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Descrizione del pannello

1) Led di accensione

2) Selettore MMA/TIG (opzionale)
3) LED indicatore di protezione
termica

4) Regolazione corrente di

GB

Description of the panel
1) Power led

2) MMA/TIG selector
(optional)

3) Led thermal protection
4) Regulation welding

D

Auf der Vordeseite befiden sich:
1) Energie fihrte

2) Vorwahl MMA/TIG

(fakultativ)

3) Fuhrender thermischer Schutz
4) Vorgeschriebener Schweil’en

F

Description du panneau

1) Puissance led

2) Sélecteur MMA/TIG
(facultative)

3) protection thermique menée
4) Courant réglementaire de

2) Selector MMA/TIG

(opcional)

3) Led de proteccion termica

4) Regulacion de la corriente de
soldadura

5) Selector MMA/NO STOP
(opcional)

2) Selector MMA/TIG (facultativo)
3) Led térmico protecgao

4) Regulamentacéo soldadura
corrente

5) Selector MMA/NO STOP
(facultativo)

2) Selector MMA/TIG (opcionalis)
3) Led thermal protection

4) Welding jelenlegi szabalyozas
5) Selector MMA/NO STOP
(opcionalis)

saldatura current Strom soudure

5) Selettore MMA/NO STOP 5) MMA/NO STOP selector 5) Vorwahl MMA/NO STOP 5) ) Sélecteur MMA/NO STOP
(opzionale) (optional) (fakultativ) (facultative)
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Descripcion del panel Descrigao do painel Description of the panel Opis panelu sterujacego

1) Led indicador de potencia 1) Energia guiado 1) Led 1) Dioda zasilania

2) Wybér MMA / TIG (opcjonalnie)
3) Dioda zabezpieczenia
termicznego

4) Regulacja pradu spawania

5) Wybér MMA / NO STOP
(opcjonalnie)

NL

Tafereel van naar de vak

1) Vermogen lichtdiode

2) Uitgezocht MMA/TIG (optioneel)
3) Lichtdiode thermal vrijwaring

4) Wetsvoorschrift las tegenwoordig
5) Uitgezocht MMA/NO STOP
(optioneel)

RU

OnwucaHue naHenu

1) MHamkaTop nutaHus.

2) Nnankatop «MMA/ TIG»
(onunoHanbHo)

3) lngukatop TepmosalmThbl
4). PerynupoBka CBapO4HOro
HanpshkeHns

5) Cenektop «MMA/NO
STOP»(onumoHansHo)

DK

Beskrivelse af panelet

1) Power LED

2) MMA/ TIG Selector (valgfrit)

) Led varmeafskaermning
) Svejsning nuvaerende forordning
) MMA / NEJ STOP Selector

(valgfrit)

3
4
5

GR
Mepiypaen pnxavaparog
1) ®dwrdki Led
2) EmAoyéag MMA/ TIG
) Oepuikd
) EmAoyéag 16dong ouykOAAnong
)

3
4
5) EmAoyéag MMA/ NO ZTOMM

| - Tabella di scelta della corrente di saldatura in funzione dell'elettrodo
GB - Table for selection of the welding current according to the electrode
D - Tabelle zur elektrodengerechten Wahl des SchweiRstromes
F - Tableau du coix de courant de soudure en fonction de I'électrode
E - Esquema de seleccion de la soldadura en funcion del electrodo
P - Esquema de selecgéo da corrente de soldadura em fungao dos eléctrodos
HU - Tablazat kivalasztasa a hegesztési jelenlegi szerint az elektrod
PL - Tabela wyboru pradu spawania w zaleznosci od srednicy elektrody
NL - Table voor juiste elektrodekeuze en lassstroom
RU - Tabnuua BbIGopa cBapoO4HOro Toka cornacHo Tuny Mcnonb3yeMoro anekTpoaa
DK - Tabel for udvaelgelsen af den elektriske strem til svejsning i henhold til elektrode
GR - Mivakag emAoyng Tdong e Baon Ta NAEKTPOdIa

DATI TECNICI SALDATRICE
WELDING MACHINE TECHNICAL DATA
TECHNISCHE DATEN SCHWEISSMASCHINE
DONNEES TECHNIQUES POSTE DE SOUDAGE
DATOS TECNICOS DE LA SOLDADORA
DADOS TECNICOS DO APARELHO DE SOLDAR
TECHNIKAI ADATOK
DANE TECHNICZNE
TECHNISCHE GEGEVENS LASMACHINE
TEXHUYECKUE OAHHbLIE CBAPOYHOIO AMMAPATA
TEKNISKE DATA SVEJSEMASKINE
TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA INVERTER

Diametro Elettrodi E6013 / Elettrodi E7018

Corrente minima [A]

Corrente massima [A]

Diameter Electrodes E6013 / Electrodes E7018

Minimum current [A]

Maximum current [A]

|5 e [A]

Durchmesser Elektroden E6013 / Elektroden E7018

Mindeststrom [A]

Hdchststrom [A]

W x H x L [mm]

ﬁ K]

Diamétres Electrodes E6013 / Electrodes E7018

Courant minimum [A]

Courant maximum [A]

80

Diametro Electrodos E6013 / Electrodos E7018

Corriente minima [A]

Corriente maxima [A]

121 x 152 x 305

3,4

Diametro Eléctrodos E6013 / Eléctrodos E7018

Corrente minima [A]

Corrente maxima [A]

Atméréje Elektréd E6013 / Elektrod E7018

Minimum aram [A]

Maximalis aram [A]

Srednica Elektrody E6013 / Elektrody E7018

Prad minimalny [A]

Prad maksymalny [A]

Diameter Elektroden E6013 / Elektroden E7018

Minimum stroom [A]

Maximale stroom [A]

[Ownametp anekTponos E6013/3nekTponosB E7018

MuHumaneHoe HanpsbkeHne [A]

MakcumanbHoeHanpsbkeHne[A]

Diameter Elektrode E6013 / Elektrode E7018

Mindste Svejsespaending [A]

Sterste Svejsespaending [A]

AidpeTpog HAekTpodiwv E6013 / HAekTpodiwv E7018

EAdyiotn téon [A]

Méyiotn téon [A]

1,6

30 50

DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO
TECHNICAL DATA ELECTRODE HOLDER CLAMP
TECHNISCHE DATEN ELEKTRODENKLEMME
INFORMATIONS TECHNIQUES PINCE PORTE-ELECTRODE
DATOS TECNICOS PINZA PORTAELECTRODO
DADOS TECNICOS PINCA PORTA ELETRODO
MUSZAKI ADATOK ELEKTRODOT JOGOSULTJARA
DANE TECHNICZNE UCHWYT ELEKTRODY
TECHNISCHE GEGEVENS TANG ELEKTRODENHOUDER
TEXHUYECKUE OAHHBIE 3AXKUMA C NIEKTPOAOM
TEKNISKE DATA ELEKTRODETANG
TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA TZIMITIAAZ

2,0

40 80

2,5

60 100

3,25

100 130

4,0

120 200

| IA]] X ()|
max [ ] (/0) [mmZ] g [mm]
200 35
max 25 1,6 - 3,25
150 60




ITALIANO

GUIDA ALL’USO: La saldatrice gestisce automaticamente una serie
di parametri che permettono il buon esito della saldatura:

HOT START (facilita di innesco dell’arco): Nella fase iniziale, in
genere, la saldatura e resa difficoltosa dal fatto che I'elettrodo ed il
punto di attacco sono freddi. L'apparecchiatura fornisce in questa
fase una corrente di innesco piu elevata per un tempo limitato
rispetto al valore impostato. Questo agevola |'accensione e la
stabilita dell’arco.

ARC FORCE (modulazione della corrente di saldatura): Durante
la saldatura I'elettrodo & guidato dalla mano dell'operatore per cui
varia la sua distanza dal piano di saldatura. Per evitare che
I'elettrodo avvicinandosi troppo velocemente alla parte in fusione si
incolli I'apparecchiatura fornisce una corrente piu elevata rispetto a
guella impostata per far cessare velocemente il corto circuito.

ANTI STICK (rimozione del corto circuito): Se durante la saldatura
si genera un corto circuito permanente si attiva la funzione di Anti
Stick che riduce la corrente di saldatura ad un valore tale da
permettere di rimuovere I'elettrodo dalla condizione di corto circuito
nel bagno fuso e riprendere la normale condizione di esercizio.

PROTEZIONE TERMICA: quando l'indicatore giallo & acceso non &
possibile  effettuare la saldatura. Lindicatore si  spegne
automaticamente quando I'apparecchio si raffredda e indica che &
possibile ritornare a saldare. All'accensione dell’apparecchio
l'indicatore si accende per circa tre secondi e indica che € in corso il
check dell’elettronica, durante questo tempo non € possibile
effettuare la saldatura.

NO STOP: Selezionando attraverso linterruttore la funzione NO
STOP si attiva un circuito di regolazione ausiliaria e si disattiva la
manopola di regolazione; &€ garantita una maggiore continuita di
saldatura e le migliori caratteristiche d’arco. Selezionando la funzione
“Basic MMA” mediante I'interruttore si disattiva la funzione NO STOP
ed e possibile impostare i parametri appropriati per ogni tipo di
elettrodo.
TIG: Permette di selezionare il procedimento di saldatura desiderato:
e Posizione MMA per saldare con elettrodo.
e Posizione TIG per saldare in TIG.
La saldatura TIG & un procedimento di saldatura che sfrutta il calore
prodotto dall'arco elettrico che viene innescato, € mantenuto, tra un
elettrodo infusibile (Tungsteno) ed il pezzo da saldare. L'elettrodo di
Tungsteno e sostenuto da una torcia adatta a trasmettervi la corrente
di saldatura e proteggere I'elettrodo stesso ed il bagno di saldatura

dall'ossidazione atmosferica mediante un flusso di gas inerte
(normalmente Argon: Ar 99,5) che fuoriesce dall'ugello ceramico.

DISPOSTIVI PER IL FUNZIONAMENTO DELLA MACCHINA
Allacciamento della saldatrice alle fonti di energia esterne: La
spina del cavo di alimentazione deve essere inserita ad una presa di
alimentazione elettrica monofase con conduttore di terra e protetta
da fusibili o interruttori di potenza automatici. Sono da evitare
connessioni con cavi molto lunghi e di sezione ridotta .

Uso della saldatrice: Si raccomanda di collocare la saldatrice in
posizione ben ventilata, possibilmente in ombra e priva di ostacoli
che impediscano I'entrata dell’aria dalle alette di raffreddamento; la
mancanza di ventilazione provoca il surriscaldamento dei
componenti interni all'apparecchio. Non lasciare I'apparecchio in
pieno sole durante la saldatura, non coprire con coperte o altro che
possano impedire la ventilazione.

SALDATURA CON ELETTRODI
preliminari:

e Inserire i cavi di saldatura ai morsetti ruotando I'attacco in
modo da assicurare una buona presa; (negativo - alla
pinza di massa e positivo + alla pinza porta elettrodo).

e Collegare il cavo di massa alla struttura metallica da
saldare cercando di stabilire un punto di buon contatto tra
metallo e pinza

e Inserire la spina nella presa di corrente dell'impianto.

e Attivare la macchina posizionando linterruttore sul retro
nella posizione ON.

¢ Ruotare il potenziometro di regolazione sul frontale nella
posizione corrispondente alla corrente di saldatura
desiderata (per la scelta della corrente e dell’elettrodo vedi
tabella).

e Iniziare l'operazione di saldatura coprendosi il viso con
I'apposita maschera.

SALDATURA TIG

- Innesco: Appoggiare la punta dell' elettrodo sul pezzo, con leggera
pressione. Sollevare I'elettrodo di 2-3 mm con qualche istante di
ritardo, ottenendo cosi' I'innesco dell' arco con valore di corrente
corrispondente a quello impostato.

- Per interrompere la saldatura sollevare rapidamente I'elettrodo dal
pezzo.

Manutenzione: Eventuali riparazioni dovranno essere eseguite solo
dai nostri centri autorizzati, oppure direttamente dalla DITTA
COSTRUTTRICE.

RIVESTITI - Operazioni

ENGLISH

OPERATING PRINCIPLE: The welding machine manages
automatically various parameters that allow a good result of the
welding operation:

HOT START:Generally when we start welding operation we have
some difficulties because electrode and working piece are cold.
During this phase the equipment supplies (for a small time) the
starting current with a value higher than value planed. This helps the
arc ignition and makes more stable welding process.

ARC FORCE:During welding operations the electrode is guided by
the operator's hand, therefore the distance from the welding point is
not always the same. To avoid that electrode approaching the
welding melt creates a short circuit ,the electronic equipment
automatically increases the arc current value to eliminate that.
ANTI-STICK: If during welding process we have a permanent short
circuit, immediately the current value decreases until the value to
allow to the electrode be removed from the melt and welding process
can proceed regularly.

THERMAL PROTECTION: when yellow led is ignited is not possible
to carry out the welding. Signal light is switch off automatically when
temperature goes down , now it is possible to weld again. When
equipment is switch on, signal remains about 3 seconds switched on.
During this time there is a check of all electronic functions and it is
impossible to operate.

NO STOP: Selecting the “NO STOP” function through the switch the
auxiliary regulation circuit is activated and the regulation knob does
not work. So a better welding continuity and arc features are
guaranteed. Selecting the function “BASIC MMA” through the switch,
the “NO STOP” function is deactivated and it is possible to set the
parameters that are suitable for every kind of electrode.
TIG: used to select the desired welding procedure:

¢ MMA position for welding with electrode.

e  TIG-LIFT position for TIG welding.
TIG welding is a welding procedure that exploits the heat produced
by the electric arc that is struck, and maintained, between a non-
consumable electrode (tungsten) and the piece to be welded. The
tungsten electrode is supported by a torch suitable for transmitting
the welding current to it and protecting the electrode itself and the
weld pool from atmospheric oxidation, by the flow of an inert gas
(usually argon: Ar 99.5) which flows out of the ceramic nozzle.

MACHINE FUNCTIONING CONTROL DEVICE - CONNECTION OF
THE WELDING MACHINE TO EXTERNAL POWER SOURCES:

Power supply: The plug of the power cord must be connected to a
safe power source, single-phase + PE protection conductor. Power
source must be protected by automatic switches or fuses. It is
necessary to avoid connection with long cables and in any case their
section must me equal or higher of section of the power cord of




machine. The equipment must be connected to the electrical net by
mean of suitable switch. It must be protected against overloads (
switches protected by fuses, circuit breakers,earth leakage circuit
breakers). The wiring is to be carried out by qualified personnel only
(electricians).

Use of the welding machine: It is recommended to place the
machine in a well-ventilated area, possibly in the shade and free from
obstacles that may avoid the air intake through the cooling fans.
Absence of ventilation causes the overheating of the internal
components. Do not leave the equipment under the sun during
welding operations, do not cover it with blankets or other material
that may prevent air from circulating.

WELDING BY MEANS OF COATED ELECTRODES - Preliminary
operations:
e Fit the welding cables to the shunt terminals (negative - to
the earth gun and positive + to the electrode gun).
e Connect the earth cable to the metal frame to be welded,
trying to create a good contact between metal and gun.

e Connect plug of power cord to the power source.

e  Switch on the machine, positioning switch in position ON.

e Rotate trimming potentiometer on the front to the desired
welding current (see the table to select the current and the
electrode).

e Start the welding operation after protecting your face with a
suitable mask.

TIG WELDING

- Strike: Place the tip of the electrode on the piece, using slight
pressure. Lift the electrode up 2-3mm with a brief delay, thus
obtaining arc strike with the current value corresponding to that of the
setting.

- To interrupt welding, lift the electrode quickly away from the piece.
Maintenance: When necessary, repairs must be carried out by our
authorised Service Centres, or directly by the Manufacturer through
its own Customer Service.

DEUTSCH

GEBRAUCHSANWEISUNG: Die
Vorzugseigenschaften dieser Schweilmaschine sind :

wesentlichen

LEICHTES ZUNDEN DES LICHTBOGENS (HOT START) :Bei der
anfanglichen Phase ist die SchweiBung normalerweise schwierig,
weil die Elektrode und die Anschweil3stelle kalt sind.Das Gerét liefert
bei dieser Phase eine héhere Ziindspannung und einen um 10 Amp.
starkeren Strom im Gegensatz zum eingestellten Strom.

SCHWEIRSTROM- MODULATION (ARC FORCE) :Beim Schweil3en
wird die Elektrode von der Hand des Nutzers gefuhrt, weshalb deren
Abstand von der Schweil3stelle nicht immer gleich ist. Das
elektronische Gerét andert deshalb automatisch und gleichmé&Rig

den Lichtbogenstromwert und halt den thermischen
Schmelzungsprozel? gleich, damit eine SchweiBung bester Qualitat
erfolgt.

ABSCHALTUNG DES STROMES WEGEN

ELEKTRODENSCHWEIRBUNG (ANTI-STICK): Bei dieser Situation
hat das Gerat einen Kurzschluf3 und gibt deshalb automatisch nach
10 Sekunden keinen Strom mehr ab.
SCHUTZ THERMAL: Leuchtende Anzeige welche die
Uberschreitung der maximalen Temperatur, welche vom Gerét
erlaubt ist, anzeigt. Falls die Anzeige aufleuchtet ist das Schweissen
nicht mdglich. Die Anzeige l6scht automatisch, wenn sich das Gerat
abkihlt und anzeigt, dass das Schweissen wieder méglich ist. Bei
Inbetriebnahme des Gerédtes leuchtet die Anzeige fir circa 3
Sekunden auf und zeigt, dass ein Check der Elektronik im Gange ist.
In dieser Zeit ist es nicht méglich zu Schweissen
NO STOP: Wahlt man mit dem Schalter die Funktion NO STOP, wird
der Hilfs-Stromkreis aktiviert und der Einstellungs-Drehknopf arbeitet
nicht. Werden nun eine bessere Kontiunitat beim Schweif3en und
bessere Lichtbogeneigenschaften garantiert. Wé&hlt man mit dem
Schalter die Funktion "BASIC MMA" wird die NOSTOP Funktion
entaktiviert und es ist moglich, die Parameter einzustellen, die fir
jede Elektrodenart verwendbar sind.
WIG: Zur Auswahl des gewlinschten Schweil3verfahrens:

e Stellung MMA zum Schweif3en mit Elektrode.

o Stellung WIG zum WIG-Schweil3en.
Das WIG-Schweil3en ist ein Verfahren, das die vom elektrischen
Lichtbogen ausgehende Warme nutzt. Der Bogen wird geziindet und
aufrechterhalten zwischen einer nicht abschmelzenden Elektrode
(Wolfram) und dem Werkstiick. Die Wolframelektrode wird von einem
Brenner gehalten, der geeignet ist, den Schwei3strom zu Ubertragen
und die Elektrode ebenso wie das SchweiRbad durch Inertgas
(normalerweise Argon: Ar 99,5), das aus der Keramikdiise austritt,
vor der atmosphérischen Oxidation zu schiitzen.

ANSCHLUSS DER SCHWEISSMASCHINE AN DIE EXTERNEN
ENERGIEQUELLEN - Stromspeisung: Das Hauptversorgungskabel
muss an einem elektrischen einphasigem  Stecker mit
Erdungsstecker angeschlossen werden und funktioniert mit
Sicherungen oder Leistungsschutzautomaten. Zu vermeiden sind

Verbindungen mit sehr langen Kabeln geringen Querschnitts.Das
Gerat wird mittels einer Trenn- und Unterbrechungsvorrichtung mit
Uberlastschutz ~ (Schutzschalter oder Schmelzsicherung  und
differentieller Schalter) durch das Verteilungsnetz des Nutzers
gespeist.Der Anschlu? und die Verlegung der Speisungsanlage fur
die SchweiBmaschine hat durch spezialisiertes Fachpersonal
(Elektriker).

Schweimaschinengebrauch: Es wird nahegelegt, die
SchweiBmaschine an einer gut beliifteten Stelle und mdglichst im
Schatten aufzustellen, wo keine Hindernisse den LufteinlaR durch die
Kihlrippen verhindern ; bei mangelnder Liftung werden die
Innenteile des Gerats durch Uberhitzung beschéadigt und sind nicht
mehr zu reparieren.Das Geréat beim Schweifen nicht in praller Sonne
stehen lassen, nicht mit Decken oder dhnlichem abdecken, damit die
Beliiftung nicht behindert wird.

SCHWEIREN MIT MANTELELEKTRODEN - Vorbereitungen:

e Die SchweilR3kabel in die Abzweigklemmen stecken (minus -
zur Erdungsklemme und plus + zur Elektrodenzange), Die
Elektrode gewilnschten Durchmessers, die fir die
vorgesehene Schweillung geeignet ist, an der Zange
anbringen.

e Das Erdungskabel mit der zu schweiRenden Struktur
verbinden und mdglichst eine gute Kontaktstelle zwischen
Metall und Zange finden, Das Gerat in Betrieb setzen indem
der Knopf auf der Rickseite in der Positon ON gebracht
wird., Das Einstellungspotentiometer auf der Vorderseite in
die Stellung des gewiinschten Schweil3stromes drehen (zur
Strom- und Elektrodenwahl siehe nachstehende Tabelle.

e Die Gesichtsschutzmaske aufsetzen und mit dem
Schweilen beginnen. Der Lichtbogen laft sich leichter
ziinden, wenn man die Elektrode leicht an der zu
schweilRenden Stelle reibt. Wenn der Lichtbogen geziindet
ist, die Elektrode ein wenig vom gebildeten Schmelzbad
anheben, etwas geneigt halten und gleichmé&Rig langs der
Schweil3linie vorschreiten.

WIG-SCHWEISSEN

- Zundung: Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem
Werkstuck aufsetzen. Die Elektrode mit einigen Augenblicken
Verzégerung um 2-3 mm anheben, sodal® der Lichtbogen mit dem
eingestellten Stromwert gezindet wird.

-Um den Schweif3vorgang zu unterbrechen, wird die Elektrode rasch
vom Werkstiick abgehoben.

Wartung: Eventuelle Reparaturen dirfen nur von unseren
autorisierten  Zentren als Beauftragte oder direkt von
HERSTELLERFIRMA mittels des Kundendienstzentrums
durchgefuhrt werden.




FRANCAIS

GUIE POUR L'USAGE: Le poste permet la gestion de plusieurs
parametres que permettent de souder facilement :

HOT START ( facilite I'amorgage de I'arc): La premiére phase de
la soudure est souvent difficile en raison du fait que I'électrode et le
point de soudure sont froids. Pendant cette phase, le poste fournit
une tension d'amorgage plus élevée pour un bref période. Ca facilite
I'amorcage et la stabilité de I'arc.

ARC FORCE (modulation du courant de soudage): Pendant la
soudure I'électrode est guidé par la main du soudeur et donc sa
distance du bain de soudage il peut varier. Pour éviter que I'électrode
en s’approchant trop rapidement au bain de fusion puisse se coller
Micro fournie un courant plus élevé par rapport a celle programmé
pour faire cesser rapidement le court circuit.

ANTI-STICK ( élimination du court circuit): Si pendant la soudure
on crée court circuit permanent, poste a souderactive la fonction
Anti-Stick. Cette fonction permet de réduire le courant a une valeur
aussi bas de rendre possible le détachement de I'électrode du bain
de fusion et recommencer a travailler normalement.

PROTECTION THERMIQUE: Le témoin lumineux jaune signale que
la température a dépassé la valeur maxime. Quand caoccurrent on
peut pas travailler ! Le témoin s’éteigne de fagcon automatique quand
la température descend a la valeur plus bas de la valeur maxime.
Quand le poste est mis en marche le témoin s'allume pour 3
secondes et fait le cheque de I'électronique, pendant ce temps on ne
peut pas souder

NO STOP: Choisissant la fonction de "NO STOP" par le
commutateur le circuit réglementaire auxiliaire est activé et le bouton
réglementaire ne fonctionne pas. Meilleure continuité de soudure et
des dispositifs d'arc sont garantis. Choisissant la fonction le "BASIC
MMA" par le commutateur la fonction de "NO STOP" est mis hors
tension et il est possible de placer les paramétres qui conviennent a
chaque genre d'électrode.
TIG: Permet de sélectionner le procédé de soudage nécessaire:

e Position MMA pour soudage avec électrode.

e Position TIG pour soudage en TIG.
Le soudage TIG est un procédé de soudage utilisant la chaleur
produite par I'arc électrique, lequel est amorcé et maintenu entre une
électrode infusible (tungsténe) et la piéce a souder. L'électrode au
tungsténe est supportée par une torche prévue pour lui transmettre
le courant de soudage et protéger I'électrode et le bain de soudage
de l'oxydation atmosphérique au moyen d'un flux de gaz inerte
(généralement de I'Argon: Ar 99,5) en sortie de la buse en
céramique.

DISPOSITIVES POUR LE FONCTIONEMMENT DE LA MACHINE
BRANCHEMENT DE LA SOUDEUSE AUX SOURCES D'ENERGIE
EXTERNES ALIMENTATION DE L'ENERGIE ELECTRIQUE: La
fiche du céble d'alimentation doit étre connectée dans une prise du
réseau monophasé avec connexion a la terre et protégé avec des
fusibles ou interrupteurs automatiques. Evitez les branchements
avec des cables trés longs et d'une section réduite. La soudeuse doit
étre alimentée par le réseau de distribution de I'utilisateur a travers
un dispositif de sectionnement et de coupure adéquat, équipé d'une
protection contre les surcharges (interrupteur automatique, fusibles
ou interrupteur différentiel). Le branchement et la pose de
l'installation électrique destinée a l'alimentation de la soudeuse
doivent étre effectuées par un électricien spécialisé et compétent.

UTILISATION DE LA SOUDEUSE: Il est recommandé d'installer la
soudeuse dans un endroit bien ventilé, a I'ombre, si possible, et sans
aucun obstacle qui empécherait la pénétration de I'air par les ailettes
de refroidissement. L'absence de ventilation provoque la surchauffe
des composants internes et donc des dégats irréparables.Ne laissez
pas la soudeuse en plein soleil et ne la couvrez pas pour ne pas
empécher la ventilation.

SOUDURE AVEC ELECTRODES REVETUES -
préliminaires:

e Branchez les cébles de soudure aux bornes de dérivation
(négatif - a la pince de masse et positif + a la pince porte
électrode).

e Branchez le cable de masse a la structure métallique a
souder en essayant d'établir un bon point de contact entre
le métal et la pince.

e Mettre en marche le poste pressant I'interrupteur en position
ON.

e Tourner la poignée du potentiométre de réglage sur la
valeur du courant désiré (pour le choix du courant voir la
table).

e Protégez votre visage avec
commencez la soudure.

SOUDAGE TIG

-Amorcage: Poser la pointe de I'électrode sur la piece en exercant
une légére pression. Soulever I'électrode de 2-3 mm avec quelques
instants de retard, entrainant ainsi I'amorcage de l'arc avec une
valeur de courant correspondant a la valeur configurée.

-Pour interrompre le soudage, soulever rapidement I'électrode de la
piéce.

Entretien: La soudeuse ne requiert aucun entretien. Adressez-vous
a un atelier agréé pour les réparations éventuelles ou directement a
la Société Productrice.

Opérations

le masque spécial et

ESPANOL

GUIA AL USO: El soldador hace todos los controles posibles para
que el usuario haga una buena soldadura.

HOT START Facilidad de encendimiento del arco: En la fase
inicial, generalmente la soldadura se vuelve dificil por el hecho que
el eléctrodo y el punto de conexion estan frios. El aparato prevé en
esta fase, una tension de encendimiento mas alta y un suplemento
de corriente superior con respecto al valor impuesto.

ARC FORCE Modulacién de la corriente de soldadura: Durante la
soldadura, el electrodo es guiado por la mano del operador por lo
cual, su distancia desde el punto de soldadura no resulta siempre en
la distancia justa. La maquinaria electrénica modifica, por lo tanto, en
manera automatica y linear, el valor de la corriente de arco
manteniendo constante el proceso térmico de fusion del electrodo
para el beneficio de la buena soldadura.

ANTI STICK Separacion de la corriente causada por la
soldadura del electrodo: Durante la soldadura puede succeder que
el electrodo se pegue a la superficie a soldar y para evitar que se
cree un corto circuito se genera una corriente tal, que libra al
electrodo desde esa condicion.

AMPARO TERMICO: O indicador luminoso amarillo revela que la
temperatura del aparato salio mas que la deseada. Cuando esa luz

estd encendida, no se puede soldar. Se apaga automaticamente
cuando el aparato regresa a su temperatura normal de trabajo y solo
entonces se puede soldar. Cuando se conecta el aparato esa luz se
enciende durante 3 segundos, revelando un control de los circuitos
electronicos y en ese tiempo no es posible soldar.

NO STOP: Seleccionando la funcién de “NO STOP” a través del
interruptor se activa el circuito de regla auxiliar y el botén de regla no
trabaja. Tan se garantizan una mejor continuidad de la soldadura y
las caracteristicas del arco. Seleccionando la funcién desactivan al
“Basic MMA" a través del interruptor, la funcion de “NO STOP” y es
posible fijar los parametros que son convenientes para cada clase de
electrodo.
TIG: permite seleccionar el procedimiento de soldadura deseado:

e Posicion MMA para soldar con electrodo.

e  Posicion TIG-LIFT para soldar en TIG.
La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que aprovecha
el calor producido por el arco eléctrico que se ceba, y se mantiene,
entre un electrodo infusible (tunsgteno) y la pieza a soldar. El
electrodo de tungsteno esta sostenido por un soplete adecuado para
transmitir la corriente de soldadura y proteger el mismo electrodo y el
bafio de soldadura de la oxidacién atmosférica mediante un flujo de




gas inerte (normalmente argon: Ar 99,5) que sale de la boquilla
cerdmica.

DISPOSITIVOS PARA EL FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA -
CONEXION DEL SOLDADOR A LAS FUENTES DE ENERGIA
EXTERNAS

Alimentacién de la energia eléctrica: El enchufe de la red de
alimentacion tiene que estar colocado en un enchufe monofase con
conductor de proteccion, conectado en la tierra del sistema y tiene
gue funcionar con fusibles e interruptores que permiten un pasaje de
corriente. Evitar las conexiones con cables demasiado largos y con
secciones reducidas. El aparato debe alimentarse por el sistema de
distribucion del usuario, es decir, por un dispositivo de
seccionamiento y de interrupcién adecuado, provisto de proteccion
contra sobrecargas (interruptor automatico, o fusibles e interruptor
diferencial). La conexion y la colocacion de la instalacion eléctrica
destinada a la alimentacion de la soldadora debe ser efectuada por
personal especializado y de competencia (electricista).

Uso del soldador: Se recomienda colocar el soldador en un lugar
bien ventilado, posiblemente en la sombra y sin obstaculos que
impidan la entrada del aire desde los laterales de enfriamiento, ejm.:
cubiertas u otros que puedan impedir la ventilacion.

SOLDADURA CON ELECTRODOS REVESTIDOS - Operaciones
preliminares
e Introducir los cables de soldadura dentro de los conectores
de derivacion rotando la conexion de modo que se asegure
un buen enlace (negativo — a la pinza de masa, y positivo +
a la pinza porta electrodo).
e Colgar el cable de masa a la estructura metélica que se va
a soldar tratando de establecer un punto de buen contacto
entre metal y pinza.
e Encender el aparato por la parte de atras con el interruptor
en la fase ON.
e Mover el boton de regulacion de la corriente para obtener
una buena soldadura.
e Iniciar la operacién de soldadura cubriéndose la cara con
una mascara adecuada.
SOLDADURA TIG
- Cebado: Apoyar la punta del electrodo en la pieza, con una ligera
presion. Subir el electrodo 2-3 mm con unos instantes de retraso,
obteniendo de esta manera el cebado del arco con un valor de
corriente que corresponde al fijado.
- Para interrumpir la soldadura subir rapidamente el electrodo de la
pieza.
Mantenimiento: Las posibles reparaciones deberan ser efectuadas
s6lo por nuestros centros autorizados, o directamente por la fabrica.

EAAHNIKA

Tpomog AsiToupyiag: To inverter dieuBuvel oguyxpovwg TTOAAOUG

OIO(POPETIKOUG  TTOPAUETPOUG TTOU  CUMPBAANOUV Ot  €va  KOAO
arrotéAeopa oTnv d1adikacia cUyKOAANONG.
Zeotdé &ekivnupa:  XuvABwg  otav  Eekivape  Tnv - dlodikaoia

OUYKOAANGNG QVTIMETWTTICOUME KATTOIO PIKPG TTPORAAUOTO ETTEIDH TO
NAEKTPGBIO Kal TO KOPMATI epyaoiag eival kpua. Katd tnv ekkivnon
AoITmév 1o pnxdvnua autd TTapAayel yia €va PIKPO XPOVIKO dIACTNHO
peyaAUTeEPN TAON. AuTé BonBdel oTnv CUYKOAANGN Kal KPATAEl TNV
diadikacia 1o oTabepn.

AOvapn ouyk6AAnong: Kard tnv diadikacia ouykOAAnong To
NAeKTPOBIO 0dnyeiTe ammd TO XEIPIOTA Kal yia To Adyo autd n
ammoéoTacn amd 1o onuegio KOAAnong dev gival avra n idia. MNa va
ATTOPUYOUE TO NAEKTPGBIO va TTANCIACEl TO AWPEVO PETAAAO Kal va
TPOKOAEDEl  BPaxUKUKAwWPO TO  pnxdvnuo  autopata  TTapayel
peyoAUTEPN SUVapN.

AvTi-koAANTIKG: Edv katd Tnv dladikaoia KOAANONG €xouue éva
MIKPO BpaxukUkAwUa, apéowg n 0Uvaun Tou peUPATOG LEIWVEL VIO VA
ETMITPEWEI OTO NAEKTPADIO va OTTOPOKPUVOET atrd TO AIWPEVO PETOANO
Kal £701 N d1081Kaoia TUYKOAANONG PTTOPET VO OUVEXIOTE KOVOVIKA.
MNpooTtacia Bepuikol: OTav TO KITPIVO QWTAKI QVAWEI BEV UTTOPEITE
va TTPOYMATOTIOINOETE CUYKOAANCN. To QwTAKI oBrvel autépaTta otav
n Beppokpacia peiwbei kar n diadikaoia ouykOAANONG PTTopEi va
ouvexiotei. Otav avdBete 10 pnyxdvnua To AopTidKl avaBer yia
TrepitTou 3 deutepOAeTTTa. Katd TOV XpOvo auTo yiveTal EAeyxos OAwv
TWV NAEKTPOVIKWV AEITOUPYIWV KAl BEV PTTOPEITE VO XPNOIKOTTOINOETE

TO hNYAvVNUa.

No otom: EmAéyoviag Tnv Aesitoupyia auti e TO  OIOKOTITN
gvepyoTToiEiTal N BondnTikA pUBuIon Kai 0 dIoKOTITNG PUBUIoNG dev
Aeitoupyei.  'ETOl €xeTE  piIa KOAUTEPN  OUVEXNG  OUYKOAANOM.
EmAéyovtag Tnv Acitoupyia “Basic MMA” pe Tov diakétrTn “No oTtotr”
n A€ITOUpyia OTTEVEPYOTTOIEITAI KQI PTTOPEITE TTAAI va BAAETE TOUG
TTapapétpoug Tou  €ival  KatdAAnAol yia 10 nAekTpddIo  TTOU
XPNOIYOTTOIEITE.
TIG: Xpnoigotroigital yia va OSIOAECeTE TV €mBuuNTA  AgiToupyia
OUYKOANOoNG:

=  MMA 8éon yia ouykOAANon Pe NAekTPOOIO

=  TIG-LIFT 8¢on yia ouyk6AAnon pe Tig
H ouyk6Mnon Tig eival pia diadikacia TTou eTTw@EAEiTal amd TNV
Bepuokpaaia TTou dnuioupyeital atéd éva nAekTpddIo Kal diaTnpeiTal
avaueoa o€ éva NAEKTPOBIO Kal OTO KOPMATI EpYOTiag.

Xovdeon
evépyelag
Peopa: H 1pida amd 1o kaAwdio TTpETel va ouvOeBEi pe Yo ao@ain
mnyn evépyeiag. H myn 8a mpémrel va €xel pia autéuatn ac@daAeia
TpooTaciag. ©a TPEMEl va OTTOQPUYETE TV OUVOEDN HE HAKPIA
KoAwdia kal av TEAIKA gival avaykaio Ta KaAwdia auTtd Ba TTpETel va
gival iong f peyaAdtepng duvapng ammd autrp Tou KaAwdiou TOU
pgnxavAuatog. To pnxdavnua Ba TpéTrel va ouvdEeTal PJe TNV TTNynR
pevpatog pe  KATold  ao@dAcla  TTOU  va  TTpooTaTelEl  aTTd
utreppopTwoelg. H olvdeon amreubeiag o€ kaTola Tnyr evépyeiag Ba
TIPETTEI VA YiVETE ATTO €IOIKO TTPOOWTTIKO.

TNG NAEKTPOOUYKOAANONG HME ESWTEPIKEG TINYEG

XpRon Tou inverter: Zag ouvioTOUUE va TOTTOBETATETE TO UNYXAvVNUa
o€ £va XWPOo PE KOAS §aepiopd, pe oKiaon Kal Xwpig avTIKEiueva Ta
OTTOI0 PTTOPEI VA EUTTOBICOUV TOUG QAVEUIOTAPES VA AEITOUPYFOOUV
owoTd. Mnv aproeTe To Pnxavnua otov Ao KaTd TNV Xprion, pnv 1o
OKETTALeTE Pe TTavId 1) GAAa avTikeiyeva TTou Ba gutTodicouv TNV por
TOU aépa.

H auvKoMncn ME NAekTpOdIQ:
TotoBetroTe Ta KOAWdIa GTOUG €66B0UG Tou PNXavAuaTog(
OTO OPVNTIKOG TO CWHA — GTO BETIKG TNV TOIUTTIOA)
=  JuvdéoTe TO OWPO HE TO QVTIKEIUEVO Tou BéAeTe va
OUYKOAMACETE.
= BdATE TO pnxavnua otnv Trpica.
= Avoite TO unxdavnua, TOTTOBETWVTAG TO SIOKOTITN TNV B€on
on.
= [upioTe 10 SIOKOTITN yIO va E€TIAEEETE TNV €mBuUuNTA TAON
OUYKOAANONG.
= =ekIvioTe TNV diadikaoia CUyKOAANong TTpooTatelovTag To
TTPOOWTTO KAl TA JATIA OAG PE PIa JAOKA.
ZuyKoAAncn Tig
TotmoBetriote TNV pUTN aTd TO nNAEKTPOdI0O TIAVW OTO
KOMMATI EpYaaiag, XPNOIMOTIOIWVTAG Aiyn TTiEDN. ZNKWOTE TO
2-3mm Kal OKOUMTTACTE TO Eava.
- T va oTapaTAoETE TNV OUYKOAANGN, ONKWOTE ypriyopa TO
NAEKTPOBIO OTTO TO KOUMATL

AilatApnon: Otav gival avaykaio, o1 ETTIOKEUEG Ba TTPETTEl va yivovTal
atréd e€0UCIOdOTNUEVO TEXVIKO TIPOCWTTIKO.




PORTUGUESE

GUIA DE UTILIZACAO : O aparelho efectua todas as verificacoes
possiveis para que o utilizador efectue uma boa soldadura.

HOT START - Facilidade de acendimento do arco: Na fase inicial,
geralmente, a soldadura torna-se dificil devido aos eléctrodos e ao
ponto de conexdo estarem frios. O aparelho prevé, nesta fase, uma
tensdo de acendimento mais alta e um suplemento de corrente
superior respeitante & estabilidade do arco.

ARC FORCE - Modulac&o da corrente de soldadura: Durante a
soldadura o eléctrodo é guiado pela méo do utilizador, pelo que a
distancia desde o ponto de soldadura ndo resulta sempre na mais
adequada. Para evitar que o eléctrodo avance rapidamente para o
banho de fusé@o e fique colado, o aparelho fornece uma corrente
mais elevada do que aquela imposta para fazer cessar o curto-
circuito.

ANTI STICK — Separacédo da corrente causada pela soldadura do
eléctrodo: Se durante o processo de soldadura é criado um curto-
circuito, o aparelho activa a funcao Anti-Stick. Esta funcdo permite
reduzir a corrente a um valor tdo baixo que possibilita que o
eléctrodo se liberte do banho de fusdo e recomece a trabalhar
normalmente.

PROTECCAO TERMICO: O indicador luminoso amarelo mostra se a
temperatura de saida do aparelho é superior a consentida. Quando
esta luz acende ndo é possivel soldar. Apaga-se automaticamente
guando o aparelho regressa a sua temperatura normal de trabalho e
s6 entdo é possivel soldar. Quando se liga o aparelho esta luz
acende-se durante 3 segundos tempo demorado na verificacdo dos
circuitos electronicos e durante esse periodo ndo é possivel soldar.

NO STOP: Selecionando a fungcdo de "NO STOP" através do
interruptor o circuito regulamentar auxiliar é ativado e o botéo
regulamentar ndo trabalha. Uma continuidade melhor do welding e
as caracteristicas do arco sdo garantidas. Selecionando a fungéo o
"BASIC MMA" através do interruptor a fungdo de "NO STOP" é
desativado e é possivel ajustar os parametros que sdo apropriados
para cada tipo do elétrodo.
TIG: permite de seleccionar o procedimento de soldadura desejado:
e Posicdo MMA para soldar com eléctrodo.
e Posicao TIG-LIFT para soldar em TIG.
A soldadura TIG é um processo de solda que aproveita o calor
produzido pelo arco eléctrico que é desencadeado, e mantido, entre
um eléctrodo infusivel (Tungsténio) e a peca a soldar. O eléctrodo de
Tungsténio é sustentado por uma tocha adequada para transmitir-lhe
a corrente de soldadura e proteger o préprio eléctrodo e o banho de
solda da oxidagdo atmosférica mediante um fluxo de gas inerte
(normalmente Argonio: Ar 99,5) que sai pelo bico ceramico.

DISPOSITIVOS PARA O FUNCIONAMENTE DA MAQUINA -
LIGACAO DA MAQUINA A FONTES DE ENERGIA EXTERNAS
Alimentacdo da energia eléctrica: O plugue do cabo de
alimentacdo deve ser conetado a uma fonte de energia segura,
monoféasica + condutor da protecdo do PE. A fonte de energia deve
ser protegida por interruptores automaticos ou por fusiveis. E
necessario evitar a conexdo com os cabos longos e em todo caso
sua se¢do deve mim igual ou mais elevado da se¢do do cabo de
alimentacdo da maquina. O equipamento deve ser conetado a rede
elétrica pelo meio do interruptor apropriado. Deve ser protegido de
encontro as sobrecargas (interruptores protegidos por fusiveis, por
disjuntores, por disjuntores do escapamento da terra). A fiacdo deve
ser realizada por pessoais qualificados somente (eletricistas).

USO DA MAQUINA DE SOLDAR : Recomenda-se a colocacgéo da
magquina de soldar num local bem ventilado, se possivel & sombra e
sem obstaculos que impecam a entrada de ar nas ranhuras de
ventilagéo.

SOLDADURA COM ELECTRODOS REVESTIDOS - OPQOES
PRELIMINARES:

e Inserir os cabos de soldadura nas ligacBes de derivacédo
rodando-a de modo a assegurar uma boa conexdo
(negativo (-) ao alicate de massa e o positivo (+) ao alicate
porta eléctrodos).

e Ligar o alicate de massa na estrutura metalica que se vai
soldar de maneira a estabelecer um bom ponto de contacto
entre o metal e o alicate. Inserir a ficha na corrente.

e Ligar o aparelho colocando o interruptor na posi¢cao ON.

e Movimentar o botdo de regulagcdo da corrente para obter
uma boa soldadura.

e Iniciar a operacdo de soldadura protegendo a cara com
uma mascara.

SOLDADURA TIG

- Desencadeamento: Apoiar a ponta do eléctrodo na pecga, com
pressao leve. Erguer o eléctrodo de 2-3 mm com algum tempo de
espera, obtendo assim o desencadeamento do arco com valor de
corrente correspondente aquele configurado.

- Para interromper a soldadura erguer rapidamente o eléctrodo da

peca.

MANUTENCAO: Eventuais reparacdes deverdo ser efectuadas
somente nNoS nossos centros de assisténcia técnica, ou entdo,
directamente na nossa fabrica.

HUNGARIAN

FONTOS

EZ A HASZNALATI UTASITAS HOzZAERTO HASZNALO
SZAMARA KESZULT, S A KESZULEK HASZNALATA ELOTT
ALAPOSAN AT KELL OLVASNI. A BERENDEZES KEZELESET ES
A TECHNOLOGIAT NEM ISMERO SZEMELYEK
KONZULTALJANAK A GYARTOVAL VAGY A FORGALMAZOVAL.
NE PROBALKOZZON A BERENDEZES UZEMBEHELYEZESEVEL,
KEZELESEVEL VAGY SZERVIZELESEVEL, HA NINCS MEG A
MEGFELELO KEPZETTSEGE, VAGY NEM OLVASTA AT ES
ERTETTE MEG EZT A LEIRAST. HA A BERENDEZES
UZEMBEHELYEZESEVEL VAGY ALKALMAZASAVAL
KAPCSOLATBAN KETELYElI VANNAK, KONZULTALIJON A
GYARTO VAGY A FORGALMAZO SZAKEMBEREIVEL

A BERENDEZES UZEMBEHELYEZESE

A biztonsag szempontjabdl alapvetdk a kdvetkezé eléirasok

A berendezés Uzembe helyezését és karbantartdsat a helyi
biztonsagi szabvanyok figyelembe vételével kell elvégezni
Figyelemmel kell kisérni a csatlakoz6 dugok, aljzatok, valamint a
vezetékek &llapotat; szikség esetén cserélni kell. Rendszeres
id6kozonként  szervizelni kell a berendezést. Megfelel6
keresztmetszet( kabelt kell hasznalni.

A testvezetéket a leheté legkbzelebb kell csatlakoztatni a
munkateriilethez. Az épilet szerkezeti részeihez vagy a
munkateriilettdl tavol esé egyéb helyekhez torténd csatlakoztatas
csokkenti a hatékonysagot és fokozza az elektromos kisilések
veszélyét. Emel6lancok, darukabelek vagy elektromos vezetékek
kdzelében vagy azokon keresztil ne vezessik el a berendezés
kabeleit.

Sohase hasznaljuk a berendezést vizes kdrnyezetben. Gy6zédjlink
meg arrél, hogy a kornyezet, a kdrnyezetben talalhat6 targyak és
maga a berendezés szaraz.

Mindenfajta vizszivargast azonnal ki kell javitani.

Ne permetezziink vizet vagy mas olyan folyadékot a gépre, ami
veszélyeztetné a biztonsagot. Keriljunk minden kozvetlen
érintkezést a bér vagy a nedves ruha és a fesziltség alatt 1évé
fémrészek kozott. Ellendrizzik a kesztyll és a véddfelszerelés
szarazsagat! Nedves talajon vagy fémpadién dolgozva gumitalpl
labbelit és védokeszty(it kell viselni.

Hasznalaton kivil, valamint aramkimaradas esetén mindig le kell
kapcsolni a gépet. A véletlenszerii lefoldel6dések tulmelegedéssel
vagy tlizveszéllyel jarhatnak. A bekapcsolt berendezést ne hagyjuk
felugyelet nélkul.




AZ ARAMFORRAS ELHELYEZESE

Az &ramforrds elhelyezésekor a kovetkez6 szempontokat kell
figyelembe venni:

A kezel6szervek és csatlakozasok jo elérhetéségét biztositani kell.
Tilos a berendezést zart, koriilhatarolt részen elhelyezni. Fontos az
aramforras megfeleld szell6zése. Keriljik a nagyon piszkos, poros
helyeket, ahol az egység port vagy méas szennyezédéseket szivhat
magaba.

A berendezést (és a hozza tartoz6 kabeleket) ne helyezziik atjarokba
vagy mas szemeélyek Utvonaldba.

Stabil helyre tegylik a berendezést, hogy ne eshessen le vagy
borulhasson fel.

Kulonosen figyeljink a leesési veszélyre, ha fej feletti magassagban
helyezziik el a berendezést.

AZ ARAMFORRAS SZALLITASA

A gép megemelhetd, hordozhatd kivitell. Kénnyen szallithato, de
azért a kovetkezéket mindig szem el6tt kell tartani:

A gépet az aramforras fogantydjanal fogva vagy megfelelé méreti
mianyag- vagy kotélhaléban lehet szallitani.

Mindig valasszuk le az &ramforrast és tartozékait a haldzatrol, miel6tt
felemeljuk, vagy mozgatjuk.

Ne hlzzuk, mozgassuk, vagy emeljik meg a gépet a kabeleknél
fogva.

Ne szallitsuk olyan anyagok kozott, melyek a razkddas miatt a gépen
sértilést okozhatnak. (pl. vasdarabok)

A KAROS HATASOK CSOKKENTESE

FIGYELMEZTETES. A felhasznalo felel azért, hogy a hegeszté
berendezést a hasznalati utasitdsnak megfeleléen helyezze tizembe
és haszndlja. Ha elektromagneses zavarok |épnek fel, akkor a
hegeszté berendezés hasznalojanak a kotelessége, hogy a gyartd
vagy a forgalmazé miszaki segitségével megoldja a problémat.
Néha olyan egyszeri megoldas is elegendé, mint a hegeszt6é
aramkor lefoldelése (lasd a kovetkez6é bekezdést). Mas esetekben
elektromagneses szlrérendszer kiépitésére van szikség, megfelel6
bementi sz(ir6kkel. Minden esetben az elektromagneses zavarokat
az elviselhet6ségi kiiszob ala kell csokkenteni.

FIGYELEM. A hegesztési aramkor foldeléssel, vagy anélkil is
mikd&dtetheté biztonsagi okokbdl. A foldelésre vonatkozd elGirast
csak olyan hozzaértd személy valtoztathatja meg, aki fel tudja mérni,
hogy a valtoztatas noveli-e a sériilés kockazatét, pl. lehetévé téve a
hegesztéaram parhuzamos &agakon torténd visszavezetését, ami
karosithatja mas berendezések foldelé aramkorét.
FIGYELMEZTETES. Fokozott ovatossaggal kell eljarni,
hegeszté aramforrast haztartdsban hasznaljak.

A KORNYEZET MEGITELESERE VONATKOZO JAVASLATOK

A hegeszt6 berendezés lzembe helyezése el6tt a felhasznalonak
meérlegelnie kell a kérnyezetben fellépé elektromégneses problémak
lehet6ségét. A kdvetkezdket kell szamitasba venni:

Egyéb tapkabelek, vezérld, jelzé és telefonvezetékek a hegesztd
berendezés alatt, felett és mellett

RA&dio6 és televizidado és vevl készilékek
Szamitdégépek és mas vezérlé berendezések
Biztonsagi és riaszté készilékek, példaul
védelme

A kornyezetben tartézkodd emberek egészségi helyzete, példaul
szivritmus-szabdlyoz6 vagy hall6készilék hasznéalata

Kalibralé vagy méréberendezések

A koérnyezetben talalhaté egyéb berendezések védettsége. Meg kell
gy6zddni arrol, hogy a kodrnyezetben talalhaté egyéb berendezések
védelme megfeleld, vagy potldlagos védelemre van sziikség

A napszak, amikor a hegesztést vagy mas miveleteket végeznek.

A figyelembe veend6 kornyezet nagysaga fiigg az épiilet
szerkezetétél és mas tevékenységektél az adott helyszinen. A
kornyez6 terllet a helyiség falain tdlra is terjedhet.

ha a

ipari berendezések

A KAROS HATASOK CSOKKENTESENEK MODJARA
VONATKOZO JAVASLATOK
Taphalozat

A hegeszté berendezést a gyartd ajanlasai szerint kell a hal6ézatra
csatlakoztatni. Ha interferencia jelenség lép fel, akkor pétlélagos
intézkedésekre lehet sziikség, mint amilyen a tapfesziltség szlirése.
A stabil elhelyezésli hegeszté berendezéseknél sziikség lehet a
tapkabel arnyékolasara. Az arnyékolasnak teljes hosszlsagban
elektromos Osszekottetésben kell lennie. Az arnyékolast a hegeszt6
aramforras burkolataval kell elektromosan dsszekdtni.

A hegeszté berendezés karbantartasa

A hegesztd§ berendezést a gyarté ajanlasai alapjan rendszeresen
karban kell tartani. A burkolatnak és szerviznyilasoknak mindendtt
zarva kell lennitik miikodés kozben. A haszndlati utasitasban foglalt
véaltoztatdsokon és beadllitAsokon kivil a hegeszté berendezésen
semmilyen moédositast nem szabad tenni. Kuléndsen be kell tartani a
hasznalati utasitasnak az ivgyujtasra és a stabilizalé eszkdzokre
vonatkozé ajanlasait.

Hegesztd kabelek

A hegesztd kdbelek a lehetd legrévidebbek legyenek és szorosan
egyméas mellett, a padl6 szinten vagy annak kdzelében legyenek.
Ekvipotencialis kotés

Tekintetbe kell venni a hegeszté berendezés és a kornyezetben
talalhatd fémrészek 0Osszekdtését. Azonban a munkadarabbal
Osszekotott fémrészek novelik annak kockazatat, hogy a kezel6
aramitést kap, amennyiben az elektrédat és ezeket a fémrészeket
egyszerre megérinti. A kezel6t el kell szigetelni minden ilyen bekotott
fémrésztdl.

A munkadarab lefoldelése

A munkadarab sszekottetése a folddel csdkkentheti a veszélyeztetd
hatasokat, bar nem minden esetben. Gondoskodni kell a
munkadarab lefdldel6édésének megakadalyozasarol, ha az ndveli a
felhasznéld kockazatat, vagy maéas elektromos berendezéseket
megkérosithat. Bizonyos esetekben szilkség esetén a munkadarab
kozvetlendl is leféldelhetd, de néhany orszagban ez nem
megengedett, s csak a nemzeti szabvanyoknak megfelel6 méreti
kondenzatoron keresztil torténhet.

Arnyékolas

A kornyezetben talalhato egyéb berendezések, és kabelek szelektiv
arnyékolasa megoldhatja az interferencia problémajat. Kilonleges
esetekben eléfordulhat az egész hegesztési teriilet learnyékolasa

A GEP ES MUSZAKI ADATAI

A berendezés fémhegesztésre szolgald, inverteres atalakité
alkalmazésaval készilt modern egyenaramd éaramforras. Ez a
technologia lehetévé teszi kisméretl és konnyl aramforrasok
alkalmazéasat magas teljesitmény mellett. A beallitasi lehetésége, a
magas hatasfok és az alacsony energiafogyasztas kitiné eszkozt
biztositanak a bevonatos kézi elektrodas, valamint az AWI (argon
véddgazas, volframelektrodas) ivhegesztéshez.

KEZELOSZERVEK ELHELYEZKEDESE

Bekapcsolast jelz6 LED

Uzemmod vélaszté kapcsol6 (MMA/TIG)

Tulmelegedést jelzé LED

Aramszabalyzé potenciométer

A BERENDEZES CSATLAKOZTATASA ES ELOKESZITESE
BEVONT ELEKTRODADAS HEGESZTESHEZ

FONTOS: csatlakoztatas, Uzembe helyezés vagy haszndlat elétt
olvassa el az 1.0 pontban talalhat6 biztonsagi el6irasokat.
Csatlakoztassuk a munkadarabhoz vezetd testkabelt a negativ
pélushoz. Csatlakoztassuk a hegesztékabelt a pozitiv pélushoz

Meg kell gy6zédni a csatlakoztatasok szilardsagarol, hogy elkerdljik
a teljesitményveszteséget és a tllmelegedést. A szamu
szabéalyozégombbal éllitsuk be a hegesztéaramot. A szammal jel6lt
sarga fényl LED hibat jelez, ami a gép mikddésképtelenségével jar.
A LED kétfajta hibat jelezhet:

Kapcsolja a kapcsolét TIG éllasba

Tulmelegedés a tul magas bekapcsolasi id6 miatt. Ebben az esetben
szuneteltetni kell a hegesztést, és bekapcsolva kell hagyni az
aramforrast mindaddig, amig a LED ki nem kapcsol.

A tapfesziltség tul magas vagy tul alacsony. Ebben az esetben varni
kell, amig a LED ki nem alszik, jelezve ezzel a normal tpfesziiltség
visszaalltat. Ekkor folytathatd a hegesztés.

AZ ARAMFORRAS CSATLAKOZTATASA AZ ELEKTROMOS
HALOZATHOZ

Ellendrizzik, hogy a dugalj halézata rendelkezik-e az aramforras
adattablgjan feltintetett er6sségi biztositékkal. Minden aramforrast
ugy terveztek, hogy kompenzdlja a szokasos mértéki haldzati
fesziltségingadozasokat. +-10%-0s eltérés a hegesztéaramban csak
+-0,2%-0s eltérést jelent. Biztositani kell, hogy a szell6z6ventilator
burkolaton 1évé nyilasai szabadon maradjanak inditaskor és végig a
hasznalat soran. Ez az dvintézkedés kikliszoboli annak kockazatat,
hogy a tulmelegedés miatt tartos karosodas érje a berendezést.



MEGJEGYZES: Komoly kérosodas érheti a berendezést, ha
hegesztés kdzben kikapcsoljak az aramforrast. A berendezés un.

Erintds gyUjtassal mikodik, nem rendelkezik nagyfrekvencias
gyujtoval!

A BERENDEZES CSATLAKOZTATASA ES ELOKESZITESE AWI
(ARGON VEDOGAZAS VOLFRAM ELEKTRODAS)
HEGESZTESHEZ

Ugyelni kell a szerelvények megfeleld csatlakoztatasara, hogy
elkertljik a teljesitményveszteséget vagy veszélyes gazok
elszivargasat. Gondosan kovetni kell fejezetben talalhato biztonsagi
el6irdsokat. Helyezzilkk be a hegesztépisztolyba a kivalasztott
elektrédat (wolframot) és gazterelét (ligyelve az elektrédacsucs
megfeleld kinydlaséara). Csatlakoztassuk a testvezetéket a pozitiv
gyorscsatlakoz6 aljzathoz, a testcsipeszt pedig a munkadarabhoz a
hegesztési teriilet kozelében. A pisztolykabel csatlakozéjat
csatlakoztassuk a negativ aljzatba. Csatlakoztassuk a pisztoly
gaztémlgéjét a gazpalackhoz, allitsa be a megfelel6 gazmennyiséget
(5-8 L/perc) Kapcsolja a kapcsol6t TIG allasba

Ellenérizze, hogy nincsen gazszivargas. Allitsa be a kivant
hegeszt6aramot a szammal jeldlt dramszabéalyozéval. Nyissa ki a
hegesztépisztolyon levd gazszelepet. Ellendrizze a gazaramlast. A
gazaram szabdlyozasahoz forgassa el a gazpalack gombjat.
Megjegyzés: az elektromos iv gyljtdsahoz az elektrodat érintse
enyhén a munkadarabhoz, majd emelje el (érintéses gyujtas).
FIGYELEM: Szabadtéri munkaknal vagy huzatos korilmények kdzott
dolgozva biztositani kell a védégaz aram védelmét.

A BERENDEZES CSATLAKOZTATASA ES ELOKESZITESE
BEVONT ELEKTRODADAS HEGESZTESHEZ

FONTOS: csatlakoztatas, Uzembe helyezés vagy hasznalat elé6tt
olvassa el az 1.0 pontban talalhaté biztonséagi eléirasokat.
Csatlakoztassuk a munkadarabhoz vezet6 testkabelt a negativ
poélushoz

Csatlakoztassuk a hegesztékabelt a pozitiv pélushoz

Meg kell gy6zédni a csatlakoztatasok szilardsagarol, hogy elkerdljik
a teljesitményveszteséget és a tllmelegedést. A (C) jell
szabalyozégombbal allitsuk be a hegesztéaramot. A (B) szammal
jelolt  sarga fényl LED  hibat jelez, ami a gép
mikoédésképtelenségével jar. A LED kétfajta hibat jelezhet:
Tulmelegedés a tul magas bekapcsolasi idé miatt. Ebben az esetben
szuneteltetni kell a hegesztést, és bekapcsolva kell hagyni az
aramforrast mindaddig, amig a LED ki nem kapcsol. A tapfesziiltség
tul magas vagy tul alacsony. Ebben az esetben véarni kell, amig a
LED ki nem alszik, jelezve ezzel a normal tapfesziltség visszaalltat.
Ekkor folytathaté a hegesztés.

KEZELOSZERVEK ELHELYEZKEDESE

Aramszabalyz6 potenciométer

Kimend fesziltség jelz6 LED

tulmelegedést jelz6 LED

TIG bekapcsoléast jelz6 LED

MMA/TIG Vvaltd kapcsold

Hegeszt6kabel csatlakozdk

Csatlakoztassuk a munkadarabhoz vezet6 testkdbelt a negativ
polushoz

Csatlakoztassuk a hegesztékéabelt a pozitiv pélushoz

Meg kell gy6z6dni a csatlakoztatasok szilardségéarol, hogy elkertljuk
a teljesitményveszteséget és a tlulmelegedést. A jell
szabalyozégombbal allitsuk be a hegesztéaramot. A szammal jelolt
sarga fényd LED hibat jelez, ami a gép mikddésképtelenségével jar.
A LED Kétfajta hibét jelezhet:

Kapcsolja a kapcsol6t MMA éllasba

Talmelegedés a tul magas bekapcsolasi idé miatt. Ebben az esetben
sziineteltetni kell a hegesztést, és bekapcsolva kell hagyni az
aramforrast mindaddig, amig a LED ki nem kapcsol. A tapfesziltség
tdl magas vagy tdl alacsony. Ebben az esetben varni kell, amig a
LED ki nem alszik, jelezve ezzel a normal tapfesziiltség visszaalltat.
Ekkor folytathat6 a hegesztés.

A BERENDEZES CSATLAKOZTATASA ES ELOKESZITESE AWI
(ARGON VEDOGAZAS VOLFRAM ELEKTRODAS)
HEGESZTESHEZ

Ugyelni kell a szerelvények megfeleld csatlakoztatasara, hogy
elkeriljilk a teljesitményveszteséget vagy veszélyes gazok
elszivargasat. Gondosan kovetni kell az 1.0 fejezetben talalhato
biztonsagi eléirasokat.

Helyezzik be a hegesztépisztolyba a kivalasztott elektrodat
(wolframot) és gazterel6t (ligyelve az elektrodacsics megfelel6
kinyulasara).

Csatlakoztassuk a testvezetéket a pozitiv gyorscsatlakozé aljzathoz,
a testcsipeszt pedig a munkadarabhoz a hegesztési teriilet
kdzelében.

A pisztolykabel csatlakozdjat csatlakoztassuk a negativ aljzatba.
Csatlakoztassuk a pisztoly gaztomléjét a gazpalackhoz, dllitsa be a
megfelelé gazmennyiséget (5-8 L/perc)
Kapcsolja a kapcsolét TIG allasba

Ellenérizze, hogy nincsen gazszivargas.

Allitsa be a kivant hegesztbaramot a
aramszabalyozoéval.

Nyissa ki a hegesztdpisztolyon levd gazszelepet.
Ellendrizze a gazaramlast. A gazaram szabalyozasahoz forgassa el
a gazpalack gombijat.

Megjegyzés: az elektromos iv gyujtasahoz az elektrodat érintse
enyhén a munkadarabhoz, majd emelje el (érintéses gyujtas).
FIGYELEM: Szabadtéri munkéknal vagy huzatos korilmények kdzott
dolgozva biztositani kell a véd6gaz aram védelmét.
KARBANTARTAS

A szikséges karbantartas minddssze annyi, hogy a gép belsejét ki
kell takaritani legalabb évente egyszer. A takaritas sdritett leveg6vel,
a szell6zényildsokon keresztil torténik. Poros vagy szennyezett
kdrnyezetben térténé mikodtetés esetén gyakoribb tisztitAsra van
sziikség.

A berendezésen javitast csak arra jogosult személy végezhet.

szammal jelolt

POLISH

ZASADY PRACY
Spawarka automatycznie ustawia rézne parametry, ktére pozwalajg
osiagna¢ dobre rezultaty podczas spawania:

HOT START: Podczas rozpoczynania procesu spawania mogg
wystapi¢ pewne trudnosci z zainicjowaniem tuku elektrycznego. jest
to spowodowane tym, ze zar6wno elektroda, jak i miejsce spawania
jest zimne. Podczas rozruchu spawarka podaje na elektrode przez
bardzo krétki okres czasu nieco wyzszy prad niz zostat ustawiony.
Pozwala to na fatwiejsze zainicjowanie tuku elektrycznego i czyni
sam proces spawania bardziej stabilnym.

ARC FORCE: Podczas spawania elektroda jest prowadzona recznie
co powoduje, ze dystans pomiedzy koncem elektrody, a miejscem
spawania nie jest staty. W celu zapobiezenia przywieraniu elektrody
podczas spawania, spawarka reguluje natezenie pradu w tuku
elektrycznym.

ANTI - STICK: Jezeli podczas spawania elektroda przywrze na state,
spawarka automatycznie zmniejszy prad do wartosci pozwalajacej na
oderwanie elektrody od spoiny i kontynuowanie procesu spawania.

THERMAL PROTECTION (zabezpieczenie termiczne): Jesli Swieci
sie wskaznik, na panelu sterujgcym, zabezpieczenia termicznego nie
jest mozliwe kontynuowanie spawania. Wskaznik automatycznie
przestanie sie Swieci gdy temperaturo spadnie do poziomu
umozliwiajgcego dalszg prace. W czasie gdy wskaznik sie swieci,
pozostaje on zaswiecony przez trzy sekundy, w tym czasie
sprawdzane sg obwody elektryczne, a nastepnie mozliwa jest dalsza
praca.
NO STOP: Wybierajac funkcje NO STOP, poprzez przestawienie
pokretta, zostaje aktywowana pomocnicza regulacja pradu i zostaje
odifgczona mozliwosé regulacji pragdu za pomoca pokretta. Zostajg
poprawione witadciwoséci tuku elektrycznego oraz ciggtos¢ spawania.
Przestawiajgc pokretto w pozycje “BASIC MMA” funkcja NO STOP
zostaje wylgczona i jest mozliwe reczne ustawienie parametrow do
kazdego rodzaju elektrod.
TIG: uzywaé wybiera¢ pragnaca spawalnicza procedure:

e MMA ustawiajg dla spawac z elektroda.

e TIG-LIFT pozycja dla TIG spawu.



TIG spaw jest spawalniczym procedurg ktory wykorzystuje upat
produkujacego elektrycznym tukiem ktéry uderzaja, i utrzymujacego,
miedzy consumable elektrodg i kawatkiem spawac¢. (wolfram)
Wolfram elektroda wspierajg pochodnig stosowng dla transmitowac
spawalniczego prad ono i chronienie elektroda i spawka basen od
atmosferycznej oksydaci przeptywem bezwladny gaz, (zazwyczaj
argon: Ar 99,5) co ptynie z ceramicznego nozzle.

UZYTKOWANIE SPAWARKI - PODLACZANIE SPAWARKI DO
SIECI ZASILAJACEJ

Zrédio zasilania: Wtyczke kabla zasilajacego nalezy podigczyé do
gniazdka jednofazowej sieci pradu przemiennego o parametrach
230V / 50 Hz wyposazonej w przewdd ochronny PE. Sie¢ zasilajaca
musi by¢ wyposazona w automatyczny. Nalezy unika¢ podigczania
za pomocg dtugich kabli. W przypadku stosowania przediuzaczy
muszg one mie¢ wydajnos¢ co najmniej rowng wydajnosci kabla
zasilajacego spawarki. Urzadzenie musi by¢ poditgczone do sieci
zasilajacej z wykorzystaniem odpowiedniego wigcznika. Wigcznik
zabezpieczony przeciwko przecigzeniu (wiacznik zabezpieczony
bezpiecznikiem). Stworzenie odpowiedniej sieci zasilajacej nalezy
powierzy¢é wykwalifikowanemu elektrykowi. Sie¢ zasilajagca powinna
zostac opracowana zgodnie ze standardami.

PRACA SPAWARKA

Zalecane jest umiesci¢ spawarke w dobrze wentylowanym,
zacienionym miejscu, z dala od wszelkich przeszkod, ktére mogg
zaktoci¢ przebieg powietrza przez uklad wentylacyjny spawarki.
Niemozno$¢ wentylacji spowoduje przegrzanie podzespotow
spawarki i w nastepstwie ich nieodwracalne uszkodzenie. Podczas
pracy, nie pozostawiaé urzgdzenia na stoncu oraz nie nakrywaé
kocem lub innym materiatem, ktéry moze zaburzy¢ obieg powietrza.

SPAWANIE Z UZYCIEM ELEKTROD OTULONYCH

Przygotowanie wstepne:

- podtaczy¢ kable spawarki do wiasciwych gniazd (kabel uziemiajacy
do zacisku -, kabel spawalniczy do zacisku +)

- umiesci¢ w zacisku elektrode, rodzaj i parametry elektrody
dopasowac w zaleznosci od rodzaju wykonywanej pracy

- poditaczy¢ kabel uziemiajgcy do metalowej czesci spawanego
elementu. Postara¢ sie stworzy¢ jak najlepszy kontakt elektryczny
pomiedzy zaciskiem, a spawanym elementem.

- podtgczy¢ kabel zasilajacy do gniazdka sieciowego

- wiaczy¢ urzadzenie przez przetgczenie wigcznika w pozycje ON

- potencjometrem ustawié¢ wielko$¢ pradu spawania (wielkos¢ pradu
dobraé na podstawie tabeli)

- ostoni¢ twarz maskg spawalniczg i rozpoczg¢ operacje spawania.
Dla tatwiejszego zainicjowania tuku elektrycznego przesun elektrode
w kierunku punktu, od ktérego zostanie rozpoczete spawanie. Po
uzyskaniu kontaktu elektrody ze spawanym materiatem unies¢ i
pochyli¢ lekko elektrode i utrzymywac tuk elektryczny o statej
dtugosci.

TIG SPAW

- strajk: Umieszcza porade elektroda na kawatku, uzywac
lekcewazacego naciska. Podnosi elektrode w gore 2-3mm z krétkim
opdznieniem, tak uzyskuje tuku strajka z aktualng wartoscig zgodny z
to potozenie.

- przerywac spaw, podnosi elektrode zdala od kawatka szybko.

KONSERWACJA: W przypadku koniecznosci
zwroci¢ sie do autoryzowanego serwisu.

naprawy nalezy

NEDERLANDS

GEBRUIKSAANWIJZING: De belangrijkste eigenschappen van dit
lasapparaat zijn:

Gemakkelijk ontsteken van de lasboog (HOT START): Bij
startfase gaat het lassen meestal moeilijk, omdat de elektrode en de
lasplek koud zijn. Het apparaat levert in deze fase een hogere
ontstekingsspanning en een 10 Amp. sterkere stroom ten opzicht van
de ingestelde stroom.

Lasstroom-modulatie (ARC FORCE): Bij het lassen wordt de
elektrode met de hand geleid, waardoor de afstand tot de lasplek niet
altijd gelijk is. Het elektronische apparaat past daarom automatisch
en gelijkmatig de stroomwaarde van de lasboog aan en houdt zo het
thermische smeltproces gelijk, waardoor een las van de beste
kwaliteit ontstaat.

Uitschakeling van de spanning vanwege elektrodenverkleving
(ANTI-STICK):

Bij deze situatie maakt het apparaat een kortsluiting en geeft
daardoor automatisch na 10 seconden geen stroom meer af.

Vrijwaring Thermal: Controlelampje, dat gaat branden bij
oververhitting, die voor het apparaat toegestaan is. Als het lampje
brandt is het niet mogelijk te lassen. Het lampje gaat automatisch uit,
als het apparaat is afgekoeld en lassen is dan weer mogelijk. Bij de
ingebruikname van het apparaat licht het lampje gedurende ca. 3
seconden op en geeft aan, dat een controle van de elektronica bezig
is. Gedurende deze tijd is het niet mogelijk te lassen.

NO STOP: Selecterend de functie "NO STOP" door de schakelaar
wordt de hulpregelgeving kring geactiveerd en de regelgeving knop
werkt niet.  Zijn een betere lassencontinuiteit en de
boogeigenschappen gewaarborgd. Selecterend de functie "BASIC
MMA" door de schakelaar wordt de functie "NO STOP"
gedesactiveerd en het is mogelijk om de parameters te plaatsen die
voor elk soort elektrode geschikt zijn.
TIG: staat toe de gewenste lasprocedure te selecteren:

e Stand MMA voor lassen met elektrode.

e Stand TIG om te lassen in TIG.

Het lassen TIG is een lasprocedure die de warmte uitbuit
geproduceerd door de elektrische boog die ontstoken en behouden
wordt, tussen een onsmeltbare elektrode (Tungsteen) en het te
lassen stuk. De elektrode van Tungsteen is ondersteund door een
toorts geschikt om er de lasstroom over te brengen en de elektrode
zelf en het lasbad te beschermen tegen de atmosferische oxydatie
middels een stroom van inert gas (normaal Argon: Ar 99,5) dat uit de
keramiek sproeier komt.

AANSLUITING VAN HET LASAPPARAAT AAN EXTERNE
ENERGIEBRONNEN - Stroomvoorziening: De hoofdstroomkabel
moet aan een elektrische eenfasige stekkerdoos met randaarde
aangesloten worden en moet beveiligd zijn met zekeringen en/of
aardlekschakelaars met een nominale stroom. Voorkom
aansluitingen met zeer lange kabels met een kleine doorsnede, deze
moeten minimaal dezelfde doorsnede hebben als het originele snoer.
Het apparaat wordt d.m.v. een scheidings- en
onderbrekingsinstallatie met thermische beveiliging
(zekeringschakelaar of smeltzekering en differentiéle schakelaar)
door het stroomnet gevoed. De aansluiting en het installeren van de
stroomvoorziening voor het lasapparaat dient uitgevoerd te worden
door vakkundig personeel (elektricien) met ervaring.

Gebruik van het lasapparaat: Het is raadzaam het lasapparaat te
plaatsen in een goed geventileerde ruimte en indien mogelijk in de
schaduw, waar niets de luchtinlaat door de koelribben verhindert; bij
een haperende ventilatie worden inwendige onderdelen van het
apparaat door oververhitting beschadigd en zijn dan niet meer te
repareren. Het apparaat bij het lassen niet in de felle zon laten staan,
niet met kleden of dergelijke afdekken, waardoor de ventilatie
verhinderd wordt.

Gebruik van het lasapparaat. Het is raadzaam het lasapparaat te
plaatsen in een goed geventileerde ruimte en indien mogelijk in de
schaduw, waar niets de luchtinlaat door de koelribben verhindert; bij
een haperende ventilatie worden inwendige onderdelen van het
apparaat door oververhitting beschadigd en zijn dan niet meer te
repareren. Het apparaat bij het lassen niet in de felle zon laten staan,
niet met kleden of dergelijke afdekken, waardoor de ventilatie
verhinderd wordt.




Lassen met ommantelde elektroden - Voorbereidingen

e De laskabel in de klemmen steken (minus- aardeklem) en
(plus + elektrodeklem)

e De aardekabel met de te lassen plek verbinden en een zo
goed mogelijke lasplek vinden tussen metaal en tang.

e Het apparaat inschakelen door de knop aan de achterkant
op ON te zetten.

e De draaibare potentiometer aan de voorzijde instellen op de
gewenste lasspanning (voor spanning- en elektrodekeuze
zie hierna vermelde tabel).

e Het gezichtbeschermingsmasker opzetten en beginnen met
lassen.

LASSEN TIG

- Ontsteking: De punt van de elektrode op het stuk doen steunen,
met een lichte druk. De elektrode 2-3 mm opheffen met enkele
ogenblikken vertraging, waarbij men de ontsteking van de boog
bekomt met een waarde van stroom die overeenstemt met de
ingestelde waarde.

- Om het lassen te onderbreken de elektrode snel opheffen van het
stuk.

Onderhoud: Eventuele reparaties mogen uitsluitend verricht worden
door een bevoegde Technische Servicedienst, of via onze
klantenservice door onze Fabrikant.

PYCCKUA

MPUHUUN PABOTbI: [laHHbIN CBapOYHbIA annapaTt aBToMaTU4ecku
ynpaenseTr  napameTpamy,  obecrneyMBaloWMMKM  HaumyyLwmn
pesynbTaT paboTbl:
HOT START — FOPAYNM 3AMYCK (obneryeHHoe 3axuraHue ayru):
OG6bI4HO B Hayarne CBapoO4YHOro NPoLecca BO3HMKAKOT CIIOKHOCTH, T.K.
anekTpog u obpabaTbiBaeMoe u3genvMe HaxogAaTcs B XOMOOHOM
coctosHun. Ha a9ToM 9Tane annapaT Bblgaer 6onee BbICOKWN
CTapTOBbIN TOK (3a OrPaHUYEHHBIN Nepuos BPEMEHU) NO CPaBHEHUIO
C YCTaHOBIEHHbIM 3Ha4YeHeM, HeobX0aNMbIM A4S OCYLLECTBNSIEMON
CBapoyHOW onepauun. J3TO ynpowaeT 3axuraHve Jyrm mu
cTabunusupyeT npoLecc CBapKu.
ARC FORCE (copcupoBaHue ayrv): Bo Bpemsi paboTbl anekTpog
HarnpasnaeTca pykown nonb3osaTtens, No3TOMy pacCTosiHMe 40 MecTa
cBapuBaHusi He Bcerga oguHakosoe. [py HeobxogmmocTu nogaetcs
6oree BbICOKMIA TOK, YeM NpW YCTaHOBKe, MpeaoTBpallas KopoTKoe
3amblkaHue.
ANTI-STICK (npepoTspalleHne npununadusa anektpoga): [lpu
BO3HVWKHOBEHWM BO BpPEMS CBapKU KOPOTKOTO 3aMblKaHWsi, AaHHas
dyHKUMSA obecrnevmBaeT CHUXEHWE 3HavyeHust ToKa, YTO Mo3Bonser
npenoTBpaTUTL  3anvnaHue JnekTpoga W MpoJOMXUTL  MpoLecc
CBapKu.
TEPMO3ALLUTA: 3aropeBLUniAcs XXenTbi CBETOAMOS YKa3bIiBaET Ha
HEeBO3MOXHOCTb  MpoJorkeHUs  ceapku. [locrne  oxnaxaeHus
annapata WHOMKaToOp neperpeBa BbIKMIOYATCA aBTOMAaTUYECKH,
ykasblBas Ha BO3MOXHOCTb MPOAOIKeHus ceapkn. Ecnu annapaTt
BKITIOYEH, TO MHOMKATOP TakKe OCTaeTCs BKMIOYEHHbIM B TeveHue 3-X
cekyHa. B aTO Bpemsi annmapaTt OCyLecTBMsieT aBTOMaTUYECKYHo
CaMOMnpOBEPKY U CBapka HEBO3MOXHA.
NO STOP: [llpu yctaHoBKe nepeknioyatens B nonoxeHve «NO
STOP» akTnBmpyeTcst PyHKLMUA OONOSMHUTENBHOIO PerynupoBaHus.
[aHHas yHKUMA yBenuumMBaeT NpPOJOIKUTENBHOCTL CBapku U
obecneunBaeT nogaepxaHue ayru. Npu Beibope napameTpa «BASIC
MMA» dyHkuma «NO STOP» oTkmovaeTcsi, npu 3TOM BO3MOXHO
Bblbpatb HeoOXoAuMbI  napameTp ANA  KOHKPETHOro  Tuna
anekTpoaa.
TIG: Vcnonb3ayeTtcsa aAnd Boibopa He06x04MMOro pexvma CBapku:

e Pexum «MMA» onsa cBapku 3nekTpoaomM

o Pexum «TIG-LIFT” gnsa ceapku B pexume TIG.
CBapouHbli pexum «TIG» - 9TO Ha3BaHWe CBapO4HOro npoiecca,
npu KOTOPOM Ayra MoAAepXMBaeTCsl C NMOMOLLUbIO HennaesLierocs
anekTpoga (0bbl4HO BoMbgpamoBoro). 3oHa Ayru (3oHa nraBneHus
9MeKkTpoda) 3aluileHa OT BO3AENCTBUIM OKpyXalllen cpedbl C
NMOMOLLbIO MHEPTHOrO ra3a (Yalle Bcero - aproHa, Ar 99.5), KoTopblii
MOCTOSIHHO MOCTYMaeT Yepe3 KaHanbl COEAMHEHUS CO CBapPOYHbIM
NUCTONETOM.

SKCNNYATALUA ANMNAPATA - NOOCOEAMHEHUE AMNMNAPATA
K BHELUHEMY UCTOYHUKY INNIEKTPO3HEPIUMN:

UcTouHnk nutaHusa: Bknounte kabenb B ogHodasHyto
LuUTencenbHyl0 po3eTky C 3asemreHuem. YGeautecb B HanmMyum
NMaBkoro NpefoxXpaHUTens UN aBToMaTUYeCcKoro Bhikmnovyatens. He
ncnonb3ynTe AnNUHHbIE MpoBoda C MarneHbkuM cedveHnem. CeTb

[ormnxHa 6bITb OocHalleHa BCEMMU COOTBETCTBYOLLMMN
npucrnocobneHnamn Ana 3awuTbl (ABTOMATUYECKWUA BbIKNOYaTenNb,
NNaeBkMN NpegoxpaHuTens, AuddepeHunanbHbIi  BbIKIOYaTEND).
YcTaHoBka kabenen AomnxHa OCYLLECTBNATLCA TONBKO
KBanuuUMpoBaHHbLIM NEPCOHanoMm.

MHCTPYKUMM MO MCNONb30BaHUIO CBAapO4YHOro o6GopyAoBaHUs:
Mbl  pekoMeHZyem UCMonb3oBaTb CBapodHble annapaTbl B
MOMELLIEHNSIX C XOPOLLEN CUCTEMO BEHTUNSALMM, BAANM OT MPsMbIX
COMHeYHbIX Nny4yeid. MpoBepbTe, YTOOLI NOCTOPOHHWE NPeaMEeThl He
3aKpblBany BEHTUNALUMOHHbIE OTBEPCTUS annapata. HefoctaToyHast
BEHTUNAUMS U LUPKYNsSLUsS BO3AyXa MOTYT MPUBECTU K Meperpesy
06opyoBaHUst 1 ero BHYTPEHHUX KOMMOHEHTOB, YTO MOBMEYET 3a
co6ovi nonomky annapara.

He octaensiite annapaT nod BO3AEWCTBUEM MPSAMbIX COMHEYHbIX
ny4yen, He HakpbiBaiiTe ero MoKpbIBanoM wunu 4YeM-nuéo, Yto Gyaert
NpensTCTBOBaTb MPOXOXKAEHUIO BO3dyXa Yepe3 BEHTUMNSLMOHHbIE
OTBEPCTUS.

CBAPKA 3JIEKTPOOOM C NOKPbLITUEM

e BcraBbTe cBapouHble kabenu B COOTBETCTBYHOLLME
pasbeMbl  (3a3eMNEHHbIN  3aXUM  MNOACOeAuMHUTE K
oTpuuaTenbHOMY, a Jepxarenb anekTpoaa K
NONOXUTENLHOMY).

e CoeavHute 3a3eMrieHHbli kabenb CO CcBapvBaeMbIM
nagenveM, o06ecnevMB [OCTATOMHbIA KOHTaKT  Mexay
MeTanmnoM 1 ropenkomu.

e [logkntounTe ceTeBoM Kabenb K UCTOYHMKY MUTaHUS.

e Bkniounte annapat, npuBeads nepeknoyaTens B
nonoxeHne “ON".

e C nomoLwbl COOTBETCTBYIOLLErO NepeknvaTens Ha
nepegHer NaHenu annaparta ycTaHOBWUTE Heobxogumoe
3Ha4YeHMe CBapO4HOro Toka (PyKoBOACTBYWTECH Tabnvuen
ans BblbOpa Heob6XxoOAMMOro 3HayeHusl Toka M Tuna

anekTpoaa).
e Haynute paboTy, npeaBapuTenbHO HadeB 3alUTHYLO
Macky.
CBAPKA TIG
- 3axwuraHme payru: [lpoBeguTe KOHUOM 3nekTpoga no

obpabaTtbiBaeMomy m3genuto. MpunogHMMUTe aNeKTpod Ha 2-3 MM,
YTOObl  MHULMUPOBATb 3aXuraHue [Oyru B COOTBETCTBUU C
BblGpaHHbLIM 3Ha4YeHMEM CBapOYHOro ToKa.

- [Ona npekpaweHuss paboTbl pes3ko OTOPBUTE 3MeKTposd OT
obpabaTbiBaemMoro usgenusi.

TexHu4yeckoe 06CJ1y)KVIBaHVIeI TexHudeckoe OGCJ'IY)KMBaHMe 7]
PEMOHT [OOJIKHbl OCYLEeCTBNATLCA TOJIbKO B aBTOPM3OBaHHOM
CEepBNUCHOM LEeHTpe.




DANISH

SVEJSEFORBEREDEISER

Jordklemmen fastgares direkte til svejseemnet eller til det underlag,
svejseemnet ligger pd. Pas pa, sarg for, at der er en direkte kontakt
til svejseement. Undga derfor lakerede overflader og/eller isolerende
stoffer. Elektrodeholderkablet har en specialklemme i den ene ende,
som bruges til at klemme elektroden fast. Svejseskaerm skal altid
bruges under svejsningen. Den beskytter gjnene mod lysstralingen
fra lysbuen og tillader alligevel preecis udsigt til svejseemnet.

SVEJSNING

Nar du har foretaget alle elektriske tilslutninger til stremforsyningen
og til svejsestrgmkredsen, kan du gé frem som falger :

Stik den ikke-beklaedte del af elektroden i elektrodeholderen og
forbind jordklemmen med svejseemnet. Sgrg for god elektrisk
kontakt. Teend for apparatet pa kontakten og indstil svejsestrammen
med handhjulet, afheengig af, hvilken elektrode, du vil bruge. Hold
svejseglasset op foran ansigtet og rids elektrodespidsen pa
svejseemnet pd samme made, som om du ville teende for et
taendstik. Det er den bedste metode for at taende lysbuen.
BESKYTTELSE MOD OVEROPHEDNING

Svejseapparatet er udstyret med en beskyttelse mod overophedning,
som beskytter svejsetransformeren mod overophedning. Nar denne
beskyttelsesanordning aktiveres, lyser kontrollampen pa dit apparat.
Lad svejseapparatet kgle ned et stykke tid.

SIKKERHEDSBESTEMMELSER
Apparatet er ikke beregnet til erhvervsmaessig brug

BESKYTTELSESDRAGT

1. Under arbejdet skal svejseren veere beskyttet mod straler
og forbreendinger vha. Tgjet og svejseskaermen.

2. Han skal baere kravehandsker af egnet materiale (skind) pa
begge heender. De skal veere i upaklagelig tilstand.

3. Svejseren skal baere et egnet forkleede for at beskytte tgjet
mod gnister og forbraendinger. Nar arbejdernes art gar det
ngdvendigt, f. eks. ved underopsvejsning, skal han beere en
beskyttelsesdragt og om nodvendigt ogsa
hovedbeskyttelse.

BEEKYTTELSE MOD STRALER OG FORBRZANDINGER

1. Pa arbejdsstedet skal der g@res opmaerksom pa risikoen for
gjenskader ved et opslag : “ Pas pal Kig ikke ind i
flammernel“ Arbejdsstederne skal om muligt afskaermes pa
en made, at personerne i naerheden er beskyttet.
Uvedkommende skal holdes veek fra svejsearbejdeme.

2. | umiddelbar naerhed til stationzere arbejdssteder ma
vaeggene ikke veere lyse og ikke veere skinnende. Vinduer

skal mindst op til hovedhgjde sikres imod gennemtraengning
eller reflektering af straler, f.eks. ved egnet maling.

INFORMATION
KOMPATIBILITET
INSTALLATION OG ANVENDELSE APPARATET

Brugeren er ansvarlig for installation og anvendelse af apparatet. |
tilfeelde af elektromagnetiske driftsforstyrrelser er det brugerens
ansvar, at dette afhjeelpes ved at sgge kontakt med producentens
serviceafdeling. | visse tilfeelde kan det veere tilstraekkeligt at forbinde
en af svejsekredslgbets poler til jord (Se Notat) | andre tilfeelder kan
Igsningen ligge i at fremstille en elektromagnetisk afskaermning og
installere filtre p& elnettet. Under alle omstaendigheder skal de
elektromagnetiske driftsforstyrrelser reduceres sa meget, at
eventuelle tilknyttede problemer elimineres.

VEDRZRENDE ELEKTROMAGNETISK

Notat: Af sikkerhedsgrunde kan svejsekredslgbet forbindes eller ikke
forbindes til jord. Alle aendriger pa jordsystemet skal godkendes af
personer, der er behgrige at vurdere, hvis disse sendriger medfarer
en foragelse af skaderisikoen pa& brugerne og udstyret. BEM/ARK |
tilfeelde af forkert forbindelse kan jordredslgbet begynde at lede
svejsestrgmmen og herved forarsage alvorlige skader pa udstyret.

VALG AF INSTALLATIONSSTED
Inden udstyret installeres skal
potentielle problemer, den kan
driftsforstyrrelser i omgivelserne.
Der bar tages hensin til fglgende:
- andre netkabler, kontrolkabler, telefon og signalkabler
ovenfor, under og i naerheden af udstyret
- radio/tele-sendere og-modtagere
- computere og andet kontroludstyr
- vigtige sikkerhedsanordninger, f eks overvagningssystemer
- personers helbred, f eks personer med pace-maker eller
hgreapparater
- apparatur til kalibrering eller maling
- sikkerhed til anden apparatur, der er anbrangt i naerheden
af det pageeldende udstyr.
Brugeren skal endvidere forvisse sig om, at de apparater der
anvendes i omgivelsen er kompatible. Dette kan indebeere, at
ekstra sikkerhedsforanstaltninger bgr treeffes.
- hvilke timer om dagen, udstyret anvendes
Starrelsen pa de omgivelserne, man skal tage hensyn til
afheenger helt af arbejdsomradets udformning og det arbejde,
der udfgres der. Omgivelserne kan endog straekke sig udenfor
arbejdspladsens graenser.

operatgren foretage overveje
medfgre elektromagnetiske
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1: produttore, producer, karackeuaoTr)g, produzent, producteur,
productor, produtor, termel&i, producent, producent, npov3sBoguTens,

producent ,;
2 : modello, model, yovréAo, Modell, modele, modelo, modelo, model,
model, model, mogenb, model ;
3: numero di matricola, manufacturer's serial number, ogipIaOKOG
apiBuog, seriennummer fur die Identifizierung, numéro d'immatriculation,
nimero de matricdla, nimero
de matriclla, gyarté sorozatszama, numer seryjny, serienummer van de
fabrikant, cepuiiHbIi Homep, Fabrikantens serienummer ;
4 : simbolo della struttura interna della saldatrice, sumbol for internal
structure of the welding machine, ZUuBoAo eowTEPIKAG dOUAG PNXAVNAG,
symbol fur den inneren Aufbau der Schweilmaschine, symbole de la
structure interne du poste de soudage, simbolo de la estructura interna
de la soldadora, simbolo da estrutura interna da maquina de solda,
sumbol belsé szerkezetét a hegeszté gép, symbol wewnetrznej struktury
spawarki, sumbol voor de interne structuur van de las-machine,
BHYTPEHHSASI CTPYKTYpHasi cXemMa CBapOYHOro annapara, sumbol voor de
interne structuur van de las-machine.
5: norma europea di riferiento, european standard of reference,
Eupwtraikp  mpodiaypapr,,  europdische  referenznorm, norme
européenne de référence, norma europea de referencia, norma européia
de referéncia, european standard of reference, europejska norma
odniesienia, europejska norma odniesienia, eBponenickas HopMma,
europaeisk standard referencecentrum ;
6 : simbolo del procedimento di saldatura previsto, symbol for welding
procedure provided, Z0uBoAo diadikaciag ouykdAAnong, symbol fir das
vorgesehene SchweiBverfahren, symbole du procédé de soudage prévu,
simbolo del procedimiento de soldadura previsto, simbolo do
procedimento de soldagem previsto, jelképeként hegesztési eljaras,
symbol spawania recznego elektrodami otulonymi, symbool voor het
lassen procedure, cumBon, o6o3HavalWmii pexum cBapku, symbol for
svejsning proceduren ;

7:-Uop:
e tensione massima a vuoto
e  maximum no-load voltage
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MEYIOTN TAGN XWpIg popTio

Maximale Leerlaufspannung

Tension maximale a vide

maximum no-load voltage

voltagem sem carga maxima

terhelés nélkili legnagyobb fesziiltség

napiecie maksymalne bez obcigzenia

maximum onbelast spanning

MakcumanbHOe HanpsikeHne 6e3 Harpysku

maximum onbelast spanning

- |2/U2 .

Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono
venire erogate dalla saldatrice durante la saldutura

Current and corresponding normalised voltage that the welding
machine can supply during welding

loxUg ka1 Téon katda 1 didpkela AsiToupyiag

Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
Schweimaschine wahrend des SchweiRvorganges bereitgestellt
werden kénnen

Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre
distribués par la machine durant le soudage

Corriente y tension correspondiente normalizada que pueden ser
distribuidas por la soldadura

Corrente e tensd@o correspondente normalizada que podem ser
distribuidas pela maquina de solda durante a soldagem

A jelenlegi és a megfelelé normalizalt fesziltség, hogy a hegeszt6
gép képes alatt hegesztés

prad i znormalizowane napiecie pracy spawarki

Huidige en de bijbehorende genormaliseerde spanning dat het
lassen machine kan leveren tijdens het lassen

Tok 1 HanpskeHue, BblijaBaeMble annapaToM BO BpeMS CBapKu
Huidige en de bijbehorende genormaliseerde spanning dat het
lassen machine kan leveren tijdens het lassen

-X:

duty cycle




e dutycycle
e  KUKAOG gpyaciag
e einschaltdauer
e rapport d'intermittence
e relacion de intermitencia
o relacéo de intermiténcia
e  Kkitoltési tényez6
e  cykl pracy
e verhouding intermittentie
e UMK paboThbl
e arbejdscyklus
- MIN AV — MAX A/V :
e Range di regolazione della corrente alla corrispondente tensione
d'arco
¢ Shows the range of adjustment for the current at the corresponding
arc voltage
o Acixvel TO €0pOg PUBPIONG TOU PEUPATOG
e  Gibt den Regelbereich des Schweil3stroms bei der entsprechenden
Lichtbogenspannung an
e Indique la plage de régulation du courant ala tension d'arc
correspondante
e Indica la gama de regulacién de la corriente a la correspondiente
tension de arco
e Indica a série de regulagdo da corrente a correspondente tenséo
de arco
e Megmutatja a szamos kiigazitast a folyd, amely a megfelelé iven
fesziiltség
e  zakres regulacji pradu i znormalizowanego napiecia
e Geeft het bereik van de aanpassing van de huidige op de
overeenstemmende boog spanning
e  YkasblBaeT gmanas3oH PerynvpoBKM TOKa MpW COOTBETCTBYHOLLEM
Hanps>KeHuu oyru
e Viser reekke justering for den nuveerende pa tilsvarende bue
spaending
8:-S:
e Simbolo che indica che possono essere eseguite operazioni di
saldatura in un ambiente accresciuto di shock elettrico
e  Symbol that indicates that welding operations may be carried out in
environments with heightened risk of electric shock
e  XUPPBoAO TTOU deixvel OTI ol epyacieg diefayovTal g TePIBAAAOV pE
UYnAO pioko NAekTpoTTANEiag
e Weist darauf hin, dal} Schwei3arbeiten in einer Umgebung mit
erhodhter Stromschlaggefahr méglich sind
e Symbole que indique qu'il est possible d'effectuer des opérations
de soudage dans un milieu présentant des risques accrus de choc
électrique
e Simbolo que indica que pueden efectuarse operaciones de
soldadura en un ambiente con riesgo aumentado de descarga
eléctrica
e Simbolo que indica que podem ser executadas operagfes de
soldagem num ambiente com risco acrescido de choque elétrico
e  Szimbdlum azt jelzi, hogy a hegesztési miiveletet el lehet végezni a
kornyezet fokozott veszélye az aramiités
e symbol spawarek, ktére mogg by¢ stosowane w $rodowisku ze
zwiekszonym niebezpieczenstwem porazenia pragdem elektrycznym
e Symbool dat aangeeft dat het lassen operaties kunnen worden
uitgevoerd in omgevingen met een verhoogd risico op elektrische
schokken
e  VYKasbiBaeT Ha BO3MOXHOCTb MpOBEAEHVUS CBapkyn B 30Hax C
NOBbILLEHHBIM PUCKOM MOPAKEHUS SNEKTPUYECKUM TOKOM
e Symbol, der angiver, at svejsning operationer kan gennemfgres i
miljger med forhgijet risiko for elektrisk stad
9: linea di alimentazione, power supply line, ypauurn 1oxU0G,
Versorgungsleitung, ligne d'alimentation, linea de alimentacion, linha de
alimentagdo, tapegységet vonal, standardowa wtyczka kabla
zasilajgcego, stroomaansluiting lijn, nctoyHnk nutanus, strgmforsyning
linje ;

10 : dati carattestici della linea di alimentazione, technical specifications
for power supply line, TexVvikéG TTpodiaypaeés yia ypauur 1oxUog,
Kenndaten der Versorgungsleitung, informations caractéristiques de la
ligne d'alimentation, datos de las caracteristicas de la linea de
alimentacion, dados caracteristicos da linha de alimentagdo, vonatkozé
miszaki eléirasok tapegységet vonal, dane techniczne linii zasilajacej,
technische specificaties voor de stroomvoorziening lijn, napameTpbl
anekTpuyeckon cetu, technische specificaties voor de stroomvoorziening
lijn :
-Up:
e tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice
e alternating voltage and power supply frequency of welding machine
e TAON Kal cuxvoeTNTa I0XU0G TNG NAEK/ONG
e Wechselspannung und Frequenz fir
SchweiRmaschine
e Tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de
soudage
e Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora
e Tensdo alternada e frequéncia de alimentagdo da méquina de
solda
e  Valtakozé feszlltség és aramellatas gyakorisaga hegeszté gép
e napiecie przemienne i czestotliwosé znamionowa zasilajgca
spawarke
o afwisselend spanning en frequentie van de voeding lassen machine
e  HanpsikeHue u yacTtota
o vekslende speending og stremforsyning hyppigheden af svejse
maskine
-livax:
e Corrente massima assorbita dalla linea
e  Maximum current absorbed by the line
e Méyiotn amoppd@nan PEUPATOG OTTO TN YPAMUN
e Maximale Stromaufnahme der Leitung
e  Courant maximal absorbé par la ligne
e  Corriente maxima absorbida por la linea
e Corrente maxima absorvida da linha
e Legnagyobb jelenlegi felszivodik a sor
e maksymalny prad zasilajacy
¢  Maximale stroom wordt geabsorbeerd door de lijn
L]
L]

die Versorgung der

MakcumarnbHbIN TOK, NOTPebnsAemMbIn OT CETU
Starste aktuelle absorberes af linjen
- lierr:

e Corrente effettiva di alimentazione
e  Effective current supplied
e [lapexopevo amoreAeouaTikd peupa
e  Tatsachliche Stromversorgung
e  Courant d'alimentation efficace
e Corriente efectiva de alimentacion
Corrente efetiva de alimentacao
Hatékony jelenlegi szolgaltatott
efektywny prad zasilajacy
Effectieve huidige geleverd
O heKTUBHBIN TOK, NOTPEGNAEMbI OT CETU
Effektiv nuveerende leveres
11 : grado di protezione, protection rating, BaBuog TpooTaciag, schutzart
des Gehauses, degré de protection, grado de proteccién, grau de
protegdo, protection rating, stopien ochrony, bescherming rating,
cTeneHb 3awmThl, bescherming rating ;
12 : simboli riferiti a norme di sicurezza, symbols referring to safety
regulations, ouUpBoAa avagepopeva Ot  TTPOdIOYPAPEG  AOPOAEIag,
symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen, symboles se référant aux
normes de sécurité, simbolos referidos a normas de seguridad, simbolos
referidos a normas de securanga, szimbélum utalé biztonsagi eléirasok,
symbol odniesienia do instrukcji bezpieczenstwa, symbol odniesienia do
instrukcji bezpieczenstwa, cumBonbl 6e3onacHocTu, symboler henviser til
sikkerhedsbestemmelser

- This is an A class welding machines, designed for industrial applications: the use in different environments could generate disturbs able to influence the
electromagnetic compatibility. It is an end user obligation the correct use of the welding machine.
- La saldatrice é di classe A ed é principalmente destinata ad uso industriale. L'uso in ambienti diversi puo causare disturbi che influenzano la compatibilita

elettromagnetica. E’ cura dell'utilizzatore I'uso corretto della saldatrice.

- Das Schweil3gerat ist von A Klasse und ist hauptsachlich fur den industriellen Gebrauch vorgesehen. Der Gebrauch in anderen Um gebungen kann
Stérungen verursachen, welche die elektromagnetische Kompatibilitat beeinflussen. Der korrekte Gebrauch des Schwei3gerétes ist Sache des Benutzers.

- Esto equipo de soldar es de clase A, eso significa que su uso es de tipo industrial. El uso in ambientes diferentes puede causar molestias al sistema

de compatibilidad electromagnetica EMC. Es preocupacion del usuario el correcto utilizo del equipo!

- OTo cBapOYHbI annapar knacca A, CNpoeKTUPOBaHHbIN ANt TPUMEHEHUSI B UHAYCTPUANbHON Cpeae: Npu NPUMEHEHUN B APYrUX YCIIOBUSIX MOXET BbI3BaTb

nomexun cnocobHble BNUATL Ha napameTpbl 3J'IeKTpOMaFHI/ITHOI7I COBMECTUMOCTH.



Elenco pezzi di ricambio / Liste pieces detachees
Spare parts list / Ersatztelliste
Piezas de repuesto / Cnucok 3anacHbIx YacTemn

From S/N: 12210000 pes
per
No Desc Code box
Etichetta frontale / Front label / Vorderer Aufkleber
1 1 Etiquette avant / Etiqueta delantera / MepeaHuii sipnibik M128970SP 5

2 Manopola / Knob / Drehknopf / Bouton
Manopola/Pyuyka

S087500SP | 20

3 Presa dinse / Dinse connection / Dinseanschluss
Connexion dinse / Conexion dinse / uHce cBsian

M431122SP | 10

Frontale Retro / Frontal Back / Frontale Riickseitige

2 4 Frontal arriére/ Frontal trasera / MNMpudpoHTosas $052450SP 2
BapHsas
5| Mantello/ Mantle / Mantel / Cape / Capa/ Xnamupa | S251467SP 1

Interruttore On-Off / On-Off Switch / Schalter On-Off
Interrupteur On-Off / Interruptor On-Off M484200SP 20

MepekntoyaTtunb On-Off

Cordone di alimentazione / Power cord
7 |zufuehrungsschnur / Cordon d'alimentation / Cordon de| M581110SP 5
alimentacion / SnekTpuyeckuii nposoa

Cinghia / Belt with clips / Riemen / Ceinture / Correa
8 Mosic

M389915SP | 5




Elenco pezzi di ricambio / Liste pieces detachees
Spare parts list / Ersatztelliste
Piezas de repuesto / Cnucok 3anacHbIx 4YacTewn

pcs

per
No Desc Code box
9 Ferrite + cavo/ Ferrite + cable / Ferrit + Kabel

Ferrite + cable / Ferrita + cable / ®eppuT + kabenb M708250SP 20

10 Ventola / Roue a aubes / Impeller / Luefter

Impeledor/BenTenstop M500251 SP 4

Supporto pcb / PCB Support/ Appui de Carte / PWB
1" Unterstiitzung / Ayuda del PWB / NMogaepxka PCB 30892508P 10

Pannello ant, posteriore, fondo / Front, posterior, deep
panel / Panneau avant, postérieur, profond / Vordere,

12 hintere, tiefe verkleidung / Panel delantero, posterior, 8201 137SP 1
profundo/MepeaHss, 3agHss, rmybokas naHens

13 Scheda / Card / Carte / Karte / Tarjeta/KapTka AW5679SP 1
pcs
per

14 No Desc Code box

14 Pinza massa / Earth clamp / Massenklemmplatte

Pince masse/CtpybuvHa semnu M611020SP 2

Pinza porta elettrodo / Electrode holder

15|  Elektrodenhalter / Pincee porte electr / Pinza de M611520SP 2
elect/lepxatens anekTpoaa




ITALIANO - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CE
Dichiariamo, assumendo la piena responsabilita di tale dichiarazione, che il prodotto & conforme alle seguenti normative e ai
relativi documenti:

ENGLISH - EC-DECLARATION OF CONFORMITY
We declare under our sole responsibility that this product is in conformity with the following standards or standardized
documents:

DEUTSCH - CE-KONFORMITATSERKLARUNG
Wir erklaren in alleiniger Verantwartung, yass dieses Produkt mit den folgenden Narmen oder normativen Dokumenten
Ubereinstimnt:

FRANGAISE - DECLARATION DE CONFORMITE
Nous déclarons sous notre propre responsabilité que ce produit est en conformité avec les normes ou documents normalisés
suivants:

ESPANOL - DECLARACION DE CONFORMIDAD CE
Declaramos bajo nuestra sola responsabilidad que esi e producto esta en conformidad con las normas o documentos
normalizados siguientes:

PORTUGUES - DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE
Declaramos, sob nossa exclusiva responsabilidade, que este producto cumpre as seguintes normas ou documentos
normativos:

HUNGARIAN - CE MEGFELELOSEGI NYILATTKOZAT
Kizarolagos felel6sséglink teljes tudataban kijelentjik, hogy a feltlintetett termék megfelel a alabbi normativaknak és
bizonylatoknak:

POLISH - DEKLARACJA ZGODNOSCI
Deklarujemy, z petng odpowiedzialnoscia, ze produkt spetnia wymagania ponizszych norm i dyrektyw:

NEDERLANDS - EC - KONFORMITEITSVERKLARING
Wij verklaren dat dit produkt voldoet aan de volgende normen of normatieve dokumenten:

RUSSIAN - CE OEKNAPALINIO
HacTtoswem Mbl geknapuyem, n 6epem Ha cebs NOMHy OTBETCTBEHHOCTbLIO 3a 3Ty AeKnapauuio, YTo NPOoAYKT COOTBECTBYET
CO criefyoLwyMm Hopmatusamu 1 JOKyMeHTaMu:

DANSK - CE-KONFORMITETSERKLAERING
Vi erklaerer under almindeligt ansvar, at dette produkt er i overensstemmelse med folgende narmer eller norma-tive
dokumenter:

EAAHNIKH - AHAQXZH XYMMOP®QZHX
AnAwvoupe, avahauBdavovtag Tnv TTAREN €ubuvn yia T dAwaon auTh, 0TI To TTPOIGV TTANPOI Ta akdAouBa TTPOTUTTA Kal TA
ouvaogn éyypaga:

AWELCO Inc. Production S.p.A - 83040 - Conza d. C. (AV) - Italy

Machine Description: Inverter Welding Machine
Article-No.: 60114

Eloctromagnetic Gompatibility (EMC) Directive

=C Directives: 2004/108/EEC

Applicable - EN 60974 -1 + AMDT

harmonized Standards: | - EN 60974 -10 + AMDT

Place: AWELCO Inc. Production S.p.A - 83040 - Conza d. C. (AV) - Italy
Date: 02.02.2009 b: J.J o w,w

Title of Signatory: M. Di Leva - Amministratore




GARANZIA: La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente
la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione entro 24 MESI dalla data di
messa in funzione della macchina comprovata sul certificato per paesi della comunita europeaedentro12ME S| per paesi
extracomunitari. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione manomissione od incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si
declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in
PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da
scontrino o bolladi consegna.

WARRANTY: The manufacturer warrants the good w orking of the machines and takes the engagement of performing free of charge
the replacement of the pieces which should result faulty for bad quality of the material or of defects of construction within 24
MONTHS from the date of starting of the machine, proved on the certificate for countries of the European community and within 12
MONTHS for extracommunitarian countries. The inconvenients coming from bad utilisation, tamperings or carelessness are
excluded from the guarantee while all responsibility is refused for all direct or indirect damages.The machines which have to be
returned, even if they are under guarantee have to be sent CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD.
Certificate of guarantee is valid only if a fiscal bill or a delivery note goes with it.

GARANTIE: Der Hersteller gewahrt ein guter Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, gratis die Auswechslung von Stiicken
wegen schlechter Materialqualitat oder wegen Herstellungsfehler, nachweisbar innerhalb 24 MONATEN nach Inbetriebnahme der
Maschine, vorzunehmen fiir Lander der Europaischen Gemeinschaft und innerhalb 12 MONATE filir extracommunitarian Lander.
Die Nachteile, welche von einer schlechten Anwendung oder Nachlassigkeit verursacht werden, sind von der Garantie
ausgeschlossen. Weiterhin wird jede Verantwortung fir direkte oder indirekte Schaden abgelehnt. Die zuriickgelieferten
Maschinen, auch unter Garantie, miissen FREIHAFEN geschickt werden und werden EMPFANGERHAFEN zuriickgeschickt. Der
Garantieschein ist nur giiltig wenn von einem Kassenzettel oder Lieferschein versehen.

GARANTIE: Le Constructeur garantit le bon fonctionnement de son matériel et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement
des piéces contre tout vice ou défaut de fabricationpendant 24 MOIS qui suivent la livraison du matériel a I'utilisateur, livraison
prouvée par le timbre de I'agent distributeur pour des pays du Communauté européen et dans les 12 MOIS pour les pays
extracommunitarian. Les inconvénients qui dérivent d'une mauvaise utilisation de la part du client ou d'un mauvais entretien,ain s i
que d'une modification non approuvée par nos services techniques sont exclus de la garantie et ceci décline notre responsabilité
pour les dégats directs ou indirects. Tout matériel rendu méme sous garantie devra nous étre adressé FRANCO DE PORT et sera
réexpédié en PORT DU. Le certificat de garantie est valable seulement accompagné de bulletin fiscal ou bulletin d'expédition.
GARANTIA: El fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromite a efectuar gratuitamente la
substitucion de las piezas deterioradas por mala calidad del material o por defecto de fabricacién, en un plazo de 24 MESES desde
la fecha de compra indicada en el certificado para los paises de la Comunidad Europeay en el plazo de 12 MESES para los paises
extracommunitarian. Las averias producidas por mala utilizacién o por negligencia, quedan excluidas de la garantia declinando toda
responsabilidad por dafios producidos directamente o indirectamente. Las maquinas que sean devueltas, aun estando en garantia
se enviaran a PORTES PAGADOS y se devolveran a PORTES DEBIDOS. El certificado de garantia sera valido unicamente si va
acompafiado por la factura oficial y nota de entrega.

GARANTIA: O fabricante garante o bom w orking das maquinas e toma o compromisso de executar gratuito a substituicdo das
partes que devem resultar defeituosas para a ma qualidade do material ou de defeitos da construgéo dentro de 24 MESES desde o
dia do comec¢o da maquina, comprovada no certificado de paises da Comunidade Européia e dentro de 12 MESES de paises
extracommunitarian. Os inconvenients que vém de ma utilizagao, tamperings ou descuido sdo excluidos da garantia enquanto toda
a responsabilidade é recusada para todos os danos diretos ou indiretos. As maquinas que tém de ser devolvidas, mesmo se eles
forem embaixo da garantia tém de ser enviadas CARRETO PAGO e serao CARRUAGEM devolvida para AFRENTE. O certificado
da garantia é valido s6 se uma conta fiscal ou uma nota de entrega forem comele.
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GARANCIA: A gyart6 szavatolja aj6 M UNKAKORNYEZET a gép, és a kotelezettségvallalas teljesitésére ingyenes cseréje a darab,
amelynek eredményeként a hibas a rossz minéségii az anyag, vagy az épitési hibak 24 hénap kezdete A gép szerint, a bizonyitvany
az orszagok az Eurépai K6z0sség és 12 hdnapon belill a extracommunitarian orszagokban. A inconvenients érkezd rossz
kihasznélasa, tamperings vagy gondatlansagbol nem tartoznak a garancia, mikézben minden felelésséget visszautasit minden
kdzvetlen vagy kézvetett damages.The gépeken kell vissza, még akkor is, ha a biztositékot kell kiildeni CARRIAGE fizetett és lesz
vissza CARRIAGE elére. Certificate of garancia csak akkor érvényes, ha a kbltségvetési tbrvényjavaslat, illetve a széllitélevélre
megy vele.

GWARANCJA: Ten wykonawca upowaznia ten dobry w orking od ten maszyn i wziac ten zobowiazanie od spelnianie porto
oplacone z géry ten wymiana od ten czesci ktéry powinien wyniknac wadliwy pod katem zly réznice jakosciowe od ten materialny
albo od wada od zabudowanie rezygnowac 24 MIESIACE z datowac od rozpoczecie od ten maszyna , udowodnil od swiadectwo
pod katem kraje od ten Europejski wspélnota i rezygnowac 12 MIESIACE pod katem extracommunitarian kraje. Ten niewygodny
pochodzacy z zly utilisation tamperings albo niedbalstwo jestescie dzien wylaczony ze swiadczen z zapewnic chwila wszystko
odpowiedzialnosc jest odmdéwiony mimo kierowac albo ukryty damages.The maszyn ktéry ma byc zwracany , chociazby nawet oni
sa wobec zapewnic ma byc wyslal Lacznie z kosztem transportu i maja byc zwracany Koszt przewozu ponosi odbiorca.
Zaswiadczenie gwarancyjne jest zdrowy tylko jesli pewien finansowy wystawic rachunek albo pewien doreczenie skrypt dluzny idzie
rezygnowac ono.

GARANTIE: De fabrikant garandeert het goed functioneren van het a pparaat en zal onderdelen met aangetoonde
materiaalgebreken of fabricagefouten binnen 24 MAANDEN na aankoop van het apparaat, aantoonbaar door middel van het door
de handelaar gestempelde certificaat, gratis vervangen voor landen van de Europese Gemeenschap en binnen 12 MAANDEN voor
extracommunitarian landen. Problemen veroorzaakt door oneigenlijk gebruik, niet toegestane wijzigingen en slecht onderhoud zijn
van deze garantie uitgesloten. Die beanstandeten maschinen, auch unter garantie, mussen frei haus an den service geschickt
werden dann auch wieder frei haus an den kunden zuriickgeschickt.

FAPAHTUA: npoussoguTenb rapaHTUpPyeT ucnpasHyilo paboTy AaHHOW nNpoayKumm, a Tak-xe 6ecnnatHylo 3aMeHy HencrnpasHbIX
YyacTeln, NoroMKa KOTOpbIX Bbi3aBaHa Ka4eCTBOM MaTtepuaria Ui KOHCTPYKUMU, B TeYeHUn 24 mecsLeB co AHs NpMobpeTeHua no
BCen espone, unun 12 mecsaues o aHS NpMoBpeTeHnst aAnsi CTpaH BTO, HE BXOASALMX B LUEHFEHCKY0 rpynny. [laHHasA rapaHTus He
NnoKpbIBaeT cryyau, Bbi3BaHHble HemnpaBWUIbHLIM MCTONb30BaHMEM UM HEGPEXHbIM O6palleHMeM, a Tak-Ke MOBPEeXOEHUs B
pesynbsraTe BO3[enCTBUA KaKnX-nbo NOCTOPOHHUX NpeaMeToB. Pacxoabl Ha TpPaHCNOPTMPOBKY HEMCNPABHOIO annaparta oo MecTta
npoBeAeHUss PeMOHTHbIX paboT onnadvvBaltoTCA BRagenbueMm annapara, AaXe ecnu annapaTr HaxoAUTCA Ha rapaHTuu.
lFapaHTUiHbIV TanoH AeNCTBUTENEH TONLKO B TOM CllyYae, ECIY K HEMY NpuiiaraeTcs YeK Unv HakrnagHas.

GARANTI: Producenten garanterer apparatets gode kvalitet og forpligter sig til, uden beregning, at udskifte fejlbehzeftede eller
fejlkonstruerede dele indenfor en periode pa 24 MANEDER regnet fra den dato som angives pa garantibeviset. Fejl forarsaget af
forkert anvendelse af apparatet, misbrug eller skadeslgshed, deekkes ikke af garantien. Producenten frasiger sig al ansvar hvad
angar direkte og indirekte skader pa apparatet. Apparatet returneres senere pa kundens regning. Garantibeviset er kun gyldigt
sammen med kabskvittering eller fragtseddel.

EFTYHZH: O karaokeuaoTig eyyudral Tnv KaAf Asimoupyia Twv pnxavnudtwyv kai avaAapBdavel Tnv €ubuvn Tng dwpedv
QVTIKATACGTACNG TNV TUXOV EAATTWHATIKWY eEapTnudTwy evidg 24 punvwyv yia xwpes TG Eupwraiknig Evwong. O1 BAGReg mou
TTPOKUTITOUV ATTO KAKK A ATTPOTEKTN XPrion OV KAAUTITOVTAI AT TV £yyUNOT KABWG ETTIONG KAl O AUECES N EUUETEG KATACTPOPEG.
Ta £€00a yIa UNXAvAUATA TTOU AtTooTEAAOVTAI i ETTICTPEPOVTAI YIA ETTIOKEUR EVTOG i EKTOG £yyUNoNS KaAUTITOVTal a1Té TOoV TrEAGTN. H
gyyunon 1oxuel pévo 61av guvodeUeTal atmd ammédeign ayopdg.

Awelco Inc. Production S.p.A.

Zona Industriale

83040 Conza d. C. (AV)

ITALY

M064276 MIKRO 114





