin

Torg gazi tlpinl gaz silindirine baglayin

TIG modunu segin

Kaynak akimi segin

Gaz silindirinin gaz akisini segin ve torg valfini agin

e o o L] L]

* Gl kablosunu gii¢ kaynagina takin ve agin
kaynakgi

* ki faz arasinda bir duraklama olmadan asagidaki gibi
kaynak yapmak icin 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 c¢alistirlmast durumunda 1sisal koruma
devreye girecek ve makineyi asiri 1sinmaya Kkarsi
koruyacaktir. Isisal korumanin devreye girmesi ile sari isik
yanacaktir. Isik sondukten sonra kaynak makinesini
tekrardan kullanabilirsiniz. (Figur.B-1,B)

BAKIM ( MAINTENANCE )

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

SORUNLARI GOZME ( Troubleshooting )

SORUNLAR

SEBEP

DUZELTME YOLU

uyari 1s1g1 yaniyor.

Uriin akim almiyor ve sari led

Isi korumasi devreye girmigtir.

Sogumasi i¢cin yaklasik 2
dakika bekleyiniz. Uyari 1sig
kapanir.

Uriin agik ama akim almiyor

Topraklama pensesi ve
elektrod tutucu kaynak
makinesine baglanmamis
olabilir

Makineyi kapatin ve
baglantilari kontrol edin

Unite dizgun kaynak yapmiyor

Kutup hatasi

Eletkrod paketinde
edilen kutuplara bakiniz

tavsiye

TIG

Dengesiz ark

-) Varsayilan tungsten
elektrodundan geliyor
-) Cok 6nemli gaz akig orani

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

Elektrot eriyor

Polarite hatasi

Toprak kelepgesinin gergekten ona
bagl oldugunu kontrol edin.
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m (Prevod sa originalnih uputstava)

PREDSTAVLJANJE

Ovo je uredaj generator za pretvaranje elektricne struje
koja je primjerna za MMA zavarivanje. Zahvaljujudi
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 (Tablici B-3)i moze
se priklju€iti sa jednakom ili jo§ ve¢om snagom nego $to
je navedeno u Tablici B-2. (viSe detalja mozete pronaci u
C priru¢niku koji je prilozen u paketu).

OPIS UREDAJA (Slika B-1)

A Dugme za struju zavarivanja

B Toplinska zastita - LED indikator

C Negativni pol (-)

D Pozitivni pol (+)

E ON-OFF Ef+dugme

F Elektri¢ni kabel

G Power LED

H ekran

I TIG - MMA selektor (samo za TIG model)

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 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 ZAVARIVANJE
Upozorenje: Prije koriStenja aparata za zavarivanje

pazljivo procitajte rizike u opéem priruéniku o

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

konektora aparata (Slika B-1, C i D) se vrti kako bi se
osigurao dobar prihvat. Izaberite polaritet Slika. B-

2 (1. Naprijed ili 2. Nazad) s 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 nosacé
elektrode.

* Umetnite elektricni prikljucak u elektricnu

utiCnicu i ukljucite aparat za zavarivanje na sklopki
(Slika B-1, e) u poziciju ON. Za maSine za zavarivanje
bez utikaca (115 / 230V modeli), spojite
normalizovani utika¢ (2P + T) - koji ima dovoljno shage
- do snage kablovima i pripremite mrezni prikljucak
opremljen osigura¢ima ili automatskim
prekidag; treba prikljuciti posebni terminal za zemlju
provodnik zemljista (Zuto-zeleni) linije napajanja.

* lzaberite napon zavarivanja (Slika B-1, A) s

obzirom na tip elektrode (Tablica B-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.B-3

¢ Prikljucite konektore na uzemljivadu i na

baklje na polove uredaja; izaberite polaritet (napred ili

nazad) u odnosu na tip materijala koji treba zavariti

Prikljucite stezaljku za zemlju na radni komad

Prikljucite gasnu cevcicu plamenika u gasni cilindar

Izaberite rezim TIG

Izaberite struju zavarivanja

* Odaberite protok plina cilindra za gas i otvorite baklju
ventil

* Prikljucite kabl za napajanje na napajanje i ukljucite ga
zavarivac

¢ Koristite baklju da zavarite u nastavku bez pauze
izmedu dve faze

Dodirnite komad sa elektrodom

oko 2-5 mm

Podignite elektrodu od komada

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 lampica na aparatu za
zavarivanje, ona nam prikazuje da se ukljucila
toplinska zastita. Sve dok lampica svijetli, aparat nece
djelovati dok se ne ohladi. Kada se aparat
za zavarivanje ohladi, lampica se ugasi. (Fig.B-1,B)
ODRZAVANJE

Svi servisni radovi moraju biti obavljeni od strane

osposobljenog osoblja u skladu s 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 ¢e se ugasiti.

Aparat je uklju€en ali ne radi.
zavarivanje.

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

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 +




PREDSTAVLIANIJE

Ovo je uredaj generator za pretvaranje elektricne struje
koja je prikladna za MMA zavarivanje. Zahvaljujuci
inverterskoj tehnologiji omogucava postizanje visokih
mogucnosti, iako je malen i lagan. Generator je prenosiv
i jednostavan za rukovanje. Uredaj je prikladan za
zavarivanje s obloZenim elektrodama (Tablici B-3) i moZe
se prikljuditi s jednakom ili joS vecom snagom nego Sto je
navedeno u Tablici B-2. (viSe detalja moZete pronaéi u C
priru¢niku koji je priloZen u paketu).

OPIS UREDAIJA (Slika B-1)

A Gumb za struju zavarivanja

B Toplinska zastita - LED indikator

C Negativni pol (-)

D Pozitivni pol (+)

E ON-OFF gumb

F Elektricni kabel

G LED napajanja

H Prikaz

I TIG - MMA selektor (samo za TIG model)

INSTALACUA

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 ZAVARIVANJE Upozorenje:
Prije koriStenja aparata za zavarivanje pozorno procitajte
rizike u opéem prirucniku o sigurnosti koji je povezan s
procesom zavarivanja. - Povezivanje uzemljenja i nosaca
elektrode do

konektora aparata (Slika B-1, C i D) se vrti kako bi se osigurao
dobar prihvat. lzaberite polaritet Slika. B-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

(Prijevod iz izvornih uputa) “

sklopki (Slika B-1, E) u poziciju ON. Za strojeve za varenje bez
utika¢a (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.
* |zaberite napon zavarivanja (Slika B-1, A) s

obzirom na tip elektrode (Tablica B-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.B-3

» Spojite konektore stezaljke za uzemljenje i stezaljke baklja

na stupove uredaja; odaberite polarnost (naprijed ili natrag)

u odnosu na vrstu materijala koji treba zavariti

Spojite stezaljku za uzemljenje na radni komad

Spojite plinsku cijev plamenika na plinski cilindar

Odaberite TIG nacin rada

Odaberite struju zavarivanja

* Odaberite plinovite plinove cilindra i otvorite ventil za
gorivo

* Spojite mrezni kabel na napajanje i ukljucite zavariva¢

¢ Upotrijebite baklju za zavarivanje kao u sljiede¢em bez
Supljine izmedu dvije faze

Dodirnite komad s elektrodom

Podignite elektrodu od komada
oko 2-5 mm

Zaustavio zavarivanje, iskljucite stroj

TOPLINSKA ZASTITA

Ako se aparat za zavarivanje koristi duZe razdoblje i za zavarivanje s
viSim naponom, moZe se ukljuditi zasStita 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. (Slika.B-1,B)

ODRZAVANJE

Svi servisni radovi moraju biti obavljeni od strane osposobljenog

koji zavarujete i uzemljenja $to blize podrucju osoblja u skladu s mijerilima IEC
zavarivanja, umetnite elektrodu u nosac elektrode. 60974-4.
* Umetnite elektri¢ni prikljucak u elektricnu
uti€nicu i ukljucite aparat za zavarivanje na .
OTKLANJANJE POGRESAKA
APARAT NE RADI UZROCI RJESENJA

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

Toplinska zastita se ukljucila.

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

Aparat je ukljucen ali ne radi.

Kabel za uzemljenje ili nosac elektrode
nije prikljuen 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.

TIG

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

Nestabilni luk

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

Elektroda se topi Pogreska polariteta

Provjerite je li stezaljka za
uzemljenje stvarno spojena s +




m (MpeBoa oA OpUrMHaNHU UHCTPYKLUN)

NMPECTABYBAKE
OBoj ypen e reHepatopcka uHBepTepcka cTpyja (DC)
norogHa 3a MMA 3aBapyBawe. bnarogjapeHue Ha
TexHonorvjata Ha  WHBEPTEP  Koja  OBO3MOXYBa
NnoCTUrHyBawke Ha BUCOKU nepcbopmaHCM, OoAeKka dyBa
Marna ronemMmHa m TexunHa, 3aBapyBayoT € MpeHocnmMB ”
JNleCeH 3a paKkyBah-€. YDe,EI,OT € NnorogeH 3a 3aBapyBak€ CO
obnoxeHun enektpoau (Tabena B-3) pytun u moxe ga ce
noBp3e CO eNneKkTpu4Hn reHepaTtopu co MOKHOCT eaHakBa
Ha UM NOBUCOKa O OHaa LTO € npukKkaxaHa Bo Tabena
B-2 (3a noBeke geTanun Be MONMMe nornegHeTe ro
ynaTcTtBoTO 3a L| HAKYBAHSE Bkny4YeHo BO NakeToT).

OnMUnUC HA YPEAOT (cnuka B-1)

A Konue 3a 3aBapyBayKa cTpyja

B TonnotHa 3awTtuTta — JIEQ nHgmMKaTop

C HeratuseH non (-)

D NosutuseH non (+)

E ON-OFF konue

F Kaben 3a HanojyBakbe
G moKkHocT LED
H lMpukas Ha
I TIG - MMA cenekTop (camo 3a TIG mogen)
UHCTANNALUMUIA
MHcTanaumjata mopa Aa buae HanpaseHa og obyyeH nepcoHan
ycornaceHocT co ctaHaapaoT IEC 60974-9 n TekosHaTa
W IOKAaNHOTO 3aKOHOAABCTBO. 3a Aa ce NoAMUrHe MallnHaTa Mopa Aa ce
KOPUCTW payKaTa NocTaBeHa Ha BPBOT Ha NPOU3BOAOT CO
mawmrHa Bo OFF nosnumja. BnesHMOT HanoH mopa ga oarosapa
HaNOHOT Ha3HAYeH HA TEXHMYKATA N0Ya Koja ce Haofa Ha
npoussoa. KopucreTe ja maluimHaTa Ha eNeKTPUYEH CUCTEM CO
KapaKTEPUCTMKM 3a HaMojyBatbe U 3alWTUTa Ha eHepruja (ocurypysad u /
nnn andepeHumjaneH NpeKkMHyBad) Kom ce KoMNaTMBUAHM CO TEKOBHATA
notpebHa 3a Herosa ynotpeba. 3a noBeke AeTann BUGETE M1
MHbOPMaALMUTE Ha NaoYaTa NOCTaBeHa Ha MaLMHa.
KAKO CE YNOTPEBYBATE
Mpeaynpeaysatbe: KopucTeTe rv cvTe MepKM Ha NPeTnasanBoCT WTOo ce
6apaat Bo 6be3begHocTa
OnwITOo yNnaTcTBo npes paboTta Ha 3aBapyBayoT, UnTarbe
BHMMATENHO PU3MLMTE NOBP3aHWU CO NPOLLECOT Ha 3aBapyBakbe.

MMA 3aBapyBak€ Ha enekrpoaa

e Bp3yBatb€TO MNOMely 3eMjeHUTe K/AemMM WU HOCUTENOT Ha
eNlekTpoaaTa Cco MpuKAyyouuTe Ha ypedoT (camkaB-1, Cu
D), ce BpTaT 3a da ce obe3beau pobap 3adar. U3bepete ro
NoNapuTeToT Kako Ha Caumka B-2 (1. Hanpepg wau 2. Hasag) Bo
3aBMCHOCT Of C/10jOT Ha enekTpoauTe (3a noseke WHbOPMaLUM
norneAHeTe ro NakyBareTO Ha eleKTpoaUTe).

e pUKyYyeTe ja 3emjeHaTa Kiema Co AeNoT WTo Ke ce 3aBapyBa, Ha
HauMH Aa BOCMOCTaBMUTE LUTO NoL0Bap KOHTAKT nomery AenoT Wwro
ce 3aBapyBa U KaemaTa BO 61M31HA Ha MecTOTO Ha 3aBapyBatbe, U
BHECeTe ja eNeKTpoAaTa BO 4PKAYOT 3a €NEKTPOAM.

e OCTaBeTe 0 eNIeKTPUYHUOT NPUKAYYOK BO €/EKTPUYHUOT
LWITEKEP U BKAyYeTe ro ypeAoT 3a 3aBapyBake CO
npeKkuHyBayoT Bo nosuumja ON (Cauka B-1, €). 3a malumHK 3a
3aBapyBatbe 6e3 npukayyok (115 / 230V mogenu), nospseTe ce
HOPManu3npaH NPUKNYYOK (2P + T) - KOj MMa AOBO/IEH KanauumTeT -
Ha MOK Kaben 1 NoAroTBeTe ro rMaBHUOT LUTEKEP ONPEMEH CO
OCUTYpYyBa4M MAN aBTOMATCKU NPEKMHYBaY Ha e/IeKTPUYHO KOO;
Tpeba na buae NoBp3aH cneunjaHMOT TEPMUHAA 33 3emja
3emjaTa MPOBOAHMK (¥KONTO-3eNeHa) Ha HanojyBakbe NNHUja.

e pbepeTe ro HaNoOHOT Ha 3aBapyBakbe (CnvKa B-1, A) BO 3aBUCHOT
04, TUNOT Ha eneKkTpogata (Tabena B-1)

e pep 3anoyHyBakbe CO NPOLECcOT Ha 3aBapyBarbe NOrpuxKeTe ce 3a
cBojaTa 6e36eaHOCT 1 3a /yfeTo OKOJy Bac.

e oOra Ke 3aBpwmnTte CO NpouecoT Ha 3aBapyBakbe WUCKAy4YeTe ro
YPEeAOoT 3a 3aBapyBambe U OTCTPAHETE T'M eNneKkTpoauTe o4 Ap»KayvyoT
3a e/IeKTpoan.

TIG WELDING (camo 3a TunoTt Ha TIG) Fig.B-3

* [loBp3eTe MM KOHEKTOPUTE Ha ApXKayoT 1 Ha dhaken Ha
ctonboBuTe Ha ypenoT; n3bepeTte nonapuTeToT
(Hanpen vnu Ha3aa) BO O4HOC Ha BUAOT Ha
maTtepwjanoT wTo Tpeba ga ce 3aBapu

* [loBp3eTe ro gpxa4yoT co paboTHOTO Nap4e

* T[loBp3eTe ja racHaTa LeBka Ha hakernoT Co racHMoT
uunuHaap

* W36GepeTe ro pexumot TIG

* W3bGepeTe ja cTpyjaTa 3a 3aBapyBar-e

* 3GepeTe ro NpoTOKOT Ha rac Ha LUIMHAEPOT 3a rac u
OTBOpETE r0 BEHTUINOT Ha dhakenoT

* T[loBp3eTe ro kabenot 3a HanojyBake CO
HanojyBar-eTO 1 BKIyYeTe ro 3aBapyBayoT

* KopwucTeTe ja cbakenoT 3a 3aBapyBaH€e Kako LUTO
cnepnysa 6e3 naysa nomery asete ¢asu

[JonpeTe ro nap4eTo co
enekTpogara

MNogurHeTe ja enekTpogata o4
napye okosny 2-5 mm

Mo 3aBapyBatse, He 3abopaBajTe Aa ro UCkNy4nMTe anapaTtoT
TEPMAJTHA 3ALUTUTA

[oKonky ypefoT ce ynoTpebysa 3a Nofo/r Nepuos Uan 3aBapyBakbe CO
NOBMCOK HaNoOH, MOXe Aa Ce BKNy4M 3aliTUTa of nperpesarbe Ha ypeaoT
3a 3aBapyBatbe. [lOKONKY CBETM KoATaTa cujanmdka LED ON Ha anapatoTt
33 3aBapyBakbe, TOA 3HAYM AeKa e aKTUBMPaAH CUCTEMOT 3a TepmasnHa
3awWwTuTa. [lofaeKa CBETU CHjaiMUKaTa, YypeaoT Hema Aa paboTu ce aoaeka
He ce wu3nagn. Kora ypedoT 3a 3aBapyBakbe € M31ageH Toralwl
cujanuukaTa Ke ce uckayuu. (Cnmka. B-1.B)

OAPXYBAHE

Cute cepBucM Mopa Aa 6uaaT HanpaBeHW of KBanudUKyBaHW NuLa 3a
Taa paboTa Bo cornacHocT co ceptudukatoT IEC 60974-4.,

OTCTpaHyBake Ha rpeLlKu

AedeKktn

MpuunHm

PeweHuja

Ypepnot He paboTu 1 cBeTu onTata
LED cujannmyka 3a 3awTuta of
nperpesame.

TepmanHaTa 3alTUTa ce BKAyYMna.

MoyeKajTe Aa ce U3naam ypesoT 3a
3aBapyBatbe 0f NPUANKA 2 MUHYTU.
onTtata LED cujanunyka ke ce
UCKAYYM.

Ypeaort e BKAyYeH, HO He paboTu.

3aBapyBatbe

Kabenot og 3emjeHaTa 3awTuTa Uam
L,pKayoT Ha eflekTpoaaTa He e
NPUKAYYeH Ha ypesoT 3a

M3racHeTe ro ypegoT u nposepute
M NpUKAyYoumTe.

Bawwuor ypea He 3aBapysa
npaBuIHO.

[pelwka npu nonapusaumja

MornepHeTe rv ynatcTeaTa Ha
ambasiaXkata Ha efneKkTpoanTe 1
MOKHOCTa noTpebHa 3a HUB.

BUI

-) Kopuctete Bondpam enektpona
CO COOABETHA rofiemMmvHa
-) HamanyBane Ha NpoTOKOT Ha rac

-) CtaHgapaHo poara og,
BoNndpamckaTa enektpoaa
- MpemHory BaxkeH NPOTOK Ha rac

HectabuneH nak

MpoBepeTe ganu 3emjata

[pewwka Ha nonapuTeToT
P p HaBUCTMHA e NoBp3aHa co +

EneKTpo,ana ce Tonun




INTRODUCERE

Acest aparat este un generator de curent invertor (DC) potrivit
pentru sudarea MMA. Datorita tehnologiei invertor care permite
atingerea performante Tnalte pastrand in acelasi timp marime si
greutate reduse , este portabil si usor de manipulat.
Dispozitivul este potrivit pentru sudarea cu electrozi avand
invelis (tabelul B-3) si poate fi conectat la generatoare de
curent cu o putere egala sau mai mare decat cea mentionata in
tabelul B-2.(pentru mai multe detalii va rugam sa consultati
manualul PARTEA C incluse in pachet).

DESCRIEREA MASINII (FIG. B-1)

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

C. Borna negativa (-)

D. Borna pozitiva (+)

E. Comutator ON-OFF(Pornit-Oprit)

F. Cablul de alimentare

G Power LED

H Afisajul

| Selector TIG - MMA (numai pentru modelul TIG)

INSTALARE

Instalarea trebuie 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.

(Traducere din instructiunile originale)m

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

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

¢ 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.B-3

 Conectati conectorii clemei de impamantare si a conectorului
torta la polii dispozitivului; alegeti polaritatea (inainte sau
inapoi) Tn functie de tipul de material care trebuie sudat

* Conectati clema de impamantare la piesa de lucru

* Conectati tubul gazului de ardere la cilindrul de gaz

* Selectati modul TIG

* Selectati curentul de sudura

* Selectati debitul de gaz al cilindrului de gaz si deschideti
supapa arzatorului

* Conectati cablul de alimentare la sursa de alimentare si
porniti sudorul

* Folositi lanterna pentru a suda ca in cele ce urmeaza fara
0 pauza intre cele doua faze

CUM SE UTILIZEAZA
Avertizare: Utilizati toate masurile de precautie cuprinse in

Atingeti piesa cu electrodul

manualul cu masuri generale de siguranta necesare a fi

respectate inainte de a folosi invertorul, citind cu atentie

Ridicati electrodul din piesa in
jur de 2-5 mm

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 B-1, Csi D)
rotindu-l apoi pentru a asigura un contact ferm. Alegeti
polaritatea Fig.B-2 (1. directa sau 2. inversa)

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

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

~ 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. Fig.(B-1,B)
INTRETINERE
Toate operatiile de intretinere trebuie efectuate la calificat
personal, in conformitate cu norma (IEC 60974-4).

ANOMALII

CAUZE

REMEDII

Invertorul nu livreaza curent de sudura si
indicatorul LED galben de protectie termica se
aprinde.

Protectia la suprasarcina a decuplat

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

Invertorul nu livreaza curent

Cablul de masa sau cablul clestelui port-
electrod nu sunt conectate la invertor

Opriti invertorul si verificati/
refaceti conexiunile

Invertorul dumneavoastra nu
sudeaza corect

Polaritate gresita

Alegeti polaritatea corecta

TIG

-) Implicit provenit de la
electrodul tungsten

-) Rata de debit prea
mare a gazului

Arcul instabil

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

Electrodul se topeste Eroare de polaritate

Verificati daca clema de
impamantare este conectata la +
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Questa saldatrice & esclusivamente per uso
professionale ed é 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.

La présence du symbole indique que la machine n'est pas équipée d'un circuit imprimé. Assurez-vous,
avec l'installateur et conformément a la norme IEC 60974-9, que la soudeuse peut étre connectée au
réseau public a basse tension.

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

Modelo sin PFC . Atencién :- 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 & apenas para uso
profissional e é reservado para a industria.

Este simbolo indica que esta maquina ndo 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 tenséo.

Dieses Schweillgeréat ist nur fur den
professionellen Einsatz und fur die Industrie
vorgesehen.

Das Symbol zeigt an, dass das Gerét nicht mit PFC ausgestattet ist. Stellen Sie mit dem
Installationstechnicker und in Ubereinstimmung mit der IEC 60974-9 Norm sicher, dass das
Schweillgerat 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 & sikre, ved samrad med
operatgren av distribusjonsnettet om n@dvendig, at utstyret kan tilkobles.

Denna svetsmaskin &r 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 allméanna lagspanningsnatet.. .

Tama hitsauskone on tarkoitettu vain
ammattikayttéon ja on varattu teollisuudelle.

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

aToT CBapOHHbIVI annapart npeaHa3Ha4YeH TOnbKo
Ana I'IpOCbeCCVIOHaJ'IbHOI’O ncnonb3oBaHuA 1 ans
NnpUMeHeHUA B NPOMbILLUNEHHOCTW.

CuvmBoON ykasblBaeT Ha TO , YTO MaluMHa He obopyaoBaHa ycTporictBom PFC .Cornacutecs ¢
onepaTopoM 1 B COOTBETCTBUM co cTaHgapTom [EC 60974-9 , 4To cBapoYHbI annapaTt MOXeT
ObITb NOAKIHOYEH K OBLLECTBEHHOCTY HU3KOTO HAMpPSKEHUS .

Ta spawarka przeznaczona jest dla
profesjonalistéw i tylko do zastosowan
przemystowych

WyposaSenie Bez "PFC" OSTRZESENIE: To urzadzenie nie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12. Jesli jest
podtgczone do sieci niskiego napigcia, jest to odpowiedzialnos¢ instalatora lub uéytlgownika urzgdzenia, aby
upewnic¢ sie, w drodze konsultacji z operatorem sieci dystrybucji, jesli to konieczne, Se urzadzenie moSe by¢
podtgczone.

AuTA n nxavl cuykGAANCoNG TTpoopideTal 6vo yia
€TTAYYEAATIKA XPrON Kal TTpoopideTal yia Tn Blo
nxavia.

To oUppoAo utrodeIkvUEel 6TI To pnydvnua dev eival e¢otTAiopévo pe ouokeury PFC. Zupgwveite pe Tov XEIpIoTr
Kal oUpewva pe 1o TTPoTUTTO |EC 60974-9 6T N unxavr) ouykOAANoNg pTTopei va ouvdedei pe Tn dnudaoia
XaunAn Tdon.

Tento svafovaci stroj je ur€en pouze pro
profesionalni pouZziti a je vyhrazen pro primysl.

Symbol oznaduje, 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 splo$nim elektri¢nim priklju€kom.

Ta varilni stroj je samo za profesionalno uporabo
in je rezerviran za industrijo.

Simbol pomeni, da naprava ni opremljena s PFC napravo. Dogovorite se z operaterjem in v
skladu s standardom IEC 60974-9, da lahko varilni stroj prikljucite na javno napetost.

Denna svetsmaskin ar endast avsedd for
yrkesméassig anvandning och &r 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, konsultgjoties
ar sadales tikla operatoru, ja nepiecieSams, ka iekartu var pieslégt.

See keevitus masin on ainult professionaalseks
kasutamiseks ning on méeldud téostusele.

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

Tas metinaSanas 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 bati
prijungtas prie bendryjy Zemosios jtampos.

Bu kaynak makinesi sadece profesyoneller
icindir ve endustri icin rezerve edilmstir.

Bu sembol, trtiniin PFC kaynagi ile donatilmadidini belirtir. |IEC60974-9standratlarina ve
operatodrler ile mutabik kalindigi Gzere kaynak makinesi diiuk voltaja baglanmahdir.

T Jalls 23 casiud daiadal o) jiaYlhid 84 doaaia o
3l opee ol ey (s

S gn s e ot el Of ) el 18 iy PFC -
Jne J 1 5 Jdll e GHIIEC 60974-9 plall (misiall sgall Jim 58 ey ol Al of

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 op¢im
elektri€nim prikljuckom.

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 opéim
elektri¢nim priklju€kom.

OBoOj ypeq 3a 3aBapyBar€e € HaMeHeT camo 3a
npodecnoHanHa ynotpeba u e pesepsupaH 3a
nHaycTpucka ynotpeba.

CumbonoT npukaxysa fieka ypenoT He e onpemeH co PFC ypen.Bo noroeop co onepatopoT u
ceptudmkatoT IEC 60974-9 ypenoT 3a 3aBapyBare MOXe [a Ce MPUKIyYn Ha obuyeH
enekTpUYEH NPUKIYy4YOoK.

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. Dacé 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. Dacé este necesar consultati operatorul sistemului de distributie a energiei electrice.

Tasn maluvHa 3a 3aBapsiBaHe e camo 3a
npodecroHanHa ynotpeba v e 3anaseHa 3a
nHAyCTpUATa.

CuMBOMBLT Noka3ea, Ye yCTPOMUCTBOTO He e obopyasaHo ¢ PFC ycTpoiicteo. Chriacete ce ¢
onepaTopa ¥ B CboTBeTCTBME CbC cTaHaapT IEC 60974-9, ye 3aBapbyHaTa MallMHa Moxe Aa
Obae cBbp3aHa kbM 06LLECTBEHOTO HUCKO HamnpeXeHue.
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© 2019 Caterpillar

CAT, CATERPILLAR, their respective logos, “Caterpillar Yellow,” “Caterpillar Corporate Yellow,” as well as corporate and product identity
used herein, are trademarks of Caterpillar and may not be used without permission.

CAT, CATERPILLAR, i rispettivi loghi, "Caterpillar Yellow", "Caterpillar Corporate Yellow", nonché identita aziendale e di prodotto
qui utilizzati, sono marchi di fabbrica di Caterpillar e non possono essere utilizzati senza autorizzazione.

CAT, CATERPILLAR, leurs logos respectifs, «Caterpillar Yellow», «Caterpillar Corporate Yellow», ainsi que I'identité de I'entreprise et du
produit utilisées ici, sont des marques commerciales de Caterpillar et ne peuvent étre utilisées sans autorisation.

CAT, CATERPILLAR, sus respectivos logotipos, "Caterpillar Yellow", "Caterpillar Corporate Yellow", asi como la identidad corporativa y
del producto utilizados en este documento, son marcas comerciales de Caterpillar y no pueden utilizarse sin permiso.

CAT, CATERPILLAR, seus respectivos logotipos, “Caterpillar Yellow”, “Caterpillar Corporate Yellow”, bem como identidade corporativa
e de produtos aqui usado, sdo marcas registradas da Caterpillar e ndo podem ser usadas sem permissao.

CAT, CATERPILLAR, die jeweiligen Logos ,,Caterpillar Yellow", ,,Caterpillar Corporate Yellow* sowie die Unternehmens- und
Produktidentitat Die hier verwendeten Marken sind Marken von Caterpillar und diirfen nicht ohne Genehmigung verwendet werden.

CAT, CATERPILLAR, hun respectieve logo's, "Caterpillar Yellow", "Caterpillar Corporate Yellow", evenals bedrijfs- en productidentiteit
hierin gebruikt, zijn handelsmerken van Caterpillar en mogen niet zonder toestemming worden gebruikt.

CAT, CATERPILLAR, deres respektive logoer, "Caterpillar Yellow," "Caterpillar Corporate Yellow", samt bedriftens og produktidentitet
brukt her, er varemerker for Caterpillar og kan ikke brukes uten tillatelse.

CAT, CATERPILLAR, deras respektive logotyper, "Caterpillar Yellow," "Caterpillar Corporate Yellow", samt foretags- och produktidentitet
som anvands har ar varumarken som tillhér Caterpillar och far inte anvandas utan tillstand.

CAT, CATERPILLAR, deres respektive logoer, "Caterpillar Yellow," "Caterpillar Corporate Yellow", samt virksomheds- og produktidentitet
brugt her, er varemaerker tilhgrende Caterpillar og ma ikke bruges uden tilladelse.

CAT, CATERPILLAR, niiden logot, “Caterpillar Yellow”, “Caterpillar Corporate Yellow”, seka yritys- ja tuoteidentiteetti Tassa kaytettyna,
ovat Caterpillarin tavaramerkkeja, eika niita saa kayttaa ilman lupaa.

CAT, CATERPILLAR, cooTrBeTcTBYtowme norotunsl «Caterpillar Yellow», «Caterpillar Corporate Yellow», a Takke oMpMeHHbIN CTUNb U
naeHTUdMKaLMA NpoayKTa ucnonb3yemMble 34ech, ABMAIOTCA TOBapHbIMU 3Hakamu komnaHum Caterpillar u He MoryT ncnonb3oBaTbcs
6e3 pa3peLleHust.

CAT, CATERPILLAR, ich odpowiednie logo, ,,Caterpillar Yellow”, ,,Caterpillar Corporate Yellow”, a takze tozsamos¢ firmy i produktu
uzyte w niniejszym dokumencie sg znakami towarowymi firmy Caterpillar i nie moga by¢ uzywane bez zezwolenia.

CAT, CATERPILLAR, Ta avrioTtoixa Aoyotutra Toug, "Caterpillar Yellow", "Caterpillar Corporate Yellow", kaOwg Kol TAUTOTNTA ETAIPEIWV KAl
TPOIOVTWYV TTOU XPNOIUOTToIoUVTal OTO TTAPOV, gival EUTTopIKG oparta Tng Caterpillar kol dev emITPETETAI VO XPNOIMOTIOINBOUV XWpig AdEIa.

KAT, CATERPILLAR, jejich loga ,,Caterpillar Yellow*, ,,Caterpillar Corporate Yellow*, stejné jako firemni a produktova identita
zde pouzité, jsou ochranné znamky spolecnosti Caterpillar a nelze je pouzivat bez povoleni.

CAT, CATERPILLAR, ich prislusné loga ,,Caterpillar Yellow", ,,Caterpillar Corporate Yellow", ako aj firemna a produktova identita
Tu pouzité, s ochranné znamky spoloénosti Caterpillar a nemézu byt’ pouzité bez povolenia.

CAT, CATERPILLAR, njihovi logotipi, "Caterpillar Rumena", "Caterpillar Corporate Yellow", kot tudi identiteta podjetja in izdelka
Uporabljeni v tem dokumentu so blagovne znamke podjetja Caterpillar in jih ni dovoljeno uporabljati brez dovoljenja.

CAT, CATERPILLAR, to attiecigie logotipi, “Caterpillar Yellow”, “Caterpillar Corporate Yellow”, ka ari korporativa un produkta identitate
Seit izmantotie ir Caterpillar pre¢u zimes, un tos nedrikst izmantot bez atlaujas.

CAT, CATERPILLAR, nende vastavad logod, “Caterpillar Yellow”, “Caterpillar Corporate Yellow”, samuti ettevotte ja toote identiteet
Siin kasutatud tooted on Caterpillari kaubamargid ja neid ei tohi ilma loata kasutada.

CAT, CATERPILLAR, jy logotipai, ,,Caterpillar Yellow*, ,,Caterpillar Corporate Yellow*, taip pat firmos ir gaminio tapatybé
naudojami €ia, yra ,,Caterpillar” prekés zenklai ir negali biti naudojami be leidimo.

CAT, CATERPILLAR, ilgili logolari, “Caterpillar Yellow”, “Caterpillar Corporate Yellow”, ayrica kurumsal ve iiriin kimligi
Burada kullanilan, Caterpillar'in ticari markalaridir ve izinsiz kullanilamaz.

CAT SCATERPILLAR " « s Js; Lol @l il sCaterpillar Yellow" " s «Caterpillar Corporate Yellow" giiall g 4,4l 430 <llisy
A a4 s cladle g « La padidiCaterpillar .o Gy Waldia) Sgaa Y

CAT, CATERPILLAR, njihovi logotipi, ,,Caterpillar Yellow*, ,,Caterpillar Corporate Yellow“, kao i korporativni identitet i proizvod
ovdje koristeni zastitni su znaci tvrtke Caterpillar i ne smiju se koristiti bez odobrenja.

CAT, CATERPILLAR, njihovi logotipi, "Caterpillar Yellow", "Caterpillar Corporate Yellow", kao i korporativni identitet i proizvod
ovdje koristeni zastitni su znaci tvrtke Caterpillar i ne smiju se koristiti bez odobrenja.

CAT, CATERPILLAR, HMBHUTe cooaBeTHM 1noroa, ,,Caterpillar Yellow", ,,Caterpillar Corporate Yellow*, kako n KopnopaTuBHUOT U
MAEHTUTET Ha NPOM3BOAU KOPUCTEHU OBAe, ce TProBcku Mapku Ha Caterpillar u He MmoxaT Aa ce kopuctaTt 6e3 go3Bona.

CAT, CATERPILLAR, siglele lor, ,,Yellow Caterpillar”, ,,Caterpillar Corporate Yellow”, precum si identitatea corporativa si a produsului
utilizate aici, sunt marci comerciale ale Caterpillar si nu pot fi utilizate fara permis.
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