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DESCRIZIONE DEL PRODOTTO

Questo apparecchio & un generatore inverter di corrente continua (DC) adatto per
effettuare la saldatura MIG/MAG/MOG, ad elettrodo MMA e TIG LIFT. Grazie
alla tecnologia inverter, che consente di ottenere prestazioni elevate
mantenendo dimensioni e peso ridotti, la saldatrice risulta portatile e maneggevole.
Tramite il pannello frontale & possibile effettuare la regolazione dei parametri di
saldatura. La saldatrice ha un circuito di protezione da sovratensione,
sovracorrente e surriscaldamento.

INSTALLAZIONE

L installazione deve essere eseguita da personale qualificato nel rispetto della
norma |[EC 60974-9 e dei regolamenti nazionali e locali. Il sollevamento della
macchina deve avvenire tramite la maniglia posizionata sulla parte superiore del
prodotto. Tale operazione deve avvenire a macchina spenta e con i cavi di
saldatura scollegati. La tensione di alimentazione deve corrispondere alla tensione
indicata sulla targa dei dati tecnici posizionata sul prodotto. Utilizzare la
macchina su un impianto le cui caratteristiche di alimentazione e protezioni
(fusibile efo differenziale) siano compatibilicon la corrente necessaria al
funzionamento, per maggiori dettagli vedere i dati riportati sulla targa apposta sulla
macchina. La saldatrice & dotata di un dispositivo di compensazione della tensione
di alimentazione che permette alla macchina difunzionare normalmente anche
quando la tensione di alimentazione oscilla di + 15% rispettolla tensione nominale.
PROTEZIONE DA SOVRATEMPERATURA

Importante: Quando la saldatrice € usata oltre le proprie caratteristiche, essa & protetta da
un dispositivo che interrompe l'alimentazione per permetteme il raffreddamento. La
scheda inverter € spenta anche se le ventole continuano a funzionare per raffreddare i
circuiti. In tal caso non ¢ possibile saldare.

IMPIEGO

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

DESCRIZIONE.
FIGURA A-1 - MULTI 200
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P5B
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P1 P2 P3

P1.  Manopola velocita filo (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)

P2.  Manopola regolazione della tensione (MIG) / Arc Force (MMA)
P3.  Manopola regolazione induttanza (MIG)

P4. Pulsante avanzamento rapido filo

P5A. Pulsante MIG/TIG / MMA

P5B. Pulsante 2T/4T

P6A. LEDMMA - P6B.LED TIGLIFT - P6C.LED MIG

P7A. LED2T - P7B.LED4T
P8. LED protezione termica
P9. LEDON

P10. LED ARC FORCE

P11. LED tensione (MIG)

P12. LED Amp (MMA/TIG LIFT) P13. LED Velocita filo
P14A. Display DX - P14B. Display SX

(Istruzioni originali)

Procedure di installazione:
Installazione MIG/MAG (FIG A-2):

1. Spegnere la saldatrice.

2. Collegare la bombola del gas (A).

3. Collegare il connettore della pinza massa (B) alla presa negativa
““ed il cavo gas/ no gas (C) alla presa positivo “+”.

4. Inserire il connettore della torcia MIG (D) nella presa centralizzata
euro (euro connettore) (E) e avvitare la ghiera.

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

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

7. Svitare I'estremita della torcia (ugello) e la punta di contatto per facilitare il
passaggio del filo.
8. Chiudere lo sportello. Accendere la saldatrice.

9. Premere il tasto (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] fino all'accensione del led
MIG.(PBA)

10. Premere il pulsante di caricamento filo sul pannello (P4) fino a quando il filo
non fuoriesce dalla torcia.

11. Premere il tasto (P5B) per selezionare la modalita di saldatura [2T/4T].
2T significa un controllo a due fasi: la saldatrice inizia a saldare quando si
preme il pulsante della torcia arrestandosi all'atto del rilascio del pulsante. 4T
significa un controllo a 4 fasi: la saldatrice inizia a saldare quando si preme il
pulsante della torcia; rilasciare il pulsante per continuare a saldare; per
fermare la saldatura occorre premere e rilasciare nuovamente il pulsante.
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12. Regolare la tensione di saldatura mediante la manopola (P2), la velocita del
filo mediante la manopola (P1) e l'induttanza mediante la manopola (P3)

Fig. A-2

o

MIG ALLUMINIO: (Modelli previsti di Euro connettore)

Per la saldatura MIG con il filo di alluminio & necessario predisporre la macchina
con l'apposito KIT PER SALDATURA ALLUMINIO composto da guaina in
teflon, punta, rullino. Procedere ora come presentato nel paragrafo " MIG".



Installazione MOG (NO GAS) (FIG A-3): Installazione TIG LIFT (FIG A-5):
1. Spegnere la saldatrice
2. Collegare il connettore della pinza massa (B) alla presa positivo
“+” ed il connettore della torcia (H) alla presa negativo “-“ della saldatrice.

1. Spegnere la saldatrice.
2. Collegare il cavo gas/nogas (C) alla presa negativo
della pinza massa (B) alla presa positivo “+".
3. Eseguire i passi 5-12 come da installazione MIG/ MAG 3. Collegare il connettore del tubo gas della torcia alla bombola (A).
Fig. A-3 4. Accendere la saldatrice.
5. Premere il tasto (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] fino all'accensione del led
TIG LIFT (P6B).

Regolare la tensione di saldatura mediante la manopola (P1)

ed il connettore

Touch r Toccare con l'elettrodo il pezzo da saldare

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

Fig. A-5

Installazione MMA (FIG A-4):

1. Spegnere la saldatrice

2. Collegare il connettore della pinza massa (B) alla presa
negativa “-“ ed il connettore della pinza porta- elettrodo (1) alla presa
positivo “+” della saldatrice. Inserire I'elettrodo nella pinza porta
elettrodo (1); il diametro ed il tipo va scelto in funzione della corrente di
saldatura e dello spessore e tipo di pezzo da saldare.

3. Accendere la saldatrice.

4. Premere il tasto (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] fino all'accensione del led
MMA (P6A). Ruotare la manopola (P1) per impostare la corrente di
saldatura.

5. Per utilizzare | vari tipi di elettrodi attenersi alle polarita indicate sulla
confezione contenente gli elettrodi.

Attenzione. In questo momento sulle pinze di saldatura sara presente una
tensione.

Fig. A-4

PROTEZIONE TERMICA

Se la macchina viene utilizzata per un ciclo di lavoro molto faticoso, un
dispositivo di sicurezza provvede a proteggere la macchina da un
eventuale sovratemperatura. L'intervento del dispositivo & segnalato
dall'accensione del led giallo (P8).

INNNNNN

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

RICERCA DEL GUASTO
RAGIONI RIMEDIO
e |l filo non avanza quandola |e  Sporco sulla punta dell'ugello guidafilo e  Soffiare con aria
ruota motrice gira . La frizione dell’aspo svolgitore & eccessiva | e  Allentare

Torcia difettosa

Controllare guaina guidafilo

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

e  Solco sulla ruota motrice consumato e  Sostituire

e Arco spento Cattivo contatto tra pinza di massa e e  Stringere la pinza e controllare

pezzo . Pulire o sostituire ugelli di contatto e guidagas
e Cordone di saldatura poroso | e Cattivo contatto tra pinza di massa e . Pulire dalle incrostazioni
pezzo e Ladistanza fra la torcia e il pezzo deve essere di 5-10 mm;
. Distanza o inclinazione sbagliata della . L’inclinazione non meno di 60° rispetto al pezzo.
torcia e  Aumentare la quantita
e  Troppo poco gas e  Asciugare con una pistola ad aria calda o altro mezzo
. Pezzi umidi
e La macchina cessa . La macchina si € surriscaldata perunuso | e Lasciare raffreddare la macchina per almeno 20-30 minuti
improvvisamente di eccessivo e la protezione termica &
funzionare dopo un uso intervenuta
prolungato




ENGLISH

PRODUCT DESCRIPTION

This appliance is a direct current (DC) inverter generator suitable for carry out MIG /
MAG / MOG, MMA electrode and TIG LIFT welding. Thank you to inverter
technology, which allows for high performance maintaining reduced dimensions and
weight, the welding machine is portable and easy to handle. Through the front panel
it is possible to adjust the parameters of welding. The welding machine has an
overvoltage protection circuit, overcurrent and overheating.

INSTALLATION

The installation must be performed by qualified personnel in compliance with the
standard IEC 60974-9 and national and local regulations. The lifting of the machine
must be done using the handle positioned on the top of the product. This operation
must be carried out with the machine off and with the cables disconnected. The
supply voltage must match the voltage indicated on the technical data plate
positioned on the product. Use the machine on a system whose power supply and
protection characteristics (fuse and / or differential) are compatible with the current
required for operation, for more details see the data shown on the plate affixed to
the machine. The welder is equipped with a voltage compensation device power
supply which allows the machine to operate normally when the supply voltage
fluctuates by + 15% with respect to the rated voltage.

OVER-TEMPERATURE PROTECTION

Important: When the welding machine is used beyond its specifications, it is
protected by a device that cuts off the power supply to allow it to cool. The inverter
board is off even if the fans continue to run to cool the circuits. In this case it is not
possible to weld.

HOW USE IT
Warning: Use all precautions required in the safety general manual (part - C) before
operating the welder, reading carefully the risks linked to the welding process.

DESCRIPTION. (FIG A-1):
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P1 P2 P3

P1.  Wire speed knob (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
P2.  Voltage (MIG) / Arc Force (MMA)

P3.  Inductance adjustment knob (MIG)

P4. Fast wire feed button

P5A. MIG/TIG / MMA button

P5B. 2T/4T button

P6A. LEDMMA - P6B.LED TIGLIFT - P6C.LED MIG
P7A. LED2T - P7B.LEDA4T

P8.  Thermal protection LED indicator

P9. LEDON

P10. LED ARC FORCE

P11. Voltage LED (MIG)

P12. Amp LED (MMA/TIG LIFT)

P13. Wire Speed LED

P14A. Display DX - P14B. Display SX

(Translation from original instructions)

Installation procedures:
MIG / MAG installation: (FIG A-2):

1.

2.
3.

12.

Turn off the welding machine.

Connect the gas bottle (A).

Connect the connector of the earth clamp (B) to the negative "-" and the
gas / no gas cable (C) to the positive "+" positive socket.

Insert the MIG torch connector (D) into the centralized euro socket (euro
connector) (E) and tighten the ring nut.

Open the side panel and insert the wire into the machine compartment,

then insert the coil into the reel holder and tighten.

Insert the wire in the wire feeder making it adhere to the groove of the roller
(ATTENTION: the roller has two grooves: by turning the roller you can
choose the appropriate groove according to the diameter of the wire to be
used). When the diameter of the wire is changed it is necessary to change
both the roller and the contact tip (the end part of the torch from which the
wire is seen to come out).

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

Close the door. Turn on the welding machine.
Press the (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] key until the MIG LED (P6A) lights up.

. Press the wire load button on the panel (P4) until the wire comes out of the

gun.

. Press button (P5B) to select the mode welding [2T / 4T].

2T means a two-stage control: the welder starts to weld when the torch
button is pressed, stopping when the button is released. 4T means a 4
phase control: the welder starts welding when the torch button is pressed;
release the button to continue welding; to stop welding, press and release

the button again.
~ Il
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Adjust the welding voltage using the knob (P2), the wire speed using the
knob (P1) and the inductance using the knob (P3)

Fig. A-2
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MIG ALUMINUM: (Models expected of Euro connector)

For MIG welding with aluminum wire it is necessary to prepare the machine with
the appropriate ALUMINUM WELDING KIT composed of teflon sheath, drill bit,
roller. Proceed now as presented in the "MIG" paragraph. In this case use pure
argon.



MOG INSTALLATION (NO GAS) (FIG A-3):

1. Switch off the welding machine.

2. Connect the gas / nogas cable (C) to the negative "-" negative socket and
the earth clamp connector (B) to the positive "+" positive

3. socket. Perform steps 5-12 as per MIG / MAG installation.

INSTALLATION MMA (FIG A-4):
1. Turn off the welding machine
2. Connect the connector of the earth clamp (B) to the negative "-"
socket and the connector of the electrode holder (1) to the positive "+"
socket on the welding machine. Insert the electrode into the electrode
holder (I); the diameter and type must be chosen according to the welding
current and to the thickness and type of piece to be welded.
Turn on the welding machine.
Press the (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] key until the MMA (P6A) lights up.
Turn the right knob (P1) to set the welding current.
5. To use the various types of electrodes follow the polarities indicated on the
package containing the electrodes.
Caution. At this moment a voltage will be present on the welding clamps.

> w

INSTALLATION TIG LIFT AUTOMATIC (FIG A-5):

1.
2.

ok w

Turn off the welding machine
Connect the connector of the earth clamp (B) to the positive "+" and ™
connector of the torch (H) to the negative "" socket of the welding

machine.
Connect the torch gas pipe connector to the cylinder (A).
Turn on the welding machine.

Press the (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] key until the TIG LIFT LED
(P6B) lights up. Turning the knob (1) to set the current during the
welding process.

Touch the piece with the electrode

Touch r

Lift the electrode from the piece
about 2-5 mm

Fig. A-5

Fig. A-4
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TROUBLESHOOTING

THERMAL PROTECTION

If the machine is used for hard work cycle, the thermal protection device will
protect the machine from over heating. The yellow LED ON indicates that
the thermal protection is on. (P8).

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

REASONS

REMEDY

. The wire does not
advance when the drive
wheel turns

Dirt on the tip of the wire guide
nozzle

The friction of the decoiler is
excessive

. Blow with air
. Loosen
e  Check the wire guide sheath

e Defective torch
e  Wire feeding: presence of o  Defective contact nozzle e Replace
clicks or intermittence . Burns in the contact nozzle . Replace
e  Dirt on the groove of the drive e Toclean
wheel . Replace
. Furrow on the worn drive wheel
e  Arcoff . Bad contact between earth clamp e Tighten the clamp and check
and workpiece e Clean or replace contact and guiding nozzles
. Porous welding cord . Bad contact between earth clamp . Clean the encrustations
and workpiece . The distance between the torch and the piece must
e  Wrong distance or inclination of be 5-10 mm;
the torch e  The inclination not less than 60 ° with respect to the
e Too little gas piece.
o  Wetparts . Increase the quantity

. Dry with a hot air gun or other means

e  The machine suddenly
stops operating after
prolonged use

The machine has overheated due
to excessive use and thermal
protection has intervened

. Allow the machine to cool for at least 20-30 minutes

6




FRANGAIS

DESCRIPTION DU PRODUIT

Cet appareil est un générateur & onduleur a courant continu (CC) adapté pour
effectuer des soudures MIGIMAG/MOG, électrode MMA et TIG LIFT. Merci

a la technologie Inverter, qui permet des performances élevées en maintenant
des dimensions et un poids réduits, la machine a souder est portable et facile a
manipuler. A travers le panneau avant, il est possible de régler les paramétres de
soudage. La machine a souder a un circuit de protection contre les surtensions,
surintensité et surchauffe.

INSTALLATION

L'installation doit étre effectuée par du personnel qualifié conformément aux
Norme |IEC 60974-9 et réglementations nationales et locales. La levée de la
machine doit étre fait a I'aide de la poignée positionnée sur le dessus de la
produit. Cette opération doit étre effectuée avec la machine éteinte et avec les
cables soudure débranchée. La tension d'alimentation doit correspondre a la
tension indiqué sur la plaque signalétique placée sur le produit. Utilisez le
machine sur un systéme dont les caractéristiques d'alimentation et de protection
(fusible et/ou différentiel) sont compatibles avec le courant nécessaire pour
fonctionnement, pour plus de détails voir les données indiquées sur la plaquette
apposée sur le voiture. La machine a souder est équipée d'un dispositif de
compensation de tension alimentation électrique qui permet a la machine de
fonctionner normalement aussi lorsque la tension d'alimentation fluctue de + 15
% par rapport a la tension nominale.

PROTECTION CONTRE LA SURCHAUFFE

Important : Lorsque le poste a souder est utilisé au-dela de ses spécifications, il
est protégé par un appareil qui coupe I'alimentation électrique pour lui permettre
de refroidir. La la carte de I'onduleur est éteinte méme si les ventilateurs
continuent de fonctionner pour refroidir i

circuits. Dans ce cas, il n'est pas possible de souder.

MIS EN MARCHE DU POSTE

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

DESCRIPTION. (FIG A-1):

P12 P10
P13 |P14B P11 | P14A

P9 P7A

P8 P7B

P6C

P6A

P5A
P5B
P4

P1 P2 P3

Bouton de vitesse du fil (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
Bouton de réglage de la tension (MIG) / Arc Force (MMA)
Bouton de réglage de l'inductance (MIG)
Bouton de dévidage rapide du fil

Bouton MIG / TIG / MMA

Bouton 2T/4T

LEDMMA - P6B.LED TIGLIFT -
LED2T - P7B.LED4T

LED de protection thermique

LED ON

LED ARC FORCE

LED de tension (MIG)

P12. Ampére LED (MMA/TIG LIFT)

P13. LED de vitesse de fil

P14A. Affichage DX - P14B. Affichage SX

Indications pour l'installation :
MIG / MAG INSTALLATION: (FIG A-2):

P1.
P2.
P3.
P4.
P5A.
P5B.
PBA.
P7A.
P8.
P9.
P10.
P11.

P6C. LED MIG

(Traduction des instructions originales)

1. Eteindre le poste

Connecter la bouteille gaz (A).

Connecter le connecteur demi-tour de la pince de masse(B) a la prise
négative (-) et le cable gaz/no gaz (C) & la prise positive (+).

Insérer le connecteur de la torche MIG (D) dans la prise centrale
(euro-connecteur) (E) et viser la frette.

Quvrir le panneau latéral et insérer la bobine de fil dans dévidoir et

serrer.

Insérer le fil dans le moteur d'entrainement et l'adapter dans la
gorge du galet (ATTENTION : le galet a 2 gorges et donc le fil doit
étre placé exactement dans la gorge avec le méme diamétre du fil).
(Le galet port lindication du diamétre de la gorge sur le coté).
Quand on change le diamétre du fil il faut changer aussi le galet et
la buse de contact.

Pour faire avancer le fil mieux dévisser la buse de contact et la

buse gaz.

Fermer la porte que protége la bobine de fil. Mettre en marche le poste.
Appuyez sur la touche (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] jusqu'a ce que le voyant
MIG s'allume (P6A).

Appuyez sur le bouton de chargement de fil sur le panneau (P4) jusqu'a
ce que le fil sorte du pistolet.

Appuyez sur le bouton (P5B) pour sélectionner le mode. soudage [2T /
4T]. 2T signifie une commande a deux étages: la machine a souder
commence a souder lorsque le bouton de la torche est enfoncée, s'arréte
lorsque le bouton est relaché. 4T signifie une commande a 4 phases: la
soudeuse commence a souder lorsque le bouton de la torche est enfoncé;
relachez le bouton pour continuer le soudage; pour arréter le soudage,
appuyez a nouveau sur le bouton et relachez-le.

10.
1.

a1 -
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12. Réglez la tension de soudage a I'aide du bouton (P2), la vitesse du fil
avec le bouton (P1) et I'inductance a I'aide du bouton (P3)

Fig. A2

o
T

MIG ALUMINUM: (Modeéles attendus du connecteur Euro)

Pour la soudure du fil en alu est nécessaire utiliser le KIT POUR SOUDER ALU
constitué de la gaine en TEFLON et galet pour alu. Aprées procéder comment
indiqué dans le paragraphe MIG. Gaz de protection ARGON pure.



MOG installation (NO GAZ) (FIG A-3):
1. Eteindre le poste

INSTALLATION TIG LIFT AUTOMATIC (FIG A-5):

1.

Eteindre le poste

A . . . . 2. Connecter le demitour de la pince de masse (B) a la
2. Connecter le cable gaz/no gaz (C) a la prise de puissance négative . " :
. . ; o prise  positve (+) et le connecteur demi-tour de la
(-) et le connecteur de la pince de masse a la prise positive (+). torche (H) a la prise (-) du poste
3. Effectuez les étapes 5 & 12 selon l'installation de MIG / MAG. 3. Connecter le tuyau gaz de la torche  la boutsille (A).
Fig. A-3 4. Mettre en marche le poste.
5. Appuyez sur la touche (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] jusqu'a ce que le voyant
TIG LIFT (P6B) s'allume. Tourner le bouton (1) pour régler le courant
pendant le processus de soudage.
Toueh r toucher l'electrode sur la piece a souder
relever I'electrode 2 a 5 mm de la
piece a souder
Fig. A-5
INSTALLATION MMA (FIG A-4):
1. Eteindre le poste.
2. Connecter le demi-tour de la pince de masse (B) a la prise négative
du poste et le demi-tour de la pince porte-électrode (1) a la prise
positive. Insérer I'électrode dans la PPE(l) ; le diametre et le type il
faut le choisir en fonction du courant de soudage, piece a souder et .
son épaisseur. s
3. Mettre en marche le poste. i
4. Appuyez sur la touche (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] jusqu'a ce que le
voyant MMA (P6A) s'allume. Tournez le bouton droit (P1) pour régler le
courant de soudage.
5. Les emballages des électrodes indique la polarité d'utiliser.
Attention: a partir de ce moment il y a tension sur les pinces.
Fig. A-4
PROTECTION THERMIQUE
il Dans le cas ou de surchauffe du poste le LED jaune est allumé, la
: protection thermique est entrée en marche , on pourra recommencer a
travailler quand le LED jaune est éteint. (P8).
ENTRETIEN
Toutes opération de maintenance doivent étre exécutées
par des experts en respectant la norme |[EC 60974-4.
DEPANNAGE
DEFAUT RAGIONI RIMEDIO
o Le fil n"avance pas quand la roue motrice . Buse guide fil obstruée . Souffler avec air
tourne. . La friction du dévidoir est excessive. . Desserrer
e Torche défectueuse. e Controller la gaine du fil
« Alimentation du fil par déclenchements ou . Buse guide fil défectueuse. . Remplacer.
intermittent. . Bruleur dans la buse de contact. . Remplacer.
e  Roue motrice sale. e  Nettoyer.
. Rainure de la roue motrice . Remplacer
e abimée.
e Arc éteint. . Mauvais contact entre la masse et . Serrer la pince et vérifier.

la piece.

-)Nettoyer ou remplacer buse de
contact et buse guide gaz.

e Cordon de soudure poreux.

mauvais contact entre masse et
piéce.

Distance ou inclination trompée.
Faute de gaz

Piéce avec humidité.

Nettoyer des incrustations.

La distance entre torche et piece
doit étre de 5-10 mm; -)L’inclination
de la torche doit étre 60°
Augmente le débit du gaz.

Sécher la piéce avec pistolet air
chaude ou avec autre moyen.

o Le poste cesse tout a coup de fonctionner
aprés une utilisation prolongée.

Le poste est surchauffé et la
protection thermique est intervenu.

Il faut faire refroidir le poste pour au
moins 20-30 minutes.

o Le poste est éteint méme si connecté au
réseau.

Le fuse du transfo de service est
brulé.

Remplacer.

8




Espaiiol |

DESCRIPCION DEL PRODUCTO
Este aparato es un generador inversor de corriente continua (CC) adecuado para
realizar soldaduras MIG / MAG / MOG, electrodo MMA y TIG LIFT. Gracias
a la tecnologia inverter, que permite un alto rendimiento manteniendo unas

dimensiones y un peso reducidos, la maquina de soldar es portatil y facil de manejar.

A través del panel frontal es posible ajustar los parametros de

soldadura. La maquina de soldar tiene un circuito de proteccién contra
sobretensiones, sobrecorriente y sobrecalentamiento.

INSTALACION

La instalacién debe ser realizada por personal calificado de acuerdo con las
Norma IEC 60974-9 y normativas nacionales y locales. El levantamiento de la

La maquina debe hacerse usando la manija colocada en la parte superior de la
producto. Esta operacién debe realizarse con la maquina apagada y con los cables
soldadura desconectada. La tension de alimentacion debe coincidir con la tension
indicado en la placa de datos técnicos colocada en el producto. Utilizar el

maquina en un sistema cuyas caracteristicas de proteccion y suministro de energia
(fusible y / o diferencial) son compatibles con la corriente requerida para
funcionamiento, para mas detalles ver los datos mostrados en la placa pegada al

maquina. La maquina de soldar esta equipada con un dispositivo de compensacion de

voltaje. fuente de alimentacion que permite que la maquina funcione normalmente
también cuando la tension de alimentacion fluctia + 15% con respecto a la tension
nominal.

PROTECCION CONTRA SOBRE TEMPERATURA

Importante: Cuando la maquina de soldar se utiliza mas alla de sus especificaciones,
esta protegida por un dispositivo que corta la fuente de alimentacion para permitir que
se enfrie. Alli La placa del inversor est& apagada incluso si los ventiladores contintian

funcionando para enfriarse i circuitos. En este caso no es posible soldar.

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

DESCRIPCION. (FIG B-1):

P12 P10 P9 P7A
P13 |P14B P11 | P14A P8 P7B

y
._/Q P6C
SX P6B
Ot P6A
P5A
P5B
P4
S
[
P1 P2 P3

P1.  Perilla de velocidad de alambre (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
P2.  Perilla de ajuste de tension (MIG) / Fuerza del arco (MMA)

P3. Perilla de ajuste de inductancia (MIG)

P4.  Botdn de alimentacion rapida de alambre

P5A. Boton MIG/ TIG / MMA

P5B. Boton 2T/AT

P6A. LED MMA P6B. LED TIG LIFT P6C. LED MIG
P7A. LED 2T P7B. LED 4T

P8.  LED de proteccién térmica

P9. LEDON

P10. LED DE FUERZA DEL ARCO

P11. LED de voltaje (MIG)

P12. LED de amperios (MMA / TIG LIFT)
P13. LED velocidad de hilo

P14A. Pantalla DX - P14B. Pantalla SX

(Traduccién de instrucciones originales)

Procedimientos de ins@alacién:
MIG / MAG INSTALACION: (FIG A-2):

1. Apague la maquina de soldar.

2. Conecte la botella de gas (A).

3. Conecte el conector de la pinza de tierra (B) al negativo
cable de gas / no gas (C) al enchufe positivo "+" positivo.

4. Inserte el conector de la antorcha MIG (D) en el zécalo del euro
centralizado (conector del euro) (E) y apriete la tuerca anular.

5. Abra el panel lateral e inserte el cable en el compartimiento de la
maquina, luego inserte la bobina en el soporte del carrete y apriete.

6. Inserte el cable en el cable de arrastre para que se adhiera a la
ranura del rodilo (ATENCION: el rodillo tiene dos ranuras: al girar el
rodillo puede elegir la ranura adecuada de acuerdo con el diametro del
cable que desea usar). Cuando se cambia el diametro del alambre, es
necesario cambiar tanto el rodillo como la punta de contacto (la parte
final de la antorcha de la que se ve que sale el hilo).

7. Desatornille el extremo de la antorcha (boquilla) y la punta de
contacto para facilitar el paso del cable.

yel

8. Cierre la puerta. Encienda la maquina de soldar.
9. Presione la tecla (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] hasta que se encienda el
LED MIG (P6A).

10. Presione el botdn de carga de alambre en el panel (P4) hasta que el
alambre salga de la antorcha.

11. Presione el boton (P5B) para seleccionar el modo soldadura [2T / 4T]. 2T
significa un control de dos etapas: la soldadora comienza a soldar cuando
se presiona el botdn de antorcha, deteniéndose cuando se suelta el botdn.
4T significa un control de 4 fases: la soldadora comienza a soldar cuando
se presiona el botdn de la antorcha; suelte el botdn para continuar
soldando; Para detener la soldadura, presione y suelte nuevamente el
boton.

m_ 1 I

4T Tl Tl_

12. Ajuste el voltaje de soldadura con el botén (P2), la velocidad del cable
con el botén (P1), y la inductancia con el botén (P3)

Fig. A-2

===

MIG ALUMINIO: (Modelos esperados de conector euro)

Para la soldadura MIG con alambre de aluminio, es necesario preparar la
maquina con el KIT DE SOLDADURA DE ALUMINIO adecuado, compuesto
por funda de teflon, broca y rodillo. Proceda ahora como se presenta en el
parrafo "MIG". En este caso use argdn puro.



MOG INSTALACION (NO GAS) (FIG A-3):

1.

Apague la maquina de soldar

INSTALACION de TIG LIFT AUTOMATIC (FIG A-5):

1.

Apague la maquina de soldar

2. Conecte el cable de gas / nogas (C) a la toma negativa "-" negativa 2. Conecte el conector de la pinza de tierra (B) al positivo "+" y el
y el conector de conexion a tierra (B) a la toma positiva "+" positiva. conector de la antorcha (H) al conector negativo "-" del soldador
3. Realice los pasos 5-12 segUn la instalacion de MIG / MAG. »
3. Conecte el conector del tubo de gas de la antorcha al cilindro (A).
Fig. A-3 4. Encienda la maquina de soldar.
5. Presione la tecla (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] hasta que se encienda
el LED TIG LIFT (P6B).
Girando la perilla (1) para ajustar la corriente durante el proceso de
soldadura.
Touch r tocar con el electrodo el metal que
se quiere soldar
evantar el electrodo de 2 a 5mm
del metal que se quiere soldar
Fig. A-5
Instalacion MMA (FIG A-4):
1. Apague la maquina de soldar
2. Conecte el conector de la abrazadera de tierra (B) al conector
negativo "-"y el conector del soporte del electrodo (I) al conector positivo
"+" de la maquina de soldadura. Inserte el electrodo en el soporte del
electrodo (1); El diametro y el tipo deben elegirse de acuerdo con la
corriente de soldadura y el espesor y el tipo de pieza a soldar. Encienda la !
magquina de soldar. ]
3. Presione la tecla (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] hasta que se encienda el
4. LED MMA (P6A). Gire el boton derecho (P1) para ajustar la corriente de
soldadura.
5. Para usar los diversos tipos de electrodos, siga las polaridades indicadas
en el paquete que contiene los electrodos.Attenzione. In questo momento
sulle pinze di saldatura sara presente una tensione.

SOLUCION DE PROBLEMAS

PROTECCION TERMICA

En caso de sobrecalentamiento del equipo se ilumina el LED amarillo que
indica la intervencion de la proteccion térmica, cuando el LED se apaaa se
puede soldar de nuevo. (P8).

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

RAZONES

SOLUCION

e Laroscano avanza
cuando gira la rueda
motriz.

Suciedad en la punta de la
boquilla de la guia del hilo
La friccion del decoiler es
excesiva.

antorcha defectuosa

. Soplar con aire
e Aflojar
e Compruebe la funda de la guia del hilo

e  Alimentacion de hilo: Boquilla de contacto defectuosa . Reemplazar
presencia de clics o Quemaduras en la boquilla de e  Reemplazar
intermitencia. contacto. e  Limpiar
Suciedad en la ranura de la rueda e  Reemplazar
motriz
surco en la rueda motriz
desgastada
e  Arco apagado Mal contacto entre la pinza de e  Apretar la abrazadera y comprobar
masa y la pieza de trabajo. e Limpiar o sustituir boquillas de contacto y guia.
. Cable de soldadura Mal contacto entre la pinza de . Limpiar las incrustaciones.
poroso masa y la pieza de trabajo. . La distancia entre la antorcha y la pieza debe ser de
Distancia incorrecta o inclinacion 5-10 mm;
de la antorcha e Lainclinacion no inferior a 60 ° con respecto a la
Muy poco gas pieza.

Partes humedas

. Incrementar la cantidad.
. Secar con una pistola de aire caliente u otros

repentinamente
después de un uso
prolongado

medios.
. La maquina deja de La maquina se ha sobrecalentado . Deje que la maquina se enfrie durante al menos 20-
funcionar debido al uso excesivo y ha 30 minutos.

intervenido la proteccion térmica.

10




DEUTSCH

PRODUKTBESCHREIBUNG

Dieses Gerat ist ein Gleichstrom-Inverter Generator (DC), welches fiir das MIG / MAG
/ MOG-Schweilen und das MMA/ WIG LIFT-Elektroden Schweillen geeignet ist.

Die Inverter Technologie ermdglicht hohe Leistungen bei gleichzeitiger Reduzierung
von Abmessungen und Gewicht zu erzielen; das Schweilgerét ist tragbar und einfach
zu handhaben. Auf der Frontplatte konnen die Schweilparameter eingestellt werden.
Das Schweiflgeréat verfiigt iiber einen Uberspannungs-, Uberstrom- und
Uberhitzungsschutzkreis.

INSTALLATION
Die Installation muss von qualifiziertem Personal gemal IEC 60974-9 Norm und den
nationalen und lokalen Vorschriften durchgefiihrt werden. Das Anheben der Maschine
darf nur mit dem Griff auf dem Produkt erfolgen. Dieser Vorgang muss bei
ausgeschalteter Maschine und getrennten Schweillkabeln durchgefiihrt werden. Die
Eingangsspannung muss der Spannung entsprechen, die auf dem technischen
Typenschild am Produkt angegeben ist. Verwenden Sie die Maschine in einem System,
dessen Stromversorgung und Schutz (Sicherung und / oder Differential) mit dem fiir
den Betrieb erforderlichen Strom kompatibel sind. Weitere Informationen finden Sie auf
dem Datenschild der Maschine.

Das Schweilgerat ist mit einer Stromversorgungskompensationseinrichtung
ausgestattet, die einen normalen Betrieb der Maschine erméglicht auch wenn die
Versorgungsspannung umz 15 % gegentiber der Nennspannung schwank.

UBERTEMPERATURSCHUTZ

Wichtig:Wenn das Schweigerat iber seine Eigenschaften hinaus verwendet wird,
ist es durch eine Vorrichtung geschiitzt, die die Stromversorgung unterbricht, um
eine Kihlung zu ermdglichen. Die Wechselrichterplatine ist ausgeschaltet, auch
wenn die Lufter weiterlaufen, um die Schaltkreise zu kihlen. Schweilen ist in
diesem Fall nicht méglich.

VERWENDUNG

Achtung: Beachten Sie die allgemeinen VorsichtsmaBnahmen im Handbuch
ALLGEMEINER TEIL, bevor Sie das Schweilgerat in Betrieb setzen. Lesen Sie die
Risiken, die mit dem Schweil-Prozess verbunden sind, sorgfaltig durch.

BESCHREIBUNG. (FIG A-1):

P12
P13 |P14B P11

P10
P14A

P9 P7A

P8 P7B

P6C
P6B
P6A

P5A
P5B
P4

P1 P2 P3

P1.
P2.

Drahtgeschwindigkeitsknopf (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
Spannungseinstellknopf (MIG) / ARC FORCE (MMA)

P3.  Induktivitatseinstellknopf (MIG)

P4.  Taste fir schnellen

Drahtvorschub

P5A. MIG/TIG/ MMA Taste

P5B. 2T/AT Taste

P6A. LEDMMA - P6B.LEDTIGLIFT
P7A. LED 2T P7B. LED 4T

P8. Led Warmeschutz

P9. LEDON

P10. LED ARC FORCE

P11. LED Spannungs (MIG)

P12. LED Amp (MMA/TIG LIFT)

P13. LED Drahtgeschwindigkeit

P14A. Anzeige DX - P14B. Anzeige SX

P6C. LED MIG

(Ubersetzung von Originalanweisungen)

Installationsverfahren:
Installation MIG/MAG: (FIG A-2):

1. Das Schweilgerat ausschalten.

2. Verbinden Sie die Gasflasche (A).

3. Verbinden Sie den Stecker der Masseklemme (B) am negativen
Stecker “-“ und den Kabel Gas/ No Gas (C) am positiven Stecker “+”.

4. Stecken Sie den MIG-Brennerstecker (D) in den zentralen Euro-Stecker
(E) und ziehen Sie die Ringmutter fest.

5. Offnen Sie das Seitenpanel und filhren Sie den Draht in das Maschinenfach
ein, die Spule in den Rollenhalter einsetzen und festziehen.

6. Setzen Sie den Draht in der Drahtzufiihrungsrolle ein, so dass er an der
Furche der Rolle haftet. (ACHTUNG: die Rolle hat zwei Furchen: Durch
Drehen der Rolle kann die passende Furche entsprechend dem
Durchmesser des zu verwendenden Drahtes gewahit werden). Wenn der
Durchmesser des Drahtes geédndert wird, missen sowohl die Rolle als
auch die Kontakispize (das Endteil des Brenners, aus dem der Draht
herauskommt) ausgetauscht werden.

7. Das Ende des Brenners (Dse) und die Kontaktspitze abschrauben, um den
Durchgang des Drahtes zu erleichtern.

8. SchlieBen Sie das Seitenpanel. Schalten Sie das Schweilgerat ein.

9. Driicken Sie die (P5A) [MMA/WIG LIFT/MIG] -Taste, bis die MIG-LED (P6A)
leuchtet.

10. Driicken Sie die Drahtladetaste an der Verkleidung (P4), bis der Draht aus dem
Brenner kommt.
1. Drlicken Sie die Taste (P5B), um den Modus auszuwahlen. SchweiRen [2T /
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4T]. 2T bedeutet eine zweistufige Steuerung: Der Schweiler beginnt zu
schweillen, wenn der Brennerknopf gedrtickt wird, und stoppt, wenn der Knopf
losgelassen wird. 4T bedeutet 4-Stufen-Regelung. Das Schweilgerat beginnt
mit dem Schweillen, wenn der Brennertaster gedriickt wird. Lassen Sie die
Taste los, um mit dem Schweillen fortzufahren. Zum Beenden des
SchweilRens die Taste erneut driicken und loslassen.

~ I

a1 1l

12. Stellen Sie die Schweifistrom mit dem Knopf (P2), die Drahtgeschwindigkeit
mit dem Knopf (P1) und die Induktivitat mit dem Knopf (P3) ein.

Fig. A-2

MIG ALUMINIUM: (Modelle mit Euro-Steckverbinder)

Zum MIG-SchweilRen mit Aluminiumdraht ist es erforderlich, die Maschine mit
dem entsprechenden ALUMINIUM-SCHWEISS KIT, welches Teflonmantel,
Kontaktspitze und Rolle enthalt, vorzubereiten. Fahren Sie fort wie im
Abschnitt "MIG" beschrieben. Verwenden Sie in diesem Fall reines Argon.



Installation MOG (NO GAS) (FIG A-3):

1.
2.

Das Schweillgerat ausschalten.
Verbinden Sie den Kabel Gas/ No Gas (C) am negativen Stecker
und den Stecker der Masseklemme (B) am positiven Stecker “+”.

3. Fuhren Sie die Schritte 5-12 gemaR der MIG / MAG-Installation aus.

Fig. A-3

Installation MMA (FIG A-4):

1.
2.

w

Das Schweillgerat ausschalten.

Verbinden Sie den Stecker der Masseklemme (B) am negativen

Stecker “-“und den Stecker des Elektrodenhalters (1) am positiven Stecker “+”
des Gerates. Die Elektrode in den Elektrodenhalter einfiihren (1); der Diameter
und die Elektrodenart in Funktion des Schweilstromes, der Dicke und Art des
zu verschweillenden Sticks auswahlen.

Das Schweilgerat einschalten.

Driicken Sie die (P5A) [MMA/WIG LIFT/MIG] -Taste, bis die MMA LED (P6A)
aufleuchtet. Drehen Sie den rechten Knopf (P1), um den Schweistrom
einzustellen.

Um die verschiedenen Arten von Elektroden zu verwenden, befolgen Sie die
auf der Elektrodenverpackung angegebene Polaritét.

Achtung: In diesem Moment liegt eine Spannung an den Schweilklemmen an.

Installation WIG LIFT: automatisch (FIG A-5):

Das Schweillgerat ausschalten.

Verbinden Sie den Stecker der Masseklemme (B) am positiven
Stecker “+“ und den Stecker des Brenners (H) am negativen

1.
2.

B w

Stecl

ker

des Gerates.
Verbinden Sie den Stecker des Brennergasschlauchs an der Gasflasche (A).

Das Schweilgerat einschalten.

Driicken Sie die (P5A) [MMA/WIG LIFT/MIG] -Taste, bis die WIG LIFT-
LED (P6B) aufleuchtet. Drehen Sie den Knopf (1), um den Strom
wahrend des Schweillvorgangs einzustellen.

Touch g : ]

Mit der Elektrode das Werkstlick
berlihren

Die Elektrode vom Werkstiick ungefahr
2-5mm anheben Nach dem Schweifen
vergessen Sie nicht das Gerat
auszuschalten und das Ventil der
Gasflasche zu schliefien.

Fig. A-5

UBERHITZUNGSSCHUTZMASSNAHMEN

Wenn die Maschine fiir eine Reihe sehr harter Arbeit verwendet
wird, muss eine Sicherheitseinrichtung die Maschine vor
méglicher Uberhitzung schiitzen. Der Betrieb dieser Schutz-
Vorrichtung wird durch das gelbe LED angegeben.(P8).

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

FEHLERBEHEBUNG
URSACHE BEHEBUNG
e Der Draht wird nicht Schmutz an der Spitze der e Mit Luft blasen
vorwarts getrieben, wenn Drahtfihrungsdise e Losen

das Antriebsrad dreht

Die Reibung der Antriebsrolle ist
zu hoch
Defekter Brenner

e  Den Drahtfuhrungsmantel Gberprifen

o Drahtzufuhr: unregelmafig
oder mit Unterbrechungen

Defekte Kontaktdiise
Verbrennungen an der
Kontaktdise

Schmutz auf der Rille des
Antriebsrads

Rille des Antriebsrads verbraucht

Ersetzen
Ersetzen
Reinigen
Ersetzen

e Lichtbogen ausgeschalten

Schlechter Kontakt zwischen
Masseklemme und Werkstiick

e  Die Klemme festziehen und priifen
e  Kontakt- und Fuhrungsdisen reinigen oder ersetzen

e Pordse Schweil3naht

Schlechter Kontakt zwischen
Masseklemme und Werkstlick
Falscher Abstand oder Neigung
des Brenners

Zu wenig Gas

feuchte Werkstiicke

. Die Verkrustungen reinigen

. Der Abstand zwischen dem Brenner und dem
Werkstuick muss 5-10 mm betragen.

e  Die Neigung nicht weniger als 60 ° in Bezug auf das
Werkstuick

. Die Gasmenge erhdhen

e  Mit einer HeiRluftpistole oder anderen Mitteln

auf zu arbeiten

trocknen
e Die Maschine hort plétzlich Die Maschine ist wegen e Das Gerat mindestens 20-30 Minuten abkuhlen
nach langerem Gebrauch Ubermafigen Gebrauch tberhitzt lassen

und der Warmeschutz hat
eingegriffen
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NORSK

PRODUKTBESKRIVELSE

Dette apparatet er en likestrgm (DC) invertergenerator som er egnet for MIG /
MAG / MOG, MMA-elektrode og TIG LIFT-sveising. Takket vaere inverterteknologi,
som gir hay ytelse og opprettholder reduserte dimensjoner og vekt, er
sveisemaskinen baerbar og enkel & handtere. Gjennom frontpanelet er det mulig a
justere parametrene for sveising. Sveisemaskinen har
overspenningsbeskyttelseskrets, overstrem og overoppheting.

INSTALLASJON

Installasjonen mé utferes av kvalifisert personell i samsvar med standarden IEC
60974-9 og nasjonale og lokale forskrifter. Lafting av maskinen ma gjeres ved
hjelp av handtaket plassert pa toppen av produktet. Denne operasjonen ma
utfgres med maskinen av og med kablene frakoblet. Forsyningsspenningen ma
samsvare med spenningen som er angitt pa det tekniske dataskiltet pa produktet.
Bruk maskinen pa et system hvis stremforsyning og beskyttelsesegenskaper
(sikring og/eller differensial) er kompatible med stremmen som kreves for drift, for
mer informasjon se dataene vist pa platen som er festet til maskinen. Sveiseren er
utstyrt med en spenningskompensasjonsenhet som gjer at maskinen kan fungere
normalt nar forsyningsspenningen svinger med + 15 % i forhold til
merkespenningen.

OVERTEMPERATURBESKYTTELSE

Viktig: Nar sveisemaskinen brukes utover spesifikasjonene, er den beskyttet av en enhet
som slar av stremforsyningen for a la den avkjgles. Inverterkortet er av selv om viftene
fortsetter & ga for a kjgle ned kretsene. I dette tilfellet er det ikke mulig & sveise.

HVORDAN BRUKER DEN
Advarsel: Bruk alle forholdsregler som kreves i sikkerhetsmanualen (del - C)
for du bruker sveiseren, les ngye risikoene knyttet til sveiseprosessen.

BESKRIVELSE. (FIG A-1):

P12
P13 |P14B P11

P10
P14A

P9 P7A

P8 P7B

7 N\
7 o o o) O P6C
sX px |[O=d O [0 P6B
Ot Ot O=I5 P6A
P5A
? QO P5B

N—F )

P1 P2 P3

P1.
P2.
P3.
P4.
P5A.
P5B.
P6A.
P7A.
P8.
Po.
P10.
P11.
P12.
P13.
P14A.

Tradhastighetsknapp (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
Spenning (MIG) / Arc Force (MMA)
Induktansjusteringsknapp (MIG)
Rask tradmatingsknapp
MIG / TIG / MMA-knapp
2T/4T-knapp
LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
LED 2T - P7B. LED 4T
Termisk beskyttelse LED-indikator
LED PA
LED-ARC FORCE
Spennings-LED (MIG)
Amp LED (MMA / TIG LIFT)
Ledningshastighet LED
Skjerm DX - P14B. Skjerm SX
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(Oversettelse fra originale instruksjoner)

Installasjonsprosedyrer:
MIG / MAG installasjon: (FIG A-2):

1. Sla av sveiseapparatet.

2. Koble til gassflasken (A).

3. Koble kontakten til jordklemmen (B) til den negative
ingen-gasskabelen (C) til den positive "+"-kontakten.

4. Sett MIG-brennerkontakten (D) inn i den sentraliserte euro-kontakten (euro-
kontakt) (E) og stram til ringmutteren.

5. Apne sidepanelet og fer ledningen inn i maskinrommet, sett
deretter spolen inn i snelleholderen og stram til.

6. Sett traden inn i tradmateren slik at den fester seg til sporet pa
valsen (OBS: valsen har to spor: ved a dreie valsen kan du velge
riktig spor i henhold til diameteren pa traden som skal brukes).
Nar diameteren pa ledningen endres, er det nedvendig a skifte
bade rullen og kontaktspissen (endedelen av brenneren som
ledningen ser ut fra).

7. Skru av enden av brenneren (dysen) og kontaktspissen for & lette
passasjen av ledningen.

0g gass-/

8. Lukk dgren. Sla pa sveisemaskinen.
9. Trykk pa (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-tasten til MIG LED (P6A) lyser.

10. Trykk pa wirelastingsknappen pa panelet (P4) til ledningen kommer ut av

pistolen.

11. Trykk pa knappen (P5B) for a velge sveisemodus [2T / 4T].
2T betyr en to-trinns kontroll: sveiseren begynner a sveise nar
brennerknappen trykkes inn, og stopper nar knappen slippes. 4T betyr en 4-
fasekontroll: sveiseren begynner & sveise nar brennerknappen trykkes inn;
slipp knappen for a fortsette sveisingen; for a stoppe sveisingen, trykk og slipp

knappen igjen.
Tl

a_ N |-

12. Juster sveisespenningen med knappen (P2), tradhastigheten med
knappen (P1) og induktansen med knappen (P3)

Fig. A-2

=g==a=s

MIG ALUMINIUM: (Modeller som forventes av Euro-kontakt)

For MIG-sveising med aluminiumstrad er det nedvendig & klargjgre maskinen med
det passende ALUMINIUM-SVEISINGSSETT som bestér av teflonkappe, bor, rull.
Fortsett na som presentert i avsnittet "MIG". Bruk i dette tilfellet ren argon.
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MOG INSTALLASJON (INGEN GASS) (FIG A-3):
1. Sla av sveiseapparatet.

2. Koble gass-/nogaskabelen (C) til den negative "-" negative kontakten og
jordklemmekontakten (B) til den positive "+" positive
3. stikkontakt. Utfer trinn 5-12 i henhold til MIG / MAG installasjon.

INSTALLASJON MMA (FIG A-4):
1. Sla av sveiseapparatet

2. Koble kontakten til jordklemmen (B) til den negative "-"-kontakten og
kontakten til elektrodeholderen (I) til den positive "+"-kontakten pa
sveisemaskinen. Sett elektroden inn i elektrodeholderen (I);
diameter og type ma velges i henhold til sveisestrammen og

tykkelsen og typen av stykket som skal sveises.

3. Sla pa sveiseapparatet.

4. Trykk pa (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-tasten til MMA (P6A) lyser. Drei hayre

knott (P1) for a stille inn sveisestrgmmen.

5. For & bruke de ulike typene elektroder, fglg polaritetene som er angitt pa pakken

som inneholder elektrodene.

Forsiktighet. I dette gyeblikket vil en spenning veere tilstede pa sveiseklemmene.

Fig. A-4

FEILS@KING

INSTALLASJON TIG LIFT AUTOMATISK (FIG A-5):

1. Sla av sveiseapparatet

2. Koble kontakten til jordklemmen (B) til den positive "+" og "" kontakten
pa brenneren (H) til den negative "-" kontakten pa sveisingen
maskin.

3. Koble koblingen til brennerens gassrer til sylinderen (A).

4. SIa pa sveiseapparatet.

5. Trykk pa (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-tasten til TIG LIFT LED (P6B)
lyser. Vri pa knappen (1) for & stille inn stremmen under
sveiseprosessen.

Bergr stykket med elektroden

Touch r

Left elektroden fra stykket
ca.2-5mm

Fig. A-5

H
|

TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen brukes til hard arbeidssyklus, vil den termiske
beskyttelsesanordningen beskytte maskinen mot overoppheting. Den gule LED
PA indikerer at termisk beskyttelse er pa. (P8).

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

ARSAKER

MIDDEL

*  Wiren gar ikke frem nar
drivhjulet gar rundt

Smuss pa tuppen av
tradferingsmunnstykket
Friksjonen til decoileren er
overdreven

Defekt lommelykt

. Blas med luft
. Lasne
*  Sjekk tradferingshylsen

. Tradmating: Tilstedevaerelse av
klikk eller intermitterende

Defekt kontaktdyse
Brenner i kontaktdysen
Smuss pa sporet pa drivhjulet

Fure pa det slitte drivhjulet

. Bytt ut
«  Byttut
«  Arense
«  Byttut

. Bue av

Darlig kontakt mellom jordklemme og
arbeidsstykke

. Stram klemmen og kontroller
. Rengjer eller skift ut kontakt- og styredyser

. Porgs sveiseledning

Darlig kontakt mellom jordklemme og
arbeidsstykke

Feil avstand eller helling av
fakkelen

For lite gass

Vate deler

. Rengjer beslagene

. Avstanden mellom fakkelen og stykket ma veaere
5-10 mm;

. Hellingen ikke mindre enn 60 ° i forhold til stykket.

* @k mengden

* Terk med varmluftspistol eller andre midler

. Maskinen plutselig
slutter & fungere etter
langvarig bruk

Maskinen har blitt overopphetet pa
grunn av overdreven bruk og termisk
beskyttelse har grepet inn

. La maskinen avkjgles i minst 20-30 minutter
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SVENSKA

PRODUKTBESKRIVNING

Denna apparat ar en likstrém (DC) invertergenerator lamplig for att utféra MIG /
MAG / MOG, MMA elektrod och TIG LIFT svetsning. Tack vare invertertekniken, som
mojliggor hog prestanda med bibehallen reducerade dimensioner och vikt, ar
svetsmaskinen portabel och latt att hantera. Genom frontpanelen &r det mojligt att
justera svetsparametrarna. Svetsmaskinen har en éverspanningsskyddskrets,
overstrom och éverhettning.

INSTALLATION

Installationen maste utforas av kvalificerad personal i enlighet med standarden IEC
60974-9 och nationella och lokala féreskrifter. Lyftningen av maskinen maste géras med
hjalp av handtaget placerat pa toppen av produkten. Denna operation maste utféras
med maskinen avstdngd och med kablarna bortkopplade. Matningsspanningen maste
6verensstamma med den spanning som anges pa den tekniska dataskylten pa
produkten. Anvand maskinen pa ett system vars stromforsorjning och skyddsegenskaper
(sakring och/eller differential) ar kompatibla med den strém som kravs for drift, fér mer
information se data som visas pa skylten som &r fast pa maskinen. Svetsaren ar utrustad
med en spanningskompensationsanordning som goér att maskinen kan fungera normalt
nar matningsspanningen fluktuerar med + 15 % i forhallande till markspanningen.

OVERTEMPERATURSKYDD

Viktigt: Nar svetsmaskinen anvands utéver dess specifikationer &r den skyddad av en
anordning som bryter stromférsérjningen for att Iata den svalna. Inverterkortet &r avstangt
&ven om flaktarna fortsétter att ga for att kyla kretsarna. I detta fall ar det inte mojligt att

svetsa.

HUR ANVANDER DEN
Varning: Anvand alla forsiktighetsatgarder som krévs i sékerhetshandboken (del - C) innan du
anvéander svetsaren, lds noggrant igenom riskerna foérknippade med svetsprocessen.

BESKRIVNING. (FIG A-1):

P12
P13 |P14B

P10
P14A

P9 P7A

P11 P8 P7B

HH O O O O P6C

SX DX O=t O JO P6B

Ot Ot o0 P6A

P5A

? QO P5B

O
—F Z,

P1 P2 P3

P1. Tradhastighetsratt (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
P2. spanning (MIG)/ Arc Force (MMA)

P3. Induktansjusteringsratt (MIG) Snabb

P4. tradmatningsknapp

P5A. MIG / TIG / MMA-knapp

P5B. 21/4T-knapp

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P7A. LED 2T - P7B. LED 4T

P8. Termiskt skydd LED-indikator

P9. LEDPA

P10. LED-ARC FORCE

P11. spannings-LED (MIG)

P12. Amp LED (MMA / TIG LIFT) LED

P13. for tradhastighet

P14A. Display DX - P14B. Display SX

(Overséttning fran originalinstruktioner)

Installationsprocedurer:

MIG / MAG installation: (FIG A-2):

1. Sténg av svetsmaskinen.

2. Anslut gasflaskan (A).

3. Anslut jordklammans (B) kontakt till den negativa "-" och gas/ingen
gaskabel (C) till den positiva "+" positiva uttaget.

4. Satt in MIG-brannarens kontakt (D) i den centraliserade euro-kontakten (euro-
kontakten) (E) och dra &t ringmuttern.

5. Oppna sidopanelen och fér in vajern i maskinutrymmet, sétt sedan
in spolen i cylinderhallaren och dra at.

6. Satt in traden i tradmataren sa att den faster vid valsens spar (OBS:
rullen har tva spar: genom att vrida rullen kan du valja ratt spar
efter diametern pa traden som ska anvandas). Nar diametern pa
traden andras ar det nddvandigt att byta bade rullen och
kontaktspetsen (dnddelen av brannaren fran vilken traden ses
komma ut).

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

8. Stang luckan. SIa pa svetsmaskinen.
9. Tryck pa (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-tangenten tills MIG-LED (P6A) tands.

10. Tryck pa tradladdningsknappen pa panelen (P4) tills traden kommer ut ur

pistolen.

11. Tryck pa knappen (P5B) for att valja svetslage [2T / 4T].
2T betyder en tvastegskontroll: svetsaren bérjar svetsa nar brannarknappen
trycks in, stoppar nar knappen slapps. 4T betyder en 4-faskontroll: svetsaren
borjar svetsa nar brannarknappen trycks in; slapp knappen for att fortsatta
svetsningen; for att stoppa svetsningen, tryck och slapp knappen igen.

a1 -

a_ N |-

12. Justera svetsspanningen med ratten (P2), tradhastigheten med
ratten (P1) och induktansen med ratten (P3)

Fig. A-2

=g==a=s
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MIG ALUMINIUM: (Modeller férvantas av Euro-kontakt)

For MIG-svetsning med aluminiumtrad ar det nddvandigt att forbereda
maskinen med lampligt ALUMINIUMSVETSSET bestaende av teflonmantel,
borr, rulle. Fortsatt nu som presenterat i "MIG"-stycket. Anvand i detta fall ren
argon.



https://www.onlinedoctranslator.com/en/?utm_source=onlinedoctranslator&utm_medium=pdf&utm_campaign=attribution

MOG INSTALLATION (INGEN GAS) (FIG A-3):

1. Sténg av svetsmaskinen.

2. Anslut gas-/nogaskabeln (C) till den negativa "-" negativa uttaget och
jordkldammans kontakt (B) till den positiva "+" positiva

3. uttag. Utfor steg 5-12 enligt MIG / MAG-installation.

INSTALLATION MMA (FIG A-4):

1. Stang av svetsmaskinen

2. Anslut kontakten pa jordkldmman (B) till det negativa "-"-uttaget och
kontakten pa elektrodhallaren (I) till det positiva "+"-uttaget pa
svetsmaskinen. Satt in elektroden i elektrodhallaren (I); diameter
och typ maste véljas i enlighet med svetsstrémmen och tjockleken

INSTALLATION TIG LIFT AUTOMATISK (FIG A-5):

1. Stédng av svetsmaskinen

2. Anslut jordklammans (B) kontakt till den positiva "+" och "" kontakten
pa brannaren (H) till den negativa "-" uttaget pa svetsningen
maskin.

3. Anslut brannarens gasrorskoppling till cylindern (A).

4. SIa pa svetsmaskinen.

5. Tryck pa (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-tangenten tills TIG LIFT LED
(P6B) tands. Vrid pa vredet (1) for att stélla in strommen under
svetsprocessen.

Ror vid biten med elektroden

Touch r

Lyft elektroden fran biten
ca2-5mm

Fig. A-5

och typen av stycke som ska svetsas.
3. Sla pa svetsmaskinen.

4. Tryck pa (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-tangenten tills MMA (P6A) tands. Vrid den

hogra ratten (P1) for att stalla in svetsstrommen.

5. For att anvanda de olika typerna av elektroder folj polariteterna som anges pa

forpackningen som innehaller elektroderna.

Forsiktighet. I detta 6gonblick kommer en spanning att finnas pa svetsklammorna.

Fig. A-4

oo
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TERMISKT SKYDD

Om maskinen anvands fér hart arbete, kommer termisk skyddsanordning att
skydda maskinen fran éverhettning. Den gula lysdioden PA indikerar att det
termiska skyddet &r pa. (P8).

UNDERHALL
Alla underhallstjanster maste utféras av kvalificerad
personal i enlighet med normen (IEC 60974-4).

FELSOKNING
SKAL AVHJALPA
*  Vajern gar inte framat Smuts pé spetsen av . Blas med luft
nar drivhjulet svanger tradstyrmunstycket . Lossa
Friktionen hos decoilern ar . Kontrollera tradstyrningsmanteln
Overdriven
Defekt ficklampa
. Tradmatning: forekomst av Defekt kontaktmunstycke . Ersatta
klick eller intermittens Branner i kontaktmunstycket . Ersatta
Smuts pa drivhjulets spar *  Attstidda
. Ersatta
Far pa det slitna drivhjulet
. Bage av Dalig kontakt mellan jordklamma . Dra &t klamman och kontrollera

och arbetsstycke

. Rengdr eller byt ut kontakt- och styrmunstycken

. Poros svetslina

Dalig kontakt mellan jordklamma
och arbetsstycke

Fel avstand eller lutning for
brannaren

For lite gas

Vata delar

. Rengdr beldaggningarna
. Avstandet mellan brannaren och stycket maste vara

5-10 mm;

. Lutningen inte mindre dn 60 ° med avseende pa
stycket.

+  Okamaingden

. Torka med en varmluftspistol eller pa annat satt

. Maskinen plétsligt
slutar fungera efter

langvarig anvandning

Maskinen har dverhettats pa grund
av 6verdriven anvandning och
termiskt skydd har ingripit

. Lat maskinen svalna i minst 20-30 minuter
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DANSK

PRODUKTBESKRIVELSE

Dette apparat er en jeevnstrem (DC) invertergenerator, der er egnet til at udfere MIG/
MAG/MOG, MMA elektrode og TIG LIFT svejsning. Takket vaere inverterteknologien, som
giver mulighed for hgj ydeevne ved at opretholde reducerede dimensioner og vaegt, er
svejsemaskinen bearbar og nem at handtere. Gennem frontpanelet er det muligt at
justere parametrene for svejsning. Svejsemaskinen har et
overspandingsbeskyttelseskredslgb, overstrem og overophedning.

INSTALLATION

Installationen skal udfgres af kvalificeret personale i overensstemmelse med standarden
IEC 60974-9 og nationale og lokale forskrifter. Laftning af maskinen skal ske ved hjeelp af
handtaget placeret pa toppen af produktet. Denne handling skal udferes med maskinen
slukket og med kablerne frakoblet. Forsyningsspaendingen skal svare til den spaending,
der er angivet pa det tekniske dataskilt, der er placeret pa produktet. Brug maskinen pa
et system, hvis stremforsyning og beskyttelsesegenskaber (sikring og/eller differentiale)
er kompatible med den strem, der kraeves til drift, for flere detaljer se dataene vist pa
pladen, der er fastgjort til maskinen. Svejseren er udstyret med en stremforsyning til
spandingskompensation, som ger det muligt for maskinen at fungere normalt, nar
forsyningsspaendingen svinger med + 15 % i forhold til den nominelle spaending.

OVERTEMPERATURBESKYTTELSE

Vigtigt: Nar svejsemaskinen bruges ud over dets specifikationer, er den beskyttet af en enhed,
der afbryder stremforsyningen for at lade den kele af. Inverterkortet er slukket, selvom
blaeserne fortsaetter med at kore for at afkele kredslgbene. I dette tilfzelde er det ikke muligt at

svejse.

HVORDAN BRUGER DET
Advarsel: Brug alle de forholdsregler, der kraeves i sikkerhedsmanualen (del - C), for du betjener
svejseren, og laes omhyggeligt de risici, der er forbundet med svejseprocessen.

BESKRIVELSE. (FIG A-1):

P12
P13 |P14B

P10
P14A

P9 P7A

P11 P8 P7B

HH O O O O P6C

SX DX O=t O JO P6B

Ot Ot o0 P6A

P5A

? QO P5B

O
—F Z,

P1 P2 P3

P1. Tradhastighedsknap (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
P2. spanding (MIG)/ Arc Force (MMA)

P3. Induktansjusteringsknap (MIG) Hurtig

P4. tradfremforingsknap

P5A. MIG / TIG / MMA knap

P5B. 2T1/4T knap

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P7A. LED 2T - P7B. LED 4T

P8. Termisk beskyttelse LED indikator

P9. LeboN

P10. LED ARC FORCE

P11. spandings-LED (MIG)

P12. Amp LED (MMA / TIG LIFT)

P13. Ledningshastighed LED

P14A. Display DX - P14B. Display SX

(Oversaettelse fra original instruktioner)

Installationsprocedurer:

MIG / MAG installation: (FIG A-2):

1. Sluk for svejsemaskinen.

2. Tilslut gasflasken (A).

3. Tilslut stikket pa jordklemmen (B) til den negative "-" og gas-/ingen-
gas-kablet (C) til den positive "+" positive bgsning.

4. Saet MIG-braenderens konnektor (D) i den centraliserede euro-b@sning (euro-
stik) (E), og spaend ringmetrikken.

5. Abn sidepanelet og indszt ledningen i maskinrummet, indsaet
derefter spolen i spoleholderen og spaend.

6. Indszet traden i trddfremfgreren, sa den klaeber til rillen pa rullen (OBS:
rullen har to riller: ved at dreje rullen kan du veelge den passende rille
i henhold til diameteren pa den trad, der skal bruges). Nar tradens
diameter andres, er det ngdvendigt at skifte bade rullen og
kontaktspidsen (den endedel af braeenderen, hvorfra traden ses at
komme ud).

7. Skru enden af braenderen (dysen) og kontaktspidsen af for at lette passagen
af ledningen.

8. Luk dgren. Teend for svejsemaskinen.
9. Tryk pa (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-tasten, indtil MIG-LED'en (P6A) lyser.

10. Tryk pa ledningsbelastningsknappen pé panelet (P4), indtil ledningen kommer ud af pistolen.

11. Tryk pa knappen (P5B) for at vaelge svejsetilstand [2T / 4T].
2T betyder en to-trins kontrol: svejseren begynder at svejse, nar der trykkes pa
braenderknappen, og stopper, nar knappen slippes. 4T betyder en 4-faset kontrol:
svejseren begynder at svejse, nar der trykkes pa braenderknappen; slip knappen for
at fortsaette svejsningen; for at stoppe svejsningen, tryk og slip knappen igen.

a1 -
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12. Juster svejsespaendingen ved hjeelp af knappen (P2), tradhastigheden ved hjeelp af
knappen (P1) og induktansen ved hjaelp af knappen (P3)

Fig. A-2

=g==a=s
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MIG ALUMINIUM: (Modeller forventes af Euro-stik)

Til MIG-svejsning med aluminiumstrad er det ngdvendigt at forberede maskinen
med det passende ALUMINIUM-SVEJSE-SAT bestéende af teflonkappe, bor, rulle.
Fortsaet nu som praesenteret i afsnittet "MIG". Brug i dette tilfselde ren argon.
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MOG INSTALLATION (INGEN GAS) (FIG A-3):

1. Sluk for svejsemaskinen.

2. Forbind gas-/nogas-kablet (C) til den negative "-" negative stikdase og
jordklemmestikket (B) til den positive "+"-positive

3. stikkontakt. Udfer trin 5-12 i henhold til MIG / MAG installation.

INSTALLATION MMA (FIG A-4):

1. Sluk for svejsemaskinen

2. Tilslut stikket pa jordklemmen (B) il den negative "-"-bgsning og
stikket pa elektrodeholderen (I) til den positive "+"-bgsning pa
svejsemaskinen. Indszet elektroden i elektrodeholderen (I); diameter
og type skal veelges i henhold til svejsestremmen og tykkelsen og
typen af emne, der skal svejses.

3. Taend for svejsemaskinen.

4. Tryk pa (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-tasten, indtil MMA (P6A) lyser. Drej den hgjre
knap (P1) for at indstille svejsestremmen.

5. For at bruge de forskellige typer elektroder, fglg polariteterne angivet pa pakken,
der indeholder elektroderne.
Forsigtighed. I dette gjeblik vil der vaere en spaending pa svejseklemmerne.

Fig. A-4

INSTALLATION TIG LIFT AUTOMATISK (FIG A-5):

1. Sluk for svejsemaskinen

2. Tilslut stikket pa jordklemmen (B) til det positive "+" og "" stik pa
braenderen (H) til den negative "-" basning pa svejsningen
maskine.

3. Tilslut braenderens gasrersforbindelse til cylinderen (A).

4. Teend for svejsemaskinen.

5. Tryk pa (PSA) [MMA/TIG LIFT/MIG]-tasten, indtil TIG LIFT-LED'en (P6B)

lyser. Drej pa knappen (1) for at indstille stremmen under

svejseprocessen.
Todey r Rer ved stykket med elektroden
Left elektroden fra stykket
ca.2-5mm
Fig. A-5

H
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TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen bruges til hard arbejdscyklus, vil den termiske beskyttelsesanordning
beskytte maskinen mod overophedning. Den gule LED ON indikerer, at den termiske
beskyttelse er taendt. (P8).

OPRETHOLDELSE
Al vedligeholdelse skal udferes fra kvalificeret personale i

overensstemmelse med normen (IEC 60974-4).

FEJLFINDING
ARSAGER RETSMIDDEL
. Wiren gar ikke frem, nar . Shavs pa spidsen af . Blaes med luft
drivhjulet drejer tradferingsmundstykket . Lgsne
. Friktionen af decoileren er . Tjek tradferingshylsteret
for stor
. Defekt lommelygte
. Tradfremfering: Tilstedevaerelse af . Defekt kontaktdyse . Erstatte
klik eller intermitterende . Braender i kontaktdysen . Erstatte
. Snavs pa drivhjulets rille . At gare rent
. Erstatte
*  Fure pa det slidte drivhjul
. Bue af . Darlig kontakt mellem . Spaend klemmen og kontroller
jordklemme og emne . Renger eller udskift kontakt- og styredyser
. Porgs svejsesnor . Darlig kontakt mellem . Renger belaegningerne
jordklemme og emne . Afstanden mellem braenderen og stykket skal vaere
. Forkert afstand eller haldning af 5-10 mm;
braenderen . Haeldningen ikke mindre end 60 ° i forhold til
. For lidt gas stykket.
. Vade dele . @g maengden
* Tor med en varmluftpistol eller andre midler
. Maskinen pludselig . Maskinen er overophedet pé grund af . Lad maskinen kgle af i mindst 20-30 minutter
stopper med at fungere efter overdreven brug, og termisk
leengere tids brug beskyttelse har grebet ind
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SUOMI

TUOTTEEN KUVAUS

Tama laite on tasavirta (DC) invertterigeneraattori, joka soveltuu MIG/MAG/
MOG-, puikkopuikko- ja TIG LIFT-hitsaukseen. Invertteritekniikan ansiosta,
joka mahdollistaa korkean suorituskyvyn sailyttden pienet mitat ja painon,
hitsauskone on kannettava ja helppo kasitella. Etupaneelin kautta on
mahdollista saataa hitsausparametreja. Hitsauskoneessa on
ylijannitesuojapiiri, ylivirta- ja ylikuumenemissuoja.

ASENNUS

Asennuksen saa suorittaa pateva henkildsté standardin IEC 60974-9 seka
kansallisten ja paikallisten maardysten mukaisesti. Konetta on nostettava
kayttamalla tuotteen paalla olevaa kahvaa. Tama toimenpide on suoritettava
koneen ollessa pois paalta ja kaapelit irrotettuina. Syottéjannitteen tulee
vastata tuotteeseen kiinnitetyssa teknisessa kilvessa ilmoitettua jannitetta.
Kayta konetta jarjestelmassa, jonka virransyotté- ja suojausominaisuudet
(sulake ja/tai ero) ovat yhteensopivia toiminnan vaatiman virran kanssa,
katso tarkemmat tiedot koneeseen kiinnitetyssa kilvessa. Hitsauskoneessa on
jannitteenkompensointilaitteen virtalahde, joka mahdollistaa koneen
normaalin toiminnan, kun syéttdjannite vaihtelee + 15 %
nimellisjannitteeseen nahden.

YLILAMPOTILASUOJA

Tarkeaa: Kun hitsauskonetta kdytetdan yli sen maaritysten, se on suojattu laitteella, joka
katkaisee virransyoton, jotta se jaahtyy. Invertterikortti on pois paalta, vaikka puhaltimet
jatkavat toimintaansa jaahdyttamaan piireja. Tassa tapauksessa hitsaus ei ole
mahdollista.

MITEN SITA KAYTETAAN
Varoitus: Noudata kaikkia yleisen turvallisuusoppaan (osa - C) edellyttamia varotoimia
ennen hitsauskoneen kayttda ja lue huolellisesti hitsausprosessiin liittyvat riskit.

KUVAUS. (KUVA A-1):

P12 P10 P9 P7A
P13 |[P14B P11 | P14A P8 P7B
7 N\
fo O O O P6C
SX DX O= O O P6B
Ot Omte OO P6A
ﬁ) O O P5A
P5B
o
\ o
P1 P2 P3
P1. Johdon nopeuden nuppi (MIG) / ampeeri (MMA / TIG
P2.  LIFT) jannite (MIG) / kaarivoima (MMA)
P3. Induktanssin saatonuppi (MIG)
P4. Ppikalangansyéttopainike
P5SA. MIG /TIG / MMA-painike
P5SB. 21/4T-painike
P6A. LEDMMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P7A. LED 2T - P7B. LED 4T
P8. Lamposuojan LED-merkkivalo LED
P9. PAALLA
P10. LED ARC FORCE
P11. Jannite-LED (MIG)
P12. Amp LED (MMA / TIG LIFT)
P13. Johdon nopeuden LED

P14A. Naytto DX - P14B. Nayttd SX

(Kaanndos alkuperdisesta ohjeesta)

Asennusmenettelyt:
MIG/MAG-asennus: (KUVA A-2):

1. Sammuta hitsauskone.

2. Liita kaasupullo (A).

3. Liitd maadoitusliittimen (B) liitin negatiiviseen
(C) positiiviseen "+" positiiviseen pistorasiaan.

4. Tydénna MIG-polttimen liitin (D) keskitettyyn euroliittimeen (euroliitin)
(E) ja kirista rengasmutteri.

5. Avaa sivupaneeli ja tydnna lanka konetilaan, aseta kela
kelan pidikkeeseen ja kirista.

6. Tyonna lanka langansyéttolaitteeseen niin, etta se kiinnittyy
rullan uraan (HUOM: telassa on kaksi uraa: rullaa kdantamalla
voit valita sopivan uran kaytettavan langan halkaisijan
mukaan). Kun vaijerin halkaisijaa muutetaan, on tarpeen
vaihtaa seka rulla etta kosketinkarki (polttimen paatyosa, josta
lanka nakyy tulevan ulos).

7. Ruuvaa irti polttimen paa (suutin) ja kosketinkarki helpottaaksesi
langan kulkemista.

ja kaasu/ei kaasukaapeli

8. Sulje luukku. Kytke hitsauskone paalle.
9. Paina (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] -ndppaintd, kunnes MIG-LED (P6A) syttyy.

10. Paina paneelin langan latauspainiketta (P4), kunnes lanka tulee ulos pistoolista.

11. Paina painiketta (P5B) valitaksesi hitsausmoodin [2T / 4T].
2T tarkoittaa kaksivaiheista ohjausta: hitsaaja aloittaa hitsauksen, kun polttimen
painiketta painetaan, ja pysahtyy, kun painike vapautetaan. 4T tarkoittaa 4-vaiheista
ohjausta: hitsaaja aloittaa hitsauksen, kun polttimen painiketta painetaan; vapauta
painike jatkaaksesi hitsausta; lopeta hitsaus painamalla painiketta uudelleen ja
vapauttamalla se.

a1 -

a_ N |-

12. Saada hitsausjannite nupilla (P2), langan nopeus nupilla
(P1) ja induktanssi nupilla (P3)

Kuva A-2

=g==a=s

MIG ALUMIINI: (Euro-liittimen malleja odotetaan)

MIG-hitsausta varten alumiinilangalla on tarpeen valmistella kone sopivalla
ALUMIINIHITSaussarjalla, joka koostuu teflonvaipasta, poranterasta ja telasta. Jatka
nyt kohdassa "MIG" esitetylla tavalla. Kayta tassa tapauksessa puhdasta argonia.

19



https://www.onlinedoctranslator.com/en/?utm_source=onlinedoctranslator&utm_medium=pdf&utm_campaign=attribution

MOGIN ASENNUS (EI KAASUA) (KUVA A-3):

1. Sammuta hitsauskone.

2. Liitd kaasu-/kaasukaapeli (C) negatiiviseen "-" negatiiviseen
pistorasiaan ja maadoitusliitin (B) positiiviseen "+" plus

3. pistorasia. Suorita vaiheet 5-12 MIG/MAG-asennuksen mukaisesti.

Kuva A-3

ASENNUS MMA (KUVA A-4):

1. Sammuta hitsauskone

2. Liitd maadoituspuristimen (B) liitin negatiiviseen "-" -liitantaan ja
puikkopitimen (I) liitin hitsauskoneen positiiviseen "+"
-liitantaan. Aseta elektrodi elektrodipidikkeeseen (I); halkaisija ja
tyyppi on valittava hitsausvirran seka hitsattavan kappaleen
paksuuden ja tyypin mukaan.

3. Kytke hitsauskone paalle.

4. Paina (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] -ndppaintd, kunnes MMA (P6A) syttyy. Aseta
hitsausvirta kdantamalla oikeaa nuppia (P1).

5. Kayta erityyppisia elektrodeja noudattamalla elektrodit sisaltavassa
pakkauksessa ilmoitettuja napaisuuksia.
Varoitus. Talla hetkella hitsauspuristimissa on jannite.

Kuva A-4

AUTOMAATTINEN TIG-NOSTOASENNUS (KUVA A-5):
1. Sammuta hitsauskone
2. Liitd maadoitusliittimen (B) liitin polttimen positiiviseen "+" ja
" liitin polttimen (H) negatiiviseen "-" -liittimeen.
kone.
3. Liita polttimen kaasuputken liitin sylinteriin (A).
4. Kytke hitsauskone paalle.
5. Paina (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] -néppaintd, kunnes TIG LIFT -LED
(P6B) syttyy. Sdada virta hitsausprosessin aikana kdantamalla

nuppia (1).

Kosketa kappaletta elektrodilla

Touch r

Nosta elektrodia kappaleesta
noin 2-5mm

Kuva A-5

oo
INNNNNN

LAMPOSUOJAUS

Jos konetta kaytetaan kovaan tydjaksoon, lampdsuojalaite suojaa
konetta ylikuumenemiselta. Keltainen LED PAALLA osoittaa, ettd
lampdsuoja on paalla. (P8).

HUOLTO
Kaikki huoltopalvelut on suoritettava patevan henkildston

toimesta normin (IEC 60974-4) mukaisesti.

VIANETSINTA
SYYT KORJAUSAINE
. Vaijeri ei kulje Lika vaijeriohjaimen suuttimen . Puhalla ilmalla
eteenpain, kun karjessé . Loysaa

vetopydra pyorii

Decoilerin kitka on liian suuri

Viallinen taskulamppu

Tarkista vaijeriohjaimen vaippa

. Langansyottd: napsautuksia
tai katkonaista

Viallinen kontaktisuutin
Palovammoja kontaktisuuttimessa
Lika vetopyoéran urassa

Kuluneessa vetopydrdssa uurretta

Korvata
Korvata
Siivoamaan
Korvata

. Kaari pois Huono kosketus maadoituspuristimen ja . Kirista puristin ja tarkista
tydkappaleen valilla . Puhdista tai vaihda kosketus- ja ohjaussuuttimet
. Huokoinen hitsauslanka Huono kosketus maadoituspuristimen ja . Puhdista ruhjeet

tyokappaleen valilla

Vaara polttimen etdisyys tai
kaltevuus

Liian véhan kaasua

Marat osat

Polttimen ja kappaleen valisen etdisyyden tulee olla
5-10 mm;
Kaltevuus on vahintaan 60° kappaleeseen nahden.

Lisaa maaraa
Kuivaa kuumailmapistoolilla tai muulla tavalla

. Kone yhtakkia
lakkaa toimimasta sen jélkeen

pitkaaikainen kaytto

Kone on ylikuumentunut liiallisen
kayton vuoksi ja lampdsuoja on
puuttunut

Anna koneen jaahtya vahintdan 20-30 minuuttia
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PYCCKWIA |

OMUCAHME NPOOYKTA

310T npubop npeacTaBnsieT cobol MHBEPTOPHbIA reHepaTop NOCTOSHHOTO TOKA,
noaxopsALLmiA Ans BbinonHATb ceapky MIG / MAG / MOG, anextpogom MMA 1 ceapky
TIG LIFT. Cnacubo k MHBEPTOPHOI TEXHONOrMK, YTO 06ECNeYNBAET BbICOKYHO
npon3soauTenbHOCTL CoxpaHsis HebonbLuKe pa3Meps! U BEC, CBAPOYHbIN annapat
nopTaTuBeH ¥ npocT B obpaLLeHny. Yepes NuLEBYHO NaHemnb MOXHO HAaCTPOUTb
napameTpbl cBapka. CBapoYHbIiA annapat UMEeT CXEMY 3aLLuTbl OT NEPEHaNPSHKEHNS,
neperpyska no TOKy 1 neperpes.

MOHTAX

YCcTaHoBKa JOMKHA BbINOMHATLCA KBANMULMPOBAHHBIM NMEPCOHAINOM B COOTBETCTBUM
¢ Cranpapt |EC 60974-9, a Takke HaLUMOHamNbHbIE U MECTHbIE NpaBuna. CHaThe
MalLMHa JOIMKHA BbIMONHATHCS C MOMOLLBHO PYYKM, PACMONOXEHHOI B BEPXHEN YacTu
npoayKT. OTa onepauust AOMKHA BbINOMHATLCS NPY BbIKIIOYEHHOM arperate U ¢
NOAKMOYEHHBIMY KabensiMu. NpuUnoi oTKIoYeH. HanpsikeHne nuTaHnst fOMKHO
COOTBETCTBOBATH HAMPSXKEHMIO YkadaHa Ha Tabnnyke ¢ TEXHUYECKMMM AaHHBIMK,
PacnonoXeHHOM Ha npofykTe. Vicnonb3oBaTh MaLLWHa B CUCTEME, NUTaHKE W
XapaKTepUCTVKM 3aLnTbl KOTOPOI (MpesoxpanuTens 1 / unu guddepeHuman)
COBMECTUMbI C TOKOM, HEOBX0AMMBIM NS 3KCMAyaTaumu, Ans nony4eHus 6onee
noapo6HoM MHopMaLmMy CM. iaHHble, ykasaHHbIe Ha Tabnuuke, NPUKPENNEHHON K
malumHa. CBapoyHbI annapat 06opyaoBaH YCTPOACTBOM KOMMEHCALMM HanpsiKeHus.
VCTOYHMK NUTAHMS, KOTOPbII NO3BONSET MaLLMHe paboTaTb HOpMarbHO Koraa
HanpsikeHne nuTanns konebnercs Ha £ 15% OTHOCUTENBHO HOMUHAMBHOTO
HanpsHKEHNS.

3ALLMTA OT NEPErPEBA

BakHo: ecnv cBapoYHbIN annapar MCNoMb3yeTcs He MO HA3HAYEHNI, OH 3aLLMLLEH
YCTPOWCTBO, KOTOPOE OTKMKOYAET NUTaHue, YTobbl AaTh EMy OCTbITb. TaM nnata
VHBEPTOPA BbIKMIOYEHA, JaXe ECIN BEHTUNATOPbI NPOAOMKAIOT OXNaxAaThCS.
cxembl. B aTOM cryyae cBapka HeBO3MOXHA.

MCNONb30OBAHUE ANMAPATA

BHumanve: Mepen Hayanom paboTbl BHUMATENBHO MPOYTUTE MHCTPYKLMIO MO
©e30nacHoCTH W N3y4nTe BCE PUCKM, CBA3aHHbIE C MPOLIECCOM CBapKM.

OMUCAHMUE. (FIG B-1):

P12 P10 P9 P7A
P13 |P14B P11 | P14A P8 P7B

P6C

P6A

P5A
P5B
P4

SX

S

P1 P2 P3

P1.  Pyuka ckopoctv nogaum nposonoku (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
P2.  Pyuka perynuposku HaTskeHns (MIG) / Arc Force (MMA)

P3.  Pyuka perynuposky uHgyktusHocti (MIG)

P4.  KHonka 6bICTpOIi Nogay4m npoBOMoKM

P5A. Knonka MIG / TIG / MMA

P5B. KHonka 2T/4T

P6A. Csetoonon MMA - P6B. Ceetoavop TIG LIFT - P6C. Ceetoanog MIG
P7A. Csetoguon 2T - P7B. Cetoauop 4T

P8. Ceetoavop TENMOBOM 3aLUUTHI

P9. Csetoguon ON

P10. Csetogunon ARC FORCE

P11. Csetoauop Hanpsxkerus (MIG)

P12. Csetopuop amnep (MMA / TIG LIFT)

P13. CeeTtoauop CkopocTM NpoBoaa

P14A. Oucnneit DX - P14B. Qucnneit SX
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(MepeBog MHCTPYKLMK)

MoarotoBka k paboTe:
MoaroToBka annapara agnsa pabotsi B pexume MIG / MAG: (FIG A-2):

1. BbIKntoumMTe CBAPOYHbIl annapar.
2. [opcoeanHuTe ra3osbii 6anmnoH (A).

3. TlogkmiounTe 3axum Macchl (B) k 0TpuLaTensHOMY pasbemy «-», 8 CBAapOYHbIN
kabenb (C) - K NONOXUTENLHOMY «+» pasbemy.

4. BcrasbTe pasbem capouHoro nuctoneta MIG (D) B LeHTpanu3oBaHHbIi
eBpopa3beM (E) u 3ataHuTE XOMYT.

5. OtkpoliTe 6oKOBYI0 NaHeMb W BCTaBbTE KaTyLLUKY C MPOBONOKON B AepxaTenb
GapabaHa v 3akpenuTe ee.

6. BcraBbTe NpoBONOKY B HANPABMSIOLLYIO Tak, 4TOBbLI OHa Npunerana K kaHaeke
npwxumHoro ponuka (BHUMAHWE: ponvk nmeeT aBe kaHaBku: NOBOpaumBas
POMVK, Bbl MOXeETE BbIOpaTh kaHaBKy, COOTBETCTBYIOLLYIO AMAMETPY
WCronb3yemoit Bamu NpoBomnoky). Mpu n3MeHeHUn auameTpa NPOBOMOKM
HeobX0AMMO 3aMEHNTb Kak KaHaBKy POMMKA, TaK U KOHTAKTHbIA HAKOHEYHMK
(HaKOHEYHMK CBAPOYHOTO MUCTONETA, Yepes KOTOPbIN BbIXOAMT MPOBOIOKA).

7. [ins nérkoro NPOXOXAEHNs NPOBOSIOKM CHUMUTE COMITO CBAPOYHOIO
nucToneTa 1 KOHTAKTHBIN HaKOHEYHWK.

8. 3akpouTe gBepuy. BkniounTe cBapoYHbIN annapar.

9. Haxumaiite knasuwy (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], noka He 3aroputcst
csetogmog MIG (P6A).

10. HaxumariTe KHOMKy 3arpy3ku NpoBONOKM Ha obTekaTene (P4), noka
NpOBOIIOKa He BbINAET 13 NUCTONETA.

11. Haxwmute kHonky (P5B), 4Tobbl BbIGpaTh pexum ceapka [2T / 4T).
2T o3HayaeT ABYXCTYNeH4YaToe ynpaBneHue: CBapLLMK HaYMHaeT CBapKy
MPY HAXAaTUN KHOMKM pe3aka 1 OCTaHaBNMBAETCS NPV OTMYCKaHWM KHOMKM.
4T 03Ha4aeT YeTbIPEXCTyNeHYaToe ynpaBneHue: CBapLLMK HauMHaeT
CBapKy NPU HaxaTuu KHOMKW pe3aka; OTMyCcTUTE KHOMKY, YToObl
NPOAOCIKUTb CBAPKY; 4TOObI 0CTAHOBUTL CBAPKY, CHOBA HaXMUTE 1
OTMYCTUTE KHOMKY.

LS |

a7 Tl L

12. OTperynupyiiTe CBapOYHOE HanpsKeHEe C MOMOLLbIO pyykM (P2), ckopocTb
noAaym NpoBONOKM C NOMOLLBHO py4kM (P1) 1 MHAYKTUBHOCTb C MOMOLLbHO
pyuku (P3).

Fig. A-2

o
T

CBAPKA ANIOMUHUA B PEXXUME MIG: (Oxupaembie Mogenu eBpo pasbema)
[ns ceapku MIG ¢ antoM1H1eBOi NPOBOMOKOM HEO6X0AMMO NOAFOTOBUTL annapar ¢
nomolbto cooteetcTBytoLlero KOMMNEKTA /1A CBAPKM ANTIOMWHINAA,
COCTOSILLETO 13 TehNIOHOBOrO pykaBa, CBepra v pornvka. [lanee cnegyite
VHCTPYKLMSIM, YKa3aHHbIM B pasgene «MIGy. [ins gaHHoro pexuma cBapkm
CNOSb3YyITe YACTbIN aproH.




Csapka B pexume MOG (BE3FA30BAA CBAPKA)(FIG A-3):

MogroTtoBka annaparta gnsa pa6otbl B pexume TIG LIFT:

aBTomartuyeckas (FIG A-5):

1. BbIkntounTe CBApOYHBINA annapar.
2. TopcoennHute cBapouHbIii kabenb (C) k oTpuLaTensHOMY pasbémy «-», a 1. BblkntounTe cBApOYHbIA annapart.
3aX1M Macchl (B) K NONOXUTENBLHOMY «+» pasbemy. 2. Tlogkntoumte 3axum Maccol (B) kK nonoxutensHOMY «+» pa3bémy, a fepxatenb
3. Boinonnute warwm 5-12 cornacHo ycraHoske MIG / MAG. anextpopa (H) - k oTpuLaTensHoMy «-» pasbemy annapara.
3. [loacoennHuTe ra3osbIit WnaHr k 6anmony (A).
Fig. A-3 4. BkniounTe CBapOYHbIii annapar.
5. Haxumaitte knasmiy (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], noka He 3aropuTcs cBeToanoa
TIG LIFT (P6B). Mosopaunsas py4ky (1), ycTaHoBUTE TOK BO BpeMs npoLiecca
CBapKv.
Touch r [MprKocHUTECH 3NeKTPOLOM
K MOBEPXHOCTM 3arOTOBKM.
lMpunogHUMmMTE 3neKTpoa Ha 2-5 Mm oT
MOBEPXHOCTM 3ar0TOBKM.
Fig. A-5
MoaroToBka annapata ans pa6otsl B pexume MMA: (FIG A-4):
1. BblkniounTe cBapoYHbIA annapat
2. TMopgkntounTe 3axuUm Maccbl (B) K oTpuLaTENBEHOMY «-» pa3beMy, a pasbem
aepxatens anektpoaa (1) - K NONOXUTENBLHOMY «+» pasbeMy annaparta.
BcraBbTe anekTpoa B fepxatens (1); avameTp 1 TMn anekTpoga nogbuparotcs
C y4ETOM MOLLHOCTM annapata W TOMLLWHbI CBAapUBAEMOrO U3AENUS.
3. Bxntoumte cBApOYHbIiA annapar. >
~ D
4. Haxumaiie knasuwy (PSA) [MMA/TIG LIFT/MIG], noka He 3aroputcs :
b
ceetogvor MMA (P6A). Moseprute npasyto pyuky (P1), 4tobbl ycTaHoBUTL
CBapPOYHbIA TOK.
5. [Ipu MCMIOMb30BaHNM PA3NUYHBLIX TUMOB 3MEKTPOAOB COBMAANTE MONAPHOCTL,
yKa3aHHy'0 Ha ynakoBKe Ans SNeKTPOAOB.
BHumaHue! B 3T0T MOMEHT Ha pasbemax byaeT NpucyTCTBOBATbL HAMPSHKEHME.
Fig. A-4
’ D
b
i TEPMO3ALUWUTA
Mpw ANUTENbHOM MHTEHCUBHOM UCMOMb30BaHNUM CpabaTbiBaeT yCTPOCTBO
TEepMO3aLLMThI, 3aLyMLLaloLLee annapar oT neperpesa, 1 3aropaeTcs XenTbin
ceetoauop (LED). Mocne oxnaxaeHns annapata MHAWKATOp neperpesa
BbIKMIOYMTCS, YKasblBas HA BOIMOXHOCTb MPOLOMKeHUS cBapku. (P8).
OBCNYXXUBAHUE
TexHn4eckoe 06CNYXMBaHNE U PEMOHT LJOMKHbI BbIMONHATHCS TOMBKO
KBanuUUMpOBaHHLIM NEPCOHANOM B COOTBETCTBUM ¢ HopMol (IEC 60974-4).
BO3MOXHbIE HEUCINMPABHOCTU U CNMOCOBbLI X YCTPAHEHUA
HeucnpaBHocTb MpuumnHa Cnocob ycTpaHeHus
Her nmogaus  npoBonmokM npu | e 3arpsisHeHve conna uni HakoHeYHuKa . [MpoayiTe ckaTbiM BO3LYXOM, 3aMEHUTE HAKOHEYHUK
NoBOPOTE ponuka e  OpUKUMOHHBIA TOPMO3 B  LUTATWBE 3aTAHYT . OcnabbTe TopmMo3

CITULLKOM CUNbHO
HeVICI'lpaBHOCTb CBapo4HOro nucroneta

MpoBepbTe Nogayy NpoBOMOkY

0bpabaTtbiBaeMbIM U3aennem

HeperynsipHoe noctynnexve o [loBpexpaeHne HakoHeYHKa e 3aMeHUTe HAKOHEUHMK
NpoBONOKN o OB60XOKEHHbI HAKOHEYHMK . 3ameHuTe HaKOHEUHK
e 3acopeHue KaHaBK1 NPUBOLHOIO ponuka . MpouncTUTE KaHaBKy
e 3Hoc ponuka . 3ameHuTe pornvk
Orcyrctaue ayrm e [InoXoil KOHTAKT MeXgy 3aXvMOM MacChl W e 3aKpenuTe 3aXuM U NPOBEPbTE COEANHEHIE

. [MpouncTute, 3aMeHUTe HaKOHEYHNK U/ Ui CONMo

CBapOYHbIi LLIOB NOPUCTbIN

HenpaBunbHoe paccTosiHie Mexay CBapOYHbIM D
NUCTONETOM W/ WNK HEMpaBUMbHBIA YTon HaknoHa
10 OTHOLLEHMIO k 0BpabaTbiBaeMOMy U3Lenuo

CrnuLLKOM ManeHbKIUA NOTOK rasa
BnaxHoe o0bpabaTtbiBaemoe usgenve

PaccTosHue Mex[y HakoHeYHMKOM 1 06pabaTbiBaeMbIM
13genuem SOMKHO cocTaBnATh 5 — 10 MM. Yron HaknoHa
JIoMxeH ObITb 60°

e  YBennybTe NOTOK rasa

o BbicylwmTe C MOMOLLbH YCTAHOBKW FOPSHEro Bo3yxa

CBapoyHbIit annapaT BHE3anHo
npekpaLyaet paboty nocne
ANUTENBHOTO UCMONb30BaHMs!

Meperpes CBaPOYHOMO
npeBbiLLeHNs paboyero Lukna

annapata

13-3a e He BbikniovaliTe Baw annapart. Mogoxaute B TeveHue 20/30
MWHYT, NOKa OH OCTbIHET
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Cestina

Toto zafizeni je stejnosmérny (DC) invertorovy generator vhodny na vykonavani
svareni MIG / MAG / MOG, MMA elektrodou a TIG LIFT. Diky invertorové
technologii, kterad umoZriuje vysoky vykon pfi zachovani malych rozmérd a
hmotnosti, je svafecka pfenosna a lehko se s ni manipuluje. Na pfednim panelu
je mozné nastavovat parametry svareni. SvafeCka ma obvod prepétove ochrany,
maximalniho proudu a prehrati.

Instalaci musi vykonat kvalifikovany personal v souladé s normou IEC 60974-9 a
narodnimi a mistnymi pfedpisy. Zvedani stroje se musi vykonavat pomoci drzadla
umistnéného na horni strané svarecky. Tato operace se musi vykonat pfi
vypnutém stroji a s odpojenymi svafecimi kabely. Napajeci napéti sa musi
shodovat s napétim uvedenym na Stitku s technickymi parametry umisténém na
svarecce. Stroj pouZivejte v siti, které charakteristiky napajeni a ochrany (pojistka
anebo jistic) jsou kompatibilni s proudem potfebnym na provoz. Dal$i podrobnosti
najdete v Udajich uvedenych na Stitku pfipevnéném na stroji. Svéfecka je
vybavena napajecim zafizenim na kompenzaci napéti, které umoziuje normaini
provoz stroje i pfi kolisani napajeciho napéti + 15% vzhledem na jmenovité
napéti.

DulezZité: Kdyz se svarecka pouziva nad ramec svych specifikaci, je chranéna
zafizenim, které prerusi napéjeni, aby mohla vychladnout. Elektronicka deska
ménice je vypnuta i kdyz ventilatory pofad bézi aby chladily okruhy. V tomto
pfipadé neni mozné svaret.

Varovani: Pfed provozem svarecky dodrzujte vSechny bezpe¢nostni opatfeni
pozadované ve vSeobecné bezpeénostni pfiruéce a pozorné si prectéte rizika
spojené s procesem svéafeni.

POPIS. (OBRAZ K A-1):

P14A P11 P6C
P10 |P6A

P14B P12
P9 | P8 | P13

%
O
O
)

S 2

P2

P1

P1. Knoflik rychlosti posuvu dratu (MIG) / Amp (MMA/ TIG
LIFT)

P2. Knoflik nastaveni napéti (MIG) / Arc Force (MMA)

P4. Tlagitko rychlého podavani dratu

P5A. Tlacitko pfepinani MIG / TIG / MMA

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG P7A.
LED 2T - P7B. LED 4T

P8. LED kontrolka tepelné ochrany ( pretizeni)

P9. LED sviti ( zafizeni je zapnuté)

P10. LED ARC FORCE

P11. LED napéti (MIG)

P12. LED nastaveni (MMA / TIG LIFT) P13. LED dioda
rychlosti dratu

P14A. Displej DX - P14B. Displej SX

sx |9 px |° 8—@ P5A
O— =0 P6B
O O o—pg—

o

Postupy instalace:
Instalac MIG / MAG: (OBR. A-2):

1. Vypnéte svafeci stroj.

2. Pripojte plynovou lahev (A).

3. Pfipojte konektor zemnici svorky (B) do zaporné ,-* a kabel
plynu / bez plynu (C) do kladné ,+* zasuvky.

4. Otevfte bocni panel a viozte drat do prostoru stroje, a pak vioZte civku do
drzéku civky a utahnéte.

5. Vlozte drat do podavace dratu tak, aby se pfitlacil k drazce kladky (POZOR:
kladka ma dvé drazky: otacenim kladky si mizete vybrat vhodnou drazku dle
priméru dratu, ktery se ma pouZit). Pfi zméné priméru dratu je zapotfebi
vymenit kladku i kontaktni Spicku (koncova ast hofaku, ze které drat
vychazi).

6. OdsSroubuijte na konci hofaku plynovou hubici a kontaktni ¢picku, aby jste
ulehgili pfechod dratu.

7. ZAVRETE BOCNI PANEL. Zapnéte svafeci stroj.
8. Stlacte tlacitko (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], pokud se nerosviti LED
MIG (PBA).

9. Stlatte tladitko zavedeni dratu na panelu (P4), az pokud drat nevyjde z
horaku.

Nastavte svafeci napéti pomoci knoflika (P2), rychlost dratu

pomoci knoflika (P1).

Stisknéte tlacitko (P5B) pro vybér rezimu svafovani [2T / 4T).
2T znamenda dvoustupfiové ovladani: svafe¢ zacne svafovat po
stisknuti tladitka hofaku a zastavi se po uvolnéni tladitka. 4T
znamena 4fazové ovladani: svafe¢ zaCne svafovat po stisknuti
tlacitka hoféaku; uvolnéte tlaCitko pro pokracovani ve svafovani;
cheete-li svafovani zastavit, znovu stisknéte a uvolnéte tlacitko.

10.

1.

Obr. A-2

o
===
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(Pro modely s Euro konektorem)
Pro MIG svareni hlinikovym dratem je potfebi pfipravit stroj s prisluSnou
SADOU NA SVARENI HLINIKU slozenou z teflonového bowdenu, kontaktni
Spicky, podavaci kladky. Ted postupujte tak, jako je uvedené v odstavci
,MIG". V tomto pfipadé pouzijte Cisty argon.




MOG INSTALAC (BEZ PLYNU) (OBR. A-3):

1. Vypnéte svéreci stroj.

. Vypnéte svéreci stroj

2. Pipojte plynovy / nogas kabel (C) k zapomé " zapomé zasuvky a 2. Pfipojte [<onek’tor zemniciho kg?ell’J (B) dq kladné "+" a konektor hofaku
konektor uzemfiovaci svorky (B) ke kladné "+" kladné zasuvky. (H) do zapomné *-" zasuvky svareciho stroje.
3. Postupuijte dle bodt 5-11 jako pro MIG / MAG instalaci. 3. Pripojte konektor plynové hadicky horaku k lahvi (A).
4. Zapnéte svareci stroj.
Obr. A-3 5. Stlacte tlacitko (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], pokud se nerozsviti LED TIG
LIFT (P6B). Otacenim knofliku (1) nastavte proud po dobu procesu
svareni.
Josh r Dotknéte se materialu elektrodou
Zvednéte elektrodu od materialu
pfiblizné 2-5 mm
Obr. A-5

IN TAL C MMA (OBR. A-4):
1. Vypnéte svareci stroj

2. Pfipojte konektor zemniciho kabelu (B) do zaporné zasuvky ,-“ a
konektor drzaku elektrod (1) do kladné zasuvky ,+* na svafecim stroji.
Vlozte elektrodu do drzaku elektrody (1); primér a typ je zapotfebi zvolit
dle svareciho proudu , tioustky a typu svafeného materialu.

3. Zapnété svareci stroj.

4. Stlacte tlaCitko (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], pokud se nerozsviti MMA
(P6A). Otacenim pravého knofliku (P1) nastavte svareci proud.
5. Kdyz chcete pouZit rizné typy elektrod, dodrzujte polaritu vyznaéenou

na obale obsahujicim elektrody.

Pozor. V tomto okamziku bude na svarecich svorkach pfitomno napéti.

Obr. A4

: 2l

INNNNNN

T

Kdyz se stroj pouziva na naroény pracovni cyklus, tepelné
ochranné zafizeni chrani stroj pfed pfehratim. Zluta LED sviti a
signalizuje, Ze tepelna ochrana je zapnuta. (P8).

Vechny udrzbarské prace a sluzby musi vykonavat kvalifikovany
personal v souladé s normou (IEC 60974-4).

PRICINY

RIESENIE

Drat se neposouva i kdyz se
podavaci kladka otaci

Necistoty na kontaktni trysce
dratu

e Treni podavace je nadmeérné
* Vadny svareci hofak

* Vyfoukat vzduchem
* Uvolnit pfitlak
® Skontrolujte vodici bowden dratu

e  Podavani dratu: * Vadna kontaktni tryska . Vymerite

pFitomnost cvakani nebo * Spaleniny v kontaktni trysce . Vymerite

prerusovan * Negistoty na drazce podavaci kladky o Vydistit

« Opotfebovana drazka podavaci kladky * Vymerite
. Oblouk je vypnuty « Spatny kontakt mezi zemnici o Utahnéte svorku a zkontrolujte
svorkou a materialem o Vycistéte anebo vyménte kontaktni a vodici trysky
»  Porézni svafenec * Spatny kontakt mezi uzemfiovaci svorkou ® Vygistéte , odstraiite rez
L]

a materialem

Nespravna vzdalenost nebo sklon hofaku
P¥ili§ malo plynu

Mokré &asti

Vzdalenost mezi hofakem a obrobkem musi byt 5-10 mm;
Sklon ne mensi nez 60 ° vzhledem na obrobek.

e ZvysSte mnozZstvi

e Vysuste teplovzdusnou pistoli nebo jinym zptisobem

e  Podelsim pouzivani
stroj nahle prestané
fungovat

Stroj sa prehral v dusledku
nadmérného pouzivani a
zasahla tepelna ochrana

o Nechte stroj vychladnout alespori 20-30 minut
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Slovensky

Toto zariadenie je jednosmerny (DC) invertorovy generator vhodny na vykonavanie
zvérania MIG / MAG / MOG, MMA elektrédou a TIG LIFT. Vdaka invertorovej
technoldgii, ktord umoziuje vysoky vykon pri zachovani malych rozmerov a
hmotnosti, je zvaracka prenosna a lahko sa s iou manipuluje. Cez predny panel je
mozné nastavovat parametre zvarania. Zvaracka ma obvod prepétovej ochrany,
maximalneho prudu a prehriatia.

InStalaciu musi vykonat kvalifikovany personal v sulade s normou IEC 60974-9 a
narodnymi a miestnymi predpismi. Zdvihanie stroja sa musi vykonavat pomocou
rukovéte umiestnenej na hornej strane produktu. Tato operacia sa musi vykonat pri
vypnutom stroji a s odpojenymi zvaracimi kablami. Napajacie napétie sa musi
zhodovat s napatim uvedenym na $titku s technickymi Gdajmi umiestnenom na
stroji. Stroj pouzivajte v sustave, ktorej charakteristiky napajania a ochrany (poistka
alebo isti¢) su kompatibilné s pradom potrebnym na prevadzku, dal$ie podrobnosti
néjdete v Udajoch uvedenych na Stitku pripevnenom na stroji. Zvaracka je
vybavena napéjacim zariadenim na kompenzaciu napétia, ktoré umoZzriuje
normalnu prevadzku stroja aj pri kolisani napéjacieho napétia o + 15% vzhladom
na menovité napatie.

Délezité: Ked sa zvaracka pouziva nad ramec svojich Specifikacii, je chranena
zariadenim, ktoré preru$i napajanie, aby mohla vychladnut. Doska menica je
vypnuta, aj ked ventilatory nadalej bezia na chladenie okruhov. V tomto pripade
nie je mozné zvarat.

Varovanie: Pred prevadzkou zvaracky pouzite vSetky bezpe¢nostné opatrenia
pozadované vo vSeobecnej bezpeénostnej prirucke a pozorne si precitajte
rizika spojené s procesom zvérania.

POPIS. (OBRAZOK A-1):

P14B P12 P14A P11 P6C
P9 |pg | P13 P10 |P6A

%
O
O
)

DX P5A

SX
P6B

O O o

K; \//

P1 P2

O O
o O—

o T1F
®

P1. Gombik rychlosti posuvu drétu (MIG) / Amp (MMA / TIG
LIFT)

P2. Gombik na nastavenie napatia (MIG) / Arc Force (MMA)
P4. Tlacidlo rychleho podavania drotu

P5A. Tlacidlo prepinania MIG / TIG / MMA

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG P7A.
LED 2T - P7B. LED 4T

P8. LED indikator tepelnej ochrany (pretazenie)

P9. LED svieti (zariadenie je zapnuté)

P10. LED ARC FORCE

P11. LED napatia (MIG)

P12. LED nastavenia (MMA / TIG LIFT) P13. LED di6da
rychlosti drotu

P14A. Displej DX - P14B. Displej SX

Postupy inStalacie:
Instalacia MIG / MAG: (OBR. A-2):

1. Vypnite zvaraci stroj.

2. Pripojte plynovu fladu (A).

3. Pripojte konektor uzemnovacej svorky (B) k zapornému ,-* a kabel
plynu/bez plynu (C) ku kladnej ,+* zasuvke.

4. Otvorte bo¢ny panel a vloZte drét do priestoru stroja, potom viozte cievku do
drZiaka cievky a utiahnite.

5. Vlozte drét do podavaca drétu tak, aby sa protlacil k drazke kladky (POZOR:
kladka ma dve drazky: otd¢anim kladky si mdzete vybrat vhodnd drazku
podla priemeru drétu, ktory sa ma pouzit). Pri zmene priemeru drétu je
potrebné vymenit kladku aj kontaktnu Spicku (koncova Cast horaka, z ktorej
drét vychadza).

6. Odskrutkujte koniec horaka plynovd hubicu a kontaktnu Spicku, aby ste
ulahgili prechod drétu.

7. ZATVORTE BOCNY PANEL. Zapnite zvéraci stroj.
8. Stlacte tlaidlo (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], kym sa nerozsvieti LED MIG
(PBA).

9. Stlacte tlacidlo zavedenia drotu na paneli (P4), kym drét nevyjde z pistole.

10. Nastavte zvaracie napétie pomocou gombika (P2), rychlost drotu
pomocou gombika (P1).

11. Stlatenim tlacidla (P5B) vyberte reZim zvérania [2T / 4T].
2T znamena dvojstupriové ovladanie: zvara¢ za¢ne zvarat po stlateni
tlaCidla horéka a zastavi sa po uvolneni tladidla. 4T znamena 4-fazové
ovladanie: zvara€ zacne zvarat po stlaCeni tlacidla horaka; uvolnite
tlaCidlo a pokraCujte vo zvarani; na zastavenie zvérania stlalte a
uvolnite tladidlo znova.

Obr. A-2

o
===

M (Pre modely s Euro konektorom)

Pre MIG zvaranie hlinikovym drétom je potrebné pripravit stroj s prisluSnou
SADOU NA ZVARANIE HLINIKA zloZzenou z teflonového bowdenu, kontakinej
8picky, podavacej kladky. Teraz postupujte tak, ako je uvedené v odseku
,MIG". V tomto pripade pouzite Cisty argon.




MOG INSTALACIA (BEZ PLYNU) (OBR. A-3):
1. Vypnite zvaraci stroj.

2. Pripojte plynovy / nogas kabel (C) k zapornej

INSTALACIA AUTOMATICKEHO TIG LIFT (OBR. A-5):

1.

zapornej zasuvke a 2

konektor uzemnovacej svorky (B) ku kladnej "+" kladnej zasuvke.

INSTALACIA MMA (OBR. A-4):
1. Vypnite zvaraci stroj

2. Pripojte konektor uzemniovacej svorky (B) k zapornej zasuvke ,-“ a
konektor drziaka elektrody (1) ku kladnej zasuvke ,+* na zvaracom stroji.
Vlozte elektrédu do drziaka elektrody (1); priemer a typ je potrebné zvolit
podla zvaracieho pridu a hribky a typu zvaraného kusu.

Zapnite zvaraci stroj.
Stlacte tlacidlo (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], kym sa nerozsvieti MMA
(P6A). Otacanim pravého gombika (P1) nastavte zvaraci prid.

5. Ak chcete pouzit rozne typy elektrod, dodrzujte polaritu vyznacent na

B w

obale obsahujicom elektrody.

Pozor. V tomto momente bude na zvaracich svorkach pritomné napatie.

Obr. A4

B w

Vypnite zvaraci stroj
Pripojte konektor svorky zemniaceho kabla (B) do kladnej "+" a
konektoru horaka (H) do zapornej "-" zasuvky zvaracieho stroja.

Pripojte konektor plynového potrubia horaka k flasi (A).

Zapnite zvaraci stroj.

Stlacte tlacidlo (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], kym sa nerozsvieti
LED TIG LIFT (P6B). Otaanim gombika (1) nastavte prad
pocas procesu zvarania.

Dotknite sa materialu elektrédou

Touch r

Zdvihnite elektrodu od materialu asi
2-5mm

Obr. A-5
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INNNNNN

RIESENIE PROBLEMOV

TEPELNA OCHRANA

Ak sa stroj pouziva na naro¢ny pracovny cyklus, tepelné ochranné
zariadenie ochrani stroj pred prehriatim. ZIta LED sviefi, Ze tepelna
ochrana je zapnuta. (P8).

UDRZBA
Vetky udrzbarske sluzby musi vykonavat kvalifikovany
personal v stlade s normou (IEC 60974-4).

PRICINY

RIESENIE

Drét sa neposuva, ked sa
podavacia kladka otaca

Necistoty na Spicke vodiacej
trysky droétu

Trenie odvijaca je nadmerné
Chybna baterka

e  Vyfukat vzduchom
. Uvornite pritlak
e  Skontrolujte vodiaci bowden drétu

Nespravna vzdialenost alebo
sklon baterky

Prili$ malo plynu

Mokré Casti

e  Podavanie drétu: e  Chybna kontaktna tryska e Vymerite
pritomnost cvakaniia alebo |e  Popaleniny v kontaktnej tryske e Vymerite
prerusovania . Necistoty na drazke hnacieho o Vydistit
kolesa o Vymente
. Brazda na opotrebovanom hnacom kolese
. Obluk je vypnuty e Zly kontakt medzi uzemnovacou . Utiahnite svorku a skontrolujte
svorkou a obrobkom o Vycistite alebo vymerite kontaktné a vodiace trysky
e Porézny zvar e Zly kontakt medzi uzemfovacou e  Vycistite odstrarte hrdzu
svorkou a obrobkom e  Vzdialenost medzi horakom a kusom musi byt 5-10

mm;
. Sklon nie mensi ako 60 ° vzhladom na kus.

e  Zvyste mnozstvo

o  Vysuste teplovzdusnou pistolou alebo inym spésobom

Po dlh§om pouzivani
stroj nahle prestane
fungovat

Stroj sa prehrial v dosledku
nadmerného pouzivania a
zasiahla tepeln& ochrana

e  Nechajte stroj vychladnuat aspori 20-30 minut
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Tirkge

Bu cihaz, MIG / MAG / MOG, Ortillii elektrot ve TIG LIFT kaynagi yapmaya uygun
bir dogru akim (DC) inverter jeneratériidir. Disik boyutlari ve agirh§i koruyarak
yliksek performans saglayan invertdr teknolojisi sayesinde, kaynak makinesi
tasinabilir ve kullanimi kolaydir. On panel araciligiyla kaynak parametrelerini
ayarlamak mimkindir. Kaynak makinesi agiri gerilim, agiri akim ve agiri 1Isinma
koruma devresine sahiptir.

Kurulum, kalifiye personel tarafindan IEC 60974-9 standardina ve ulusal ve yerel
diizenlemelere uygun olarak yapilmalidir. Makinenin kaldiriimasi, driintin tst
kisminda bulunan kol kullanilarak yapiimalidir. Bu islem, makine kapaliyken ve
kablolar lehimlenmemisken yapiimalidir. Besleme voltaji, Urlin Gizerinde yer alan
teknik bilgi plakasinda belirtilen voltaj ile ayni olmalidir. Makineyi, gli¢ beslemesi ve
koruma &zellikleri (sigorta ve/veya diferansiyel) calismasi igin gereken akimla
uyumlu bir sistemde kullanin, daha fazla ayrinti igin makineye yapistiriimis plakada
gosterilen verilere bakin.

Onemli: Kaynak makinesi teknik ézelliklerinin disinda kullanildiginda, so§umasini
saglamak icin glic kaynagini kesen bir cihaz tarafindan korunmaktadir. Fanlar i
devrelerini sojutmak igin calismaya devam etse bile evirici karti kapalidir. Bu
durumda kaynak yapmak mimkiin degildir.

Uyari: Kaynak islemiyle baglantili riskleri dikkatlice okuyarak kaynak
makinesini galistirmadan dnce giivenlik genel kilavuzunda gerekli olan

tiim 6nlemleri alin.
TANIM. ($EKiL A-1):

P12
P13 |P14B P11

P10
P14A

P9 P7A

P8 P7B

7 N\
f() O O O P6C
SX DX O=t O JO P6B
Ot Ot o0 P6A
P5A
? QO P5B
O O 1

&\’ \//

P1 P2 P3

pq1. Telhizi digmesi (MIG) / Amp (MMA/TIG LIFT)

p2. Gerilim Ayar Digmesi (MIG) / Ark Kuvveti (MMA)
P3. Endlktans ayar digmesi (MIG)
P4. Hizl tel besleme butonu

P5A. MIG / TIG / MMA butonu
P5B. 2T/4T butonu
P6A. LED MMA- P6B. LED TIG KALDIRMA - P6C. LED

P7A. LED 2T  MIG - P7B. LED 4T
P8. Termal koruma LED

p9. gostergesi LED AGIK

P10. LED ARK GUCU

P11. Voltaj LED'i (MIG)

P12. Amp LED'i (MMA/TIG LIFT)
P13. Kablo Hizi LED'i

P14A. DX'i goster

- P14B. SX'i géster

Kurulum prosediirleri:

1.Kaynak makinesini kapatin.

2. Gaz sigesini (A) baglayin.

3. Topraklama kelepgesinin (B) konektériinli negatif "-" kutba ve gaz / gazsiz
kablosunu (C) arti "+" arti soketine baglayin.

4. MIG torg konektériinii (D) merkezi euro soketine (euro konektér) (E) takin
ve halka somunu sikin.

5. Yan paneli agin ve kabloyu makine bolmesine sokun, ardindan bobini
makara tutucuya sokun ve sikin.

6. Teli, makaranin yivine yapigacak sekilde tel besleyiciye yerlestirin (DIKKAT:
makaranin iki yivi vardir: makaray! gevirerek, kullanilacak telin gapina gére
uygun yivi secebilirsiniz). Telin gapi degistirildiginde hem makaranin hem
de kontak ucunun (telin ¢iktigi gorlen torcun ug kismi) degistiriimesi
gerekir.

7. Telin gegisini kolaylastirmak igin torcun ucunu (meme) ve kontak ucunu
sokin.

8. Kapag! kapatin. Kaynak makinesini agin.
9.MIG LED'i (P6A) yanana kadar (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] tusuna basin.

10.Tel tabancadan ¢ikana kadar paneldeki (P4) tel yiikleme digmesine basin.

11.[2T / 4T] kaynak modunu se¢mek igin (P5B) diigmesine basin. 2T, iki
asamali bir kontrol anlamina gelir: kaynakgl, tor¢ diigmesine basildi§inda
kaynak yapmaya baglar ve diigme birakildiginda durur. 4T, 4 fazli bir
kontrol anlamina gelir: kaynakgl, torg digmesine basildiginda kaynak
yapmaya baglar; kaynaga devam etmek icin diigmeyi birakin; kaynagi
durdurmak igin diigmeye tekrar basin ve birakin.

a1 -

a_ N |-

12. Dugmeyi (P2) kullanarak kaynak gerilimini, digmeyi

(P1) kullanarak tel hizini ve dagmeyi (P3) kullanarak
enduktansi ayarlayin.

sekil A-2

=g==a=s
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MIG ALUMINYUM: (Euro konnektorlii modeller
bekleniyor)

Aluminyum telle MIG kaynag icin teflon kilf, matkap ucu,
rulodan olusan uygun ALUMINYUM KAYNAK KiTi ile
makineyi hazirlamak gerekir. Simdi "MIG" paragrafinda
gosterildigi gibi ilerleyin. Bu durumda saf argon kullanin.


https://www.onlinedoctranslator.com/en/?utm_source=onlinedoctranslator&utm_medium=pdf&utm_campaign=attribution

MOG KURULUMU (GAZ YOK) (SEKIL A-3):
1. Kaynak makinesini kapatin.

2. Gaz / gazsiz gaz kablosunu (C) negatif "-" negatif sokete ve topraklama
kelepgesi konektdrini (B) pozitif "+" pozitif kutba baglayin.
3.soket. MIG / MAG kurulumuna gére 5-12 adimlarini gergeklestirin.

sekil A-3

. Kaynak makinesini kapatin

N —

. Topraklama kelepgesinin (B) konektdriinli kaynak makinesinin

negatif "-" soketine ve elektrot tutucunun (1) konektdriini pozitif "+"
soketine baglayin. Elektrotu elektrot tutucuya (1) yerlestirin; kaynak
akimina ve kaynak yapilacak parganin kalinli§ina ve cinsine gére

cap Ve tip secilmelidir.
3. Kaynak makinesini galistirin.

4 MMA (P6A) yanana kadar (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] tusuna basin. Kaynak
akimini ayarlamak igin sag digmeyi (P1) gevirin.
5.Cesitli elektrot turlerini kullanmak icin elektrotlari igeren paket

lizerinde belirtilen kutuplara uyun.

. Bu anda kaynak kiskaglarinda bir gerilim olacaktr.

sekil A-4

1. Kaynak makinesini kapatin
2. Topraklama kelepgesinin (B) konektériini torcun pozitif "+" ve

" konektoriine (H) kaynagin negatif "-" soketine baglayin makine.

3. Torg gazi borusu konektorini silindire (A) baglayin.
4. Kaynak makinesini galigtirin.

5.TIG LIFT LED'i (P6B) yanana kadar (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]
tusuna basin. Kaynak islemi sirasinda akimi ayarlamak

icin diigmeyi (1) gevirin.

Touch r

Parcaya elektrotla dokunun

Elektrodu parcadan yaklasik 2-5
mm kaldirin

sekil A-5

o
INNNNNN

Makine yogun galisma déngisi igin kullaniliyorsa, termal koruma cihazi
makineyi asiri 1sinmaya karsi koruyacaktir. Sari LED ACIK, termal
korumanin agik oldugunu gosterir. (S8).

Tiim bakim hizmetleri kalifiye personel tarafindan norma (IEC 60974-4)

uygun olarak yapilmalidir.

SORUN GIDERME

SEBEPLER

CARE

Tahrik tekerlegi
dénduglnde tel
ilerlemiyor

Tel kilavuz basghidinin ucundaki kir
COzucunun surtinmesi asiri

Arizall mesale

Hava ile Ufleyin

Gevsetmek
Tel kilavuz kilifini kontrol edin

Tel besleme: tiklama veya
kesinti varlig

Arizali temas nozulu

Temas memesinde yaniklar
Tahrik tekerleginin

olugundaki kir

Asinmis tahrik tekerleginde oluk

Yer degistirmek
Yer degistirmek
Temizlemek

Yer degistirmek

ark kapali

Topraklama kelepgesi ile ig
parcasi arasinda kotl temas

Kelepgeyi sikin ve kontrol edin
Temas ve kilavuz memelerini temizleyin veya degistirin

Gozenekli kaynak kablosu

Topraklama kelepgesiile is
parcasi arasinda kotl temas
Torcun yanlis mesafesi veya
egimi

¢ok az gaz

Islak kisimlar

Kabuklari temizleyin
Torg ile parca arasindaki mesafe 5-10 mm olmalidir;

Parcaya gore egim 60 ° 'den az olmamalidir.

Miktari artir

Sicak hava tabancasi veya baska bir yontemle kurutun

Makine aniden sonra
calismayi durdurur
uzun sareli kullanim

Asiri kullanimdan dolayr makine asiri
isinmis ve termik koruma devreye
girmistir.

Makinenin en az 20-30 dakika sogumasini bekleyin
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I PARAMETRI DI OPERAZIONE - OPERATING PARAMETERS - PARAMETRES DE FONCTIONNEMENT- PARAMETROS OPERATIVOS - BETRIEBSPARAMETER |
I NMAPAMETPbI PABOTbI

MMA
Electrode size [mm] 1,6 2,0 2,5 3,2 4,0 5,0
Rutile 30-55 A 4570 A 50-100 A 80-130 A 120-170 A 150-250 A
AWS E6013
Basic 50-75 A 60-100 A 70-120 A 110-150 A 140-200 A 190-260 A
AWS E7018
Stainless Steel
AWS £308 25-35 A 30-60 A 40-80 A 70-100 A 90-140 A
Cast Iron
AWS E307 40-80 A 70-100 A 80-140 A 90-170 A
TIG
5 Tungsten
1@ I P |2 (A) E (L/min)
T (mm) mm MIN MAX
0.5 1.0 35-40 4-6
08 1.0 35-45 46
1.0 16 40-70 5-8
15 1.6 50-85 6-8
20 2025 80-130 8-10
3.0 2.5-3.0 120-150 10-12
MIG
SG2 0,6 $G20,8 $G21,0 FLUX 0,8/0,9
tm WIRE MIG WIRE MIG WIRE MIG WIRE MIG
0,8 7,5-8,5 17,0 - 18,0 55-6,5 13,5- 14,5 45-55 13,0 - 14,0 3,0-4,0 13,0 - 14,0
1-1,2 10,5-11,5 | 18,5-19,5 75-85 155-16,5 | 5,0-6,0 14,5-155 | 3,0-4,0 15,5 - 16,5
2 155-16,5 | 215-225 | 95-105 | 18,5-19,5 6,0-7,0 16,5-175 | 9,0-10,0 | 19,5-205
4 14,5-155 | 235-245 | 120-13,0 | 26,5-275 | 105-115 | 24,5-255




Accessori inclusi
Accessories included
Accessoires inclus
Accesorios incluidos
Acessorios incluidos
Zubehdr enthalten
Accessoires inbegrepen
Tilbehar inkludert

Tillbehor ingar

Tilbeher inkluderet

fN Tarvikkeet sisaltyvat

RU Akceccyapbl BKIHOHEHbI

(PL) Dotgczone akcesoria

GR MepidauBdvovTal Ta aeaoudip
(@ Dodavané prislusenstvi

(SL) Dodatki so vklju&eni

(8K Dodéavané prislugenstvo

(V) Piederumi ir ieklauti

€ Lisatarvikud

(1) traukti priedai
Aksesuarlar dahil

ol cilaaldl

Dodatna oprema uklju¢ena
Dodatna oprema ukljuena
AnaTku BKIy4YeHu
Accesorii incluse
BKriloueHu ca akcecoapu

Earth Clamp

300A@35%

x1

Electrode holder

300A@35%

X2

Welding cable

25mm3x1800mm

Connector 35
Tab. A.1 @

X1

Torch AWT-15 F 3MT

180A@60% CO2
150A@60% MIX
@0,6-1,0mm

(D Dati Tecnici Saldatrici
@ Welding Machine Technical Data

® Données Techniques du Poste a Souder

@ Datos

Dados Técnicos do Aparelho de soldar
@ Technische Daten Schweissmaschine

Técnicos de la Soldadora

Tekniske data Welder
@M Hitsauskone Tekniset tiedot

(PL Dane Techniczne

@ Lassen Machine Technische gegevens @ Technické udaje zvarania
@ Sveiseapparat Tekniske data
@ Svetsmaskin Tekniska data

@ Varilni stroj Tehni¢ni podatki
(V) Tehniskie dati

RU CeapouHbiit annapar TexHueckue AaHHbie

@ Texvikd dedopéva unxdvnua ouykdAAnong
@ Technické udaje svarovaciho stroje

@ Tehnilised andmed
Suvirinimo staklés Techniniai

Kaynak Makina Teknik

SRR PUEMRNEL]

@ Tehnicki podaci aparata za zavarivanje
Tehnigki podaci aparata za zavarivanje
() TEXHMUKM MonaTouy Ha MalumHara 3a

3aBapyBarbe
Masini de sudat Date tehnice
TeXHUYecKn aHHN 3a 3aBapbyHa

....................................................................................... e
Ph e [A] X% | WxHxL [mm] ﬁ[kg] SEMIN
MMA 200A 20%
230V 50-60Hz TIG 200A 20% 235x454x390 12,1 12,5kVA
MIG 200A 20%

STATIC

CHARACTERISTIC w

[~ me  FLAT

MMA

<50 W
Tic DROOPING

>80 %




() Schema Elettrico Elektrisk ordning (EE) Rihma Paigaldamine Seadme
H 6B Electrical Schema @ Electric skeema @ Elektriniai schema

: (F) Schéma Electrique RU Avarpamma Elektrik Sema

E (E) Esquema Eléctrico (PL) Schemat Blokowy Elektrischschema P PRVIN DR FO)

H Esquema Elétrico HAekTpIKO ZxAUQ ®0) Elektricna shema

(@) Schaltplan (@) Elektricka schéma Elektricna shema

(N Elektrische Schema (D) Elektrické schéma EnekTpuuHa wema

i N0 Elektrisk Schema SK Elekricka schéma Schema electrica

: ®

(B) Elektriskt schema Elektriska shéma Enektpuiecka cxema

GAS
VALVE OAl’J"II'gUT
< CONNECTION
CN7 |00, Y ourpur +
OUTPUT -
AC3
TORCH
AC2 CN4 BU&?N
CN1 CN6 CN2 CN5
FAN1 24V M
WIRE FEEDER
: o o CN4o o9
ocEEHEEH; 3 3
FAN2 24V 00O
O O O




Elenco pezzi di ricambio
Spare Parts List

Liste pieces detachees

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

Reservedeler List

Reservdelslista

Liste over reservedele
Varaosaluettelo

Cnucok 3anacHbIX YacTen
Lista czesci zamiennych
KardAoyog avTaAAOKTIKWV
Seznam nahradnich dila
Zoznam nahradnych dielov
Seznam Rezervni deli

Rezerves dalu saraksts

Varuosade nimekiri
Atsarginés dalys sgrasas
Yedek parca listesi

S daid

Spisak rezervnih delova

Popis rezervnih dijelova
Coppx1Ha Ha pe3epBHMU [enoBU

Lista de piese de schimb

Cnucsk c pe3epBHU YaCTU

To request spare parts, please indicate:
product code, serial number, spare part number.

@ Dpour demander des piéces de rechange, veuillez indiquer:

le code du produit, le numéro de série,le code du piéce de rechange.

Per ri i pezzi diri io serve indi H
codice del modello, numero di matricola, codice del ricambio.
@ Para pedir repuestos, por favor indicar:
codigo del producto, su nimero de serie y numero del repuesto.
Para pedir acessoérios, por favor indicar:
cédigo do produto, nimero de série e numero do acessorio
@ Voor het aanvragen van onderdelen graag productcode,
serienummer en onderdeelnummer aangeven.
@ Um Ersatzteile zu bestellen, geben Sie bitte folgendes an:
Produk de, Serienr Er ilcod!

@ Pyydé varaosia il

@ YT06bI 3aNPOCUTE 3anacHble YacTH, yKaxure:
KOAI NPOAYKTa, CEPUITHBINA HOMEP, HOMEp 3anacHoM YacTy.

Malli, sarj o ja var

i¢ czesci i potr 'H

Aby
@ numer kodu modelu, numer seryjny maszyny i kod czesci zamiennej.

MNa va InTRoeTe avTaAAKTIKG, TTOPAKOAW OTTWG SWOETE:
KW3IKO TTPoiovTog, OEIPIOKS aplBHo Kal apiBuéd avTaAAaKTIKOU.
@ Kérjen potalkatrészeket, kérjiik, jelezze:
Ti am, sor a 6 ész szam.

@ Pro vyzadani nahradnich dilt uvedte:
¢islo modelu, sériové ¢islo, éislo nahradniho dilu.
@ Na vyziadanie nahradnych dielov uvedte:
Cislo modelu, sériové ¢islo, ¢islo nahradnej diely.
Rezerves dalu pasati$anai lidzu noradiet:
iekartas kodu, sérijas numuru, rezerves dalas kodu.

For & be om reservedeler, vennligst oppgi:
M serier reser

@ For att bestélla reservdelar, vénligen ange: @ Varu0§ade taotlemis'eks palun mérkige:
artil for pr serit reser seer

For at anmode om reservedele, angiv venligst:
Model nummer, seri reser

, varuosa number.
@ Atsarginiy daliy uzklausai praSome pateikti:
produkto koda, serijinj numerj, atsarginés detalés numerj.

Pentru a solicita piese de schimb, va rugam sa indicati:
Numarul modelului, numarul de serie, numarul piesei de schimb.
3a aa nouckate pesepBHM 4acTu, Monsi, nocoyeTe:
Homep Ha Mopiena, cepueH HoMep, HOMepa Ha pe3epBHaTa 4acT.
Yedek parga sipariglerinizde;
litfen {iriin kodunu, seri numarasinive yedek parga numarasini bildiriniz.
Prilikom narugivanja rezervnih dij molimo r ij ¢
Sifru proizvoda, serijski broj, Sifru rezervnog dijela.
@ Pri narogilu rezervnih delov vas prosimo, da d ledece podatk
kodo produkta, serijsko Stevilko, kodo rezervnega dela.

BLEY) (s ) b il g o) o5 LAY ol 800 cqiial) Sa

Rilikom porucivanja rezervnih delova molimo javite sledece informacije:
Sifru proizvoda, serijski broj, kod rezervnog dela.

@ Prilikom poruéivanja rezervnih dijelova molimo javite slijedece informacije:
Sifru proizvoda, serijski broj, kod rezervnog dijela.

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



Elenco pezzi di ricambio
Spare Parts List

Liste pieces detachees
Lista Piezas de Repuesto
Lista Pegas de reposicao

Lijst van reserve-onderdelen

Ersatztelliste
Reservedeler List

Liste over reservedele
Varaosaluettelo

Cnucok 3anacHbIX YacTen
Lista czesci zamiennych
KatdAoyog avTaAAaKTIKWV
Seznam nahradnich dila
Zoznam nahradnych dielov
Seznam Rezervni deli

S daid

Varuosade nimekiri
Atsarginés dalys sgrasas
Yedek parca listesi

Spisak rezervnih delova

Popis rezervnih dijelova
Coppx1Ha Ha pe3epBHMU [enoBU

Lista de piese de schimb

Reservdelslista Rezerves dalu saraksts CnUCHK C pe3epBHM YacTu
No Desc Code
I — Pannello frontale-retro No —Front-bakpanel sk —Predny panel BO —Prednja plo¢a
1 GB — Front-back panel sE —Bakre bakpanel sL —Sprednja hrbtna plos¢a HR - Prednja straznja Front:S03961SP

F — Panneau avant-arriére
e — Panel delantero-trasero
PT — Painel frontal

D — Front-Back-Panel

NL — Voor-achterpaneel

FIN—Etupaneeli

RU —[NepenHsisi 3aaHsis NaHenb
PL —Panel przedni z tytu

GR —[TAaiglo euTTpdg-Triow

<z -Celni panel

v —Priek$&jais aizmugures panelis
EE —Esikdlje paneel

T —Priekinis galinis skydelis

™ —On arka panel

SA — Alall ALyl Al

plo¢a
MAK-[pegHa nnoya

RO — Panoul frontal-spate|

BG - pepneH naxen

Back:S03957SP

I — Mantello no—Mantle SK— skryt’ BO — Mantle
3 GB — Mantle SE—Mantel sL— Mantle HR = Plast Leftso36023P
F — Manteau FIN-vaippa w - Mantle MAK— MaHTuja
E — Manto RU—Hakuaka EE— Mantle RO — Manta
PT — Manto PL—Plaszcz L1 — Mantija BG - maHTuA
4 | o - Mantel R ~Mavduag ™= Ortii Right: S03604SP
NL - Mantel @ —Mantle SA — selie
! = Fondo no-Fond Sk— Fond BO — Fond
68 — Fund s —Fond sL— Sklad HR — Fond
F — Fonds FIN—- Rahoittaa w - Fonds MAK— DoHp
5 £ - Financiar RU—hOHA EE— Fond R0 —Fond S03956SP
PT — Fundo PL—Fundusz 1T — Fondas BG - dhoHp
D - Fonds GR —Kegdahaio TR - Fon
NL - Fonds < -Fond SA— JisaY!
I — Divisore no—divider SK— deli¢ BO — Sestar
GB — Divider SE—delare sL— delilnik HR — Sestar
F — cloison FIN-jakaja w — dalitajs MAK- pasaenysaq
6 | & - dvisor Ru-compas £ jaotaja Ro -~ compas S03955SP
PT — divisor PL —dzielnik LT — dalytuvas BG - genuten
D - Trennwand GR —JIaAXWPIOTIKO TR —bélen
NL - verdeler @z —déli¢ SA — auda

I — Cavo di alimentazione
GB — Supply cable

F — Cable d'alimentation
E — Cable de suministro
PT — Cabo de alimentagdo
D — Versorgungskabel

NL — Voedingskabel

NO — Forsyningskabel

SE — Matningskabel

FIN — Toimituskaapeli

RU — Kabenb nutaHus

PL —Kabel zasilajgcy

GR — KaAwdio Tpogodoaiag
<z —Napajeci kabel

SK = Napajaci kabel
SL — Napajalni kabel
LV — Piegades kabelis
EE — Toitekaabel

LT — Tiekimo kabelis
TR - Besleme kablosu
SA — = yall QIS

BO — Kabl za napajanje

HR — Opskrbni kabel

MAK— Kaben 3a HanojyBame
RO — Cablu de alimentare
BG — Kaben 3a 3axpaHBaHe

M582111SP

= Interruttore di alimentazione
GB — Power switch

= Interrupteur

= Interruptor de alimentacion
= Interruptor de alimentagéo
— Stromschalter

NL - Stroomschakelaar

O3mm

NO — Strgmbryteren

SE — Strombrytare

FIN— Virtakytkin

RU — Buiknioyatens

PL —Przycisk zasilania
GR — A|OKOTITNG PEUPATOG
€z —\Vypina¢

sk = Vypinac

sL — Stikalo za vklop

v — Stravas slédzis

EE — Toitelliti

LT — Maitinimo jungiklis
TR — Gli¢ diigmesi

SA — il ~lise

BO — Prekidac

HR — Prekidac za napajanje

MAK- lNpekunHyBay

RO — intrerupétor

BG - [NpeBkrioyBaTen Ha
3axpaHBaHeTo

M485160SP

— Frontale in plastica
GB — Plastic front

= Avant en plastique
— Frente de plastico
PT — Frente de plastico
D - Kunststofffront

NL — Plastic voorkant

m .

NO — Plastfront

SE — Plastfront
FIN—Muovinen etuosa

RU —MnacTukoBbI hacas
PL —Plastikowy przéd

GR — MAQOTIKO PETWTTO

€z - Plastova pfedni strana

SK — Plastové predné

sL — Plasti¢na sprednja stran
v — Plastmasas priek$puse

EE — Plastist esikilg

Lt — Plastikiné priekiné dalis
TR — Plastik 6n

SA — LiS e A

B0 — Plastic front

HR — Plasti¢na prednja strana
MAK- nacTuyeH poHT

RO — Din fata din plastic

BG - [nactmacoB ppoHT

Lower: S00770SP

Higher:S00770SP

I - Calotta NO —Jue sk — viecko B0 — kapa
GB — cap SE —keps SL - cap HR — kapa
F - chapeau FIN— korkki v — vaks MAK- Kana
1 1 E - tapa RU — kpbilLka EE — kork RO — capac 8007683P
PT — boné PL —czapka LT — kepuré BG - kanayka
D - Kappe GR — KOTTAKI TR — kapak
NL — pet € —vicko SA— s
I — Connettore NO —Kontakt SK — Konektor BO — Konektor
GB — gonnector ;:_III:\i?tisrllummg sL — Prikljugek HR — Priklju¢ak
F — Connecteur - v — Savienotajs MAK— KOHekTo
1 2 E — Conector RU —KoHHekTOp EE — Pistik RO — Conecto? 80525758P
PT — Conector PL —Zlgcze 1T - Jungtis BG - CbeauHuten
D - Verbinder GR —ZUVOETNPag TR — baglayici
NL — Connector €z —Konektor SA—Jase
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I = Trainafilo

GB — Wire feeder

F — Chargeur de fil

E — Alimentador de alambre
PT — Alimentador de arame
D — Drahtvorschubgerat

NL — Draad feeder

Sk — Podavac drotu
sL — Podajalnik Zice
v — Vadu padevéjs
EE — Traadi s66tur

Lt — Vielos tiektuvas
TR — Tel besleyici

SA — Ddaall ALY

NO — Tradmater

SE — Tradmatare

FIN— Langansyottolaite

RU — Sursa de alimentare

PL —Podaijnik drutu

GR — Tpo@oddTNG KAAWdiwv
@ —Podavac dratu

BO — Feed feeder

HR — Dodavac Zice
MAK-XXuua dupep

RO — Sursé de alimentare
BG - lMopgaten Ha Ten

M00588SP

I = Aspo No —Hub SK —Hub BO — Hub
GB — Hub SE —Nav SL —Hub HR — srediste
F — Centre FIN—napa W —Hub MAK— Hub
1 4 e — Cubo RU —xa6 EE — Hub RO — butuc 38404OOSP
PT — Cubo PL —Centrum r —Hub BG - raBuHa
D — Nabe GR —KevTpikd onueio TR —merkez
NL — naaf €z —Rozbocovaé SA — (o) Sl
I = Maniglia No — Handtak SK = rukovéat BO — Rucka
6B — Handle SE —Hantera SL —Rocaj HR — rukovati
1 5 F — Manipuler FIN — K3sitella v — Rokturis MAK— Pauka
£ - Encargarse de RU — CnpaBUTLCS EE — Kéepide RO — Maner MO00080SP
PT — Lidar com PL — Uchwyt LT — Rankena BG - Apbxka
D - Griff GR - Aapn R - Sap
NL - Handvat €@ - Rukojet SA — Ladie




I = Ventola No —Fan SK = Ventilator BO —Fan
GB — Fan SE — Flakt SL —Fan HR — Ventilator
F — Ventilateur FIN—Tuuletin v — Ventilators MAK— HaBuBay
16| & - Ventiador RU — [OKNOHHMK EE - F4nn Ro — Ventilator M500286SP
PT — Ventilador PL —Wentylator r — Ventiliatorius BG - cbeH
D - Ventilator GR — AvEpIOTHPAG TR —fan
NL — Ventilator @ —Fanousek SA — Cana
I — Scheda elettronica No — Elektronisk kort sk — Elektronicka karta B0 — Elektronska kartica
GB — Electronic Card sk — Elektroniskt kort sL— Elektronska kartica HR — Elektronska kartica
F — Carte électronique FIN— Elektroninen kortti v — Elektroniska karte MAK— EnekTpoHcka kapTuika
17| ¢ - Tateta electronica RU — ONEKTPOHHast KapTa £ - Elektrooniline kaart RO - Cartel3 electronica AWS53037MSP
PT — Cartéo Eletrénico PL — Karta elektroniczna LT — Elektroniné kortelé BG— EnekTpoHHa kapTa
D — Elektronische Karte GR — HAekTpovikr Kdpta TR— Elektronik kart
NL — Elektronische kaart €z - Elektronicka karta SA— A5 i) 43l
I — Scheda elettronica No — Elektronisk kort Sk — Elektronicka karta
GB — Electronic Card SE — Elektroniskt kort sL— Elektronska kartica BO — Elektronska kartica
F — Carte électronique FIN— Elektroninen kortti v - Elektroniska karte HR — Elektronska kartica
1 8 E - Tarjeta electronica RU — ONeKTpOHHas kapTa EE - Elektrooniline kaart MAK— EnleKTpoHcKa kapTuika AWS53037ISP
PT — Cartdo Eletrénico PL — Karta elektroniczna LT — Elektroniné kortelé RO — Cartela electronica
D — Elektronische Karte GR — HAekTpovikr Kdapta TR— Elektronik kart BG— EnekTpoHHa kapTa
NL — Elektronische kaart €z - Elektronicka karta SA— 4y 5 yiSl) iy
I — Scheda frontale No — Forsiden SK —Predna karta Bo — Front card
GB — Front card SE — Front kort SL —Prednja kartica HR — Prednja kartica
F — Carte avant FIN — Etukortti v —Priek$éja karte MAK- [NpeaHa KapTuyka
1 9 £ — Tarjeta frontal RU —NepeaHss kapTa EE — Esikaart RO — Cardul frontal AW53037CSP
PT — Cartdo da frente PL —Karta przednia t — Priekiné kortelé BG - lNpeaHa kapTa
D — Vordere Karte GR —MTTpOCTIVH KGpTQ ™ - On kart
NL = Voorste kaart €z —Predni karta SA — Al il
! = Manopola NO—Kknott sk —gombik B0 —Knob
GB — Knob SE —Knopp sL —Knob HR —dugme
F — Bouton FIN—Nuppi v —Knob MAK— Knob
20| £ - nuwo R -pyara £ ~Nupp Ro ~méner M388201SP
PT — Botéo PL —Pokretto LT —Rankenélé BG - konye
D - Knopf GR—AaPn TR —tokmak
NL — Knop < —Knoflik SA — Ul pade
I = Attacco GAS-NO GAS NO—GAS-NO GAS-tilkobling SK = GAS-NO plynove pripojenie BO ~ GAS-NO GAS veza
GB — GAS-NO GAS connection SE—GAS-NO GAS-anslutning sL — GAS-NO GAS priklju¢ek HR =~ GAS-NO GAS veza
F — Connexion GAS-NO GAS FIN—GAS-NO GAS -yhteys W — GAS-NO GAS savienojums MAK— "AC-HE racHa Bpcka
21 E — Conexién GAS-NO GAS RU—TA3-HET FA30BOW casian EE — GAS-NO GAS {ihendus RO — Conexiune GAS- MO01386SP
PT — Conexdo GAS-NO GAS PL —Potgczenie GAZ-BRAK GAZU T - GAS-NO DUJU jungtis NO GAS
D — GAS-NO GAS-Anschluss GR—2Uvdeon GAS-NO GAS TR — GAZ-NO GAZ baglantisi BG — GAS-NO GAS Bpb3ka
NL — GAS-GEEN GAS-verbinding €2 —-GAS-NO GAS pfipojeni SA — ke Sk Sl Jual
I = Griglia No — gitter SK —mriezka BO —reSetka
GB — Grid SE —grid SL —omrezje HR —redetka
F — grille FIN — ruudukko v —skala MAK— Mpexa
22 £ - cuadricula RU — ceTka EE —vore RO — grila M500900SP
PT — grade PL —ruszt r —tinklelis BG - pelueTka
D — Gitter GR —TTAéypa TR —1zgara
NL — rooster €z —mfizka SA — Al
I = Attacco EURO No— EURO angrep sk —EURO utok B0 — EURO napad
GB — EURO attack SE — EURO-attack SL - EURO napad HR — EURO napada
F — EURO attaque FIN— EURO-hyokkays w - EURO uzbrukums MAK— EBpa Hanag
23 E - Ataque de la EURO RU — EBpo-ataka EE — EURO riinnak RO — Atac de tip euro M451110SP
PT — Ataque do EURO PL — Atak EURO 1t —EURO ataka BG - EBPO araka
D - EURO-Angriff GR —Emifeon EURO TR —EURO saldirisi
NL — EURO-aanval €z —EURO utok SA — 55l saa
I = Elettrovalvola No — Solenoid sk — elektromagneticky B0 — Solenoid
GB — Solenoid SE — Solenoid SL - Solenoid HR — solenoid
F — Solénoide FIN— solenoidi v - Solenoids MAK— ConeHoua
24 E - Solenoide RU — coneHoms EE — Solenoid R0 - solenoid M471104SP
PT — Solendide PL —Solenoid Lt — Solenoidas BG - coneHowuy,
D - Magnet GR —HAekTpopayvnTikA BaABida TR — solenoit
NL — solenoide €z — Solenoid SA — Al i




@ Tab. A1 Duty Cycle - Welding cable

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

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

GB-Welding cables shall meet the requirements of IEC 60245-6 or meet national and local regulations.
Additional information about the current carrying capability of welding cables can be found in EN 50565-1 :2014
F-Les cables de soudage doivent satisfaire aux exigences de la norme CEI 60245-6 ou aux réglementations nationales et locales. Des
informations supplémentaires sur la capacité de charge des cables de soudage sont données dans I'EN 50565-1: 2014.
E-Los cables de soldadura deben cumplir con los requisitos de IEC 60245-6 o cumplir con las regulaciones nacionales y locales. Se puede
encontrar informacién adicional sobre la capacidad de transporte de la corrente actual de los cables de soldadura en EN 50565-1: 2014
PT-Os cabos de soldagem devem atender aos requisitos da IEC 60245-6 ou atender aos regulamentos nacionais e locais. Informacdes
adicionais sobre a capacidade atual de transporte de corrente de cabos de soldagem podem ser encontradas em EN 50565-1: 2014

D-Die SchweilRkabel missen den Anforderungen der IEC 60245-6 oder den nationalen und lokalen Vorschriften entsprechen. Weitere
Informationen zur Strombelastbarkeit von SchweilRkabeln finden Sie in EN 50565-1: 2014
RU-CBapouyHble kabenv fomkHbl COoTBETCTBOBaThL TpeboBaHnam MOK 60245-6 nnv HaumoHanbHbIM U1 MECTHBIM HOpMaMm. [1ononHUTEnNbHYo
MHdOpPMaLMIo O TOKOBeAYyLLEel COCOBHOCTN CBapOYHbIX kabenen moxHo HanTn B EN 50565-1: 2014
GR-Ta kaAwdia cuykdAAnong TrpéTrel va TTANpouv TIG attaitioelg Tou [EC 60245-6 ) va TTAnpoUv Toug €BvIKOUG Kal TOTTIKOUG KAaVOoVIGUOUG.
MpdoBeTEG TTANPOPOPIEG OXETIKA PE TNV IKAVOTNTA HETAPOPAG TWV PEUUATWY KaAwdiwv auykOAAnong ptropoulv va BpeBolv ato EN 50565-1: 2014
SA- clilkie plalll @S 85 o gl EC 60245-6 bl 5 4k sl =50 5L &
& Alalll LS Adlall dla i) 5 )08l Ja Aflia) e laa o) Siadl (SwEN 50565-1: 2014
HR-Kabeli za zavarivanje moraju udovoljavati zahtjevima norme IEC 60245-6 ili ispunjavati nacionalne i lokalne propise.
Dodatne informacije o mogucnosti noSenja kabela za zavarivanje nalaze se u EN 50565-1: 2014

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

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

-*-f 25°C

)
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(:]ﬁaz) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
415 | Gaoom | @300 | & 145" | & 100" | @ 024"
0' 45" 1' 00" 2' 00" 315" 4' 00" 4' 36"
10 mm2 100A 101A 102A 106A 119A 143A 206A
16 mm2 135A 138A 140A 148A 173A 212A 314A
25 mm2 180A 186A 189A 204A 244 305A 460A
35 mm2 225A 235A 239A 260A 317A 400A 608A

Value based on table D.3 of CEI EN50565-1:2015-02

< 10'
+—>
@) 10!
Y e > <
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(;ﬁaz) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
& o830 | &oo00 | §600 | &330 | €200 | € o 48"
1' 30" 2' 00" 4' 00" 6' 30" 8' 00" 912"
10 mm2 100A 100A 100A 101A 106A 118A 158A
16 mm2 135A 136A 136A 139A 150A 174A 243A
25 mm2 180A 189A 183A 190A 213A 254A 366A
35 mm2 225A 229A 231A 243A 279A 338A 497A

Value based on table D.4 of CEI EN50565-1:2015-02
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This welding machine conforms to technical product standards

for exclusive use in an industrial environment and for professional
purposes. It does not assure compliance with electromagnetic
compatibility in domestic dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings
for domestic use.

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

Apparecchiatura di classe A:

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

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

Appareils de classe A:

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

Le poste de soudage ne répond pas aux exigences de la norme IEC/EN 61000-3-12 En cas de raccordement de ce dernier a un
réseau d'alimentation publique, I'installateur ou I'utilisateur sont tenus de vérier la possibilité de branchement du poste de soudage
(s’adresser si nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

Aparato de clase A:

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

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

Gerat der Klasse A:

Diese Schweimaschine gentigt den Anforderungen des
technischen Produktstandards fiir den ausschliefllichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beru-ichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngeb&auden
einschlieRlich solcher Gebaude, die direkt tiber das &flentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

Die SchweiRmaschine geniigt nicht den Anforderungen der Norm IEC/ EN 61000-3-12. Wenn sie an ein 6entliches Versorgungsnetz
angeschlossen wird, hat der Installierende oder der Betreiber pichtgeméaR unter seiner Verantwortung zu priifen, ob die
Schweifmaschine angeschlossen werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

OTOT cBapOYHbIit annapat COOTBETCTBYET TEXHUYECKUM CTaHaapTam
Ha NpoAyKUUK. ANs UCKITKYUTENbHONo UCNONb30BaHNA B
NPOMBILLIIEHHON Cpefe v ANst NPoheCCUOHarbHOTo

uenei. 3To He rapaHTUpyeT cobniofeHne aNeKTPOMarHUTHbIX
COBMECTUMOCTb B JOMALLHUX YCNOBUAX N HENOCPEACTBEHHO B
NOMeLLEHNAX NOAKNIYEHbI K HW3KOBOSLTHON CUCTEME
SﬂeKTDOCHHG)KeHMR, I'IVITa}OLuel)'I 3aaHusa ansa 6bITOBOMO UCMOMNb30BaHUS

CBapOYHbIii annapart He cooTBeTcTBYeT TpeboBaHusaM cTanaapta |[EC / EN 61000-3-12. [JorpkeH N oH 6GbITb NOAKMIOYEH K ceTU obLero
NoMb30BaHNs CUCTEMBI, YCTaHOBLLWMK HECET OTBETCTBEHHOCTb 3@ NPOBEPKY NPUrOAHOCTM CaMoro CBapoYHOro annapara ans
NOAKIIOHEHNS K HEMY (MU HEOBXOAMMOCTY MPOKOHCYNBTUPYMTECH C pacnpeaenuTenbHas ceTeBasi KOMNaHus).

Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico
de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com
unalidade propssional. Nao é garantida a correspondéncia a
compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
naqueles ligados directamente a uma rede de alimentag&o de baixa
tenséo que alimenta os edificios para o uso doméstico.

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

AUTA N uNXavA OUYKOAANGNG CUPHOPQWVETAI JE TA TEXVIKE TTPATUTTIG
TIPOIOVTWYV YIa ATTOKAEIOTIKH XPrion o€ Blopnxaviko TepIBAAAOV Kai yia
eTrayyeAyatieg okotoi. Aev SIac@alifel TN CUHHOPPWON HE TNV
NAEKTPOPAYVNTIKA CUMBATOTNTA GE OIKIOKEG KATOIKIEG KAl XWPOUG
auvdedepévo oe CUOTNHA TPOPOSOTiag XAUNAAG TAONG TTOU TPOPOJOTE]
KTipIO yIOt OIKIQKT XPAOT.

N pnxavr) GUykGAANong dev epTTiTTTEl OTIG aTTaITAOEIG Tou TTpoTUTTou |IEC / EN 61000-3-12. Mpémel va ouvdebei oe Snudoio dikTuo
ouoTnpa, gival euBivn Tou eyKATaoTATN va eTaAnBedoel OTi N idla n unxav) cuykOAANang eival katdAAnAn yia ouvdeon o€ auTriv
(g@v eival aTrapaitnTo, CUNBOUAEUTEITE TO TNV €TaIPEia SIKTUOU Slavoprg).

Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het uitsluitend gebruik op

industriéle plaatsen en voor professionele doeleinden. De
overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is

niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan
lage spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

De lasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12. Indien ze aangesloten wordt op een openbaar
voedingsnet, behoort het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te veriéren of de lasmachine kan worden
aangesloten (indien nodig, de exploitant van het distributienet raadplegen).

Aparat de clasa A:

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

Aparatul de sudura nu corespunde cerin&elor normei IEC/EN 61000-3-12. Daca acesta este conectat la o re&ea de alimentare publica,
instalatorul sau utilizatorul trebuie sa verice daca aparatul de sudura poate conectat (daca este necesar, consulta&i societatea de
distribu&ie).

Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
endast &r avsedda att anvéndas inom industrin och for professionellt
bruk. Overensstammelse med elektromagnetisk kompatibilitet i
hushallsbyggnader och i byggnader som ar direkt kopplade till ett
elnat med lagspanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12. Om den ansluts till ett elnat for allman elférsorjning &r det installatérens
eller anvandarens ansvarighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (om nédvéndigt, vand dig till distributionssystemets eloperatér).

Apparat av klasse A:

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

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

A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa

ja ammattikayttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
standardia. Sahkdmagneettista yhteensopivuutta ei taata
kotitalouskayttdon varattuun matalajannitteiseen sahkoverkkoon
suoraan kytketyissa rakennuksissa.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia. Mikali laite kytketaan julkiseen séhkdverkkoon, on asentajan tai
kayttajan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittda siihen (kysy neuvoa tarvittaessa séahkonjakeluverkon hoitajalta).

Zarizeni tridy A:

Tento svarovaci pristroj vyhovuje poZzadavkum technického
standardu vyrobku urceného pro vyhradni pouziti v
prumyslovém prostredi, k profesionalnim tcelum. Neni zajistena
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach primo pripojenych k napéjeci siti nizkého napeti, ktera
zasobuje budovy pro domaci pouziti.

Svarovaci pristroj nespinuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri pripojeni k verejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel
odpovida za overeni toho, zda Ize svarovaci pristroj pripojit (dle potreby musi konzultovat spravce rozvodné site).

Zariadenie triedy A:

Tento zvéraci pristroj vyhovuje poZiadavkam technického $tandardu
vyrobku, urceného pre vyhradné pouZitie v priemyselnom prostredi,
a na profesionalne tcely. Nie je zaistena elektromagneticka
kompatibilita v domacich budovach a v budovach priamo
pripojenych k napajacej sieti nizkeho napatia, ktora zasobuje
budovy pre doméce pouZitie.

Zvaraci pristroj nesplna poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti instalatér, alebo uzivatel,
zodpoveda za overenie toho, ci je mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi konzultovat spravcu rozvodne;j siete).

Naprava A razreda:

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

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12. Ce ga poveZemo Vv javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesca
ali uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (ce je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega
omrezja).

Ure.aj klase A:

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

Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12. Ako se stroj spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili
operater koji upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za varenje moze spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja
mrezom).




Gennemsnitlige forbrugsvaerdier under svejsning. @

@ Keskimaaraiset kulutusarvot hitsauksen aikana.

-

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

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

pSsunb dp Wlpvsodld 18g1s 10Jg e

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

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

BEEEEEE

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

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

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

Component

Critical Raw Material

Printed circuit boards

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

Plastic components

Antimony, Baryte

Electrical and electronic components

Antimony, Beryllium, Magnesium

Metal components

Beryllium, Cobalt, Magnesium, Tungsten, Vanadium

Cables and cable assemblies

Borate, Antimony, Baryte, Beryllium, Magnesium

Display panels

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

Batteries

Fluorspar, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Magnesium

IT - Informazioni sulla progettazione ecocompatibile in UE

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

Componente

Materia prima essenziale

Schede a circuito stampato

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

Componenti plastiche

Antimonio, barite

Componenti elettriche ed elettroniche

Antimonio, berillio, magnesio

Componenti metalliche

Berillio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio

Cavi e cavi assemblati

Borato, antimonio, barite, berillio, magnesio

Pannelli di visualizzazione

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

Batterie

Fluorite, terre rare pesanti, terre rare leggere, magnesio

F - Informations sur I’écoconception de ’'UE

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

Composant

Matiére premieére critique

Cartes de circuits imprimés

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

Composants en plastique

Antimoine, Baryte

Composants électriques et électroniques|

Antimoine, béryllium, magnésium

Composants métalliques

Béryllium, cobalt, magnésium, tungsténe, vanadium

Cables et assemblages de céables

Borate, Antimoine, Baryte, Béryllium, Magnésium

Panneaux d’affichage

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

Batteries

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

E - Informacion sobre diseio ecolégico de la UE

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

Componente

Materia prima critica

Placa de circuitos impresos

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

Componentes plasticos

Antimonio, baritina

Componentes eléctricos y electronicos

Antimonio, berilio, magnesio

Componentes metalicos

Berilio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio

Cables y conjuntos de cables

Borato, antimonio, baritina, berilio, magnesio

Pantallas

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

Baterias

Fluorita, tierra rara pesada, tierra rara liviana, magnesio

PT - Informagodes sobre concepgio ecoldgica da UE

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

Componente

Matéria-prima critica

Placas de circuito impresso

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

Componentes plasticos

Antimonio, Barita

Componentes elétricos e eletronicos

Antiménio, Berilio, Magnésio

Componentes metalicos

Berilio, Cobalto, Magnésio, Tungsténio, Vanadio

Cabos e conjuntos de cabos

Borato, Antimdnio, Barita, Berilio, Magnésio

Painéis de exibicao

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

Baterias

Espatofllor, Terras Raras Pesadas, Terras Raras Leves, Magnésio




D - EU Okodesign Informationen

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

Komponente

Kritischer Rohstoff

Leiterplatten

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

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

Metallkomponenten

Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfram, Vanadium

Kabel und Kabelbaugruppen

Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

Anzeigetafeln

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

Batterien

Flussspat, schwere Seltene Erden, leichte Seltene Erden, Magnesium

NL - EU Informatie betreffende

ecodesign

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

Component

Kritieke grondstof

Printplaat

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

Plastic componenten

Antimoon, Bariet

Elektrische en elektronische componenten

Antimoon, Beryllium, Magnesium

Metalen componenten

Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfraam, Vanadium

Kabels en bekabeling

Boraat, Antimoon, Bariet, Beryllium, Magnesium

Displaypanelen

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

Batterijen

Fluoriet, Zware zeldzame aardmetalen, Lichte zeldzame aardmetalen, Magnesium

NO - EU Ecodesign Information

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

Komponent

Kritisk rastoff

Trykte kretskort

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

Plastkomponenter

Antimon, Baryte

Elektriske og elektroniske komponenter

Antimon, Beryllium, Magnesium

Metallkomponenter

Beryllium, Kobolt, Magnesium, Wolfram, Vanadium

Kabler og kabelsammenstillinger

Borat, Antimon, Barytt, Beryllium, Magnesium

Skjermpaneler

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

Batteries

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

SE - Information om EU:s ekodesign

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

Komponent

Kritiskt ramaterial

Tryckta kretskort

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

Plastkomponenter

Antimon, baryt

Elektriska ochelektroniska komponenter|

Antimon, beryllium, magnesium

Metallkomponenter

Beryllium, kobolt,magnesium, volfram, vanadin

Kablar och kablage

Borat, antimon, baryt, beryllium, magnesium

Display paneler

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

Batterier

Fluorit, sallsynta tunga jordartsmetaller, séllsynta latta jordartsmetaller, magnesium

DK - EU Ecodesign Information

Kritiske ramaterialer er muligvis til stede i en vejledende mangde hgjere end 1 gram pa komponentniveau

Komponent

Kritisk rastof

Printplader

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

Plastkomponenter

Antimon, Baryte

Elektriske og elektroniske komponenter

Antimon, Beryllium, Magnesium

Metalkomponenter

Beryllium, kobolt, magnesium, wolfram, vanadium

Kabler og kabelsamlinger

Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

Display paneler

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

Batterier

Fluorspar, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Magnesium




FIN - EU-ekologisen suunnittelun tiedot

Kriittisia raaka-aineita saattaa olla ohjeellinen méaara, joka on suurempi kuin 1 gramma komponenttitasolla

Komponentti

Kriittinen raaka-aine

Painetut piirilevyt

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

Muoviset komponentit

Antimoni, Baryte

Séahko- ja elektroniikkakomponentit

Antimoni, beryllium, magnesium

Metalliosat

Beryllium, koboltti, magnesium, volframi, vanadiini

Kaapelit ja kaapelikokoonpanot

Boraatti, antimoni, baryytti, beryllium, magnesium

Nayttdpaneelit

Gallium, indium, raskaat harvinaiset maametallit, kevyet harvinaiset maametallit,
niobium, platinaryhman metallit, skandium

Paristot

Fluorisalpa, raskas harvinainen maametalli, kevyt harvinainen maametalli, magnesium

RU - UHdopmauma o6 akogusamHe EC

Kputunyeckoe cbipbe MoxeT npucyTcrteBoBaTb B OPUEHTUPOBOYHOM Konun4vecrtee 6onee 1 rpamMmMa Ha ypoBHe KOMMNOHeHTa.

KomMmnoHeHT

KpuTtuueckoe cbipbe

MevaTtHble nnaTbl

BapwuT, BUCMYT, K0BanbT, rannui, repmMmaHunin, radoHWiA, UHOUNA, TsXenble peaKko3eMenbHble, Nerkve peakue
3emns, HUOBWI, MeTanmbl NAaTUHOBOW MPYNMbl, CKAHAWIA, METaNIMYECKUiA KPEMHWUIA, TaHTar, BaHaaun.

[nacTvkoBble KOMMOHEHTbI

CypbMma, Baput

SJ'IeKTpl/I"IeCKVIe W 3NEKTPOHHbIE

Cypbma, bepunnuit, MarHumn

MeTannmyeckne KOMMNOHEHTbI

Bepunnuir, KobansT, MarHun, Bonbdpam, BaHagun

Kabenu 1 kabenbHble c6opkm

Bopat, cypbma, 6aput, 6epunnuii, marHui

Manenu gucnnes

["annun, HauA, Tskenble peaKo3eMenbHbIe 3MeMEHTbI, Nerkue peaKo3eMernbHbIe 3NeMeHTbI,
HVMOOWI, MeTanmnbl NNAaTUHOBOW rPYNMbl, CKAHAUN

Bartapeun

[MnaBuKOBbLIN LINAT, TSHXKENbIN PEAKO3EMENbHbIN 3NEMEHT, NErkMin peaAKO3eMErbHbIN SNEMEHT, MarHumn

PL - Informacje dotyczace ekoprojektu UE

Surowce krytyczne prawdopodobnie obecne w orientacyjnej ilosci wiekszej niz 1 gram na poziomie skladnika

Czesc

Surowiec krytyczny

Ptytki drukowane

Baryt, bizmut, kobalt, gal, german, hafn, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie rzadkie
Ziemia, niob, metale z grupy platynowcoéw, skand, krzemometaliczny, tantal, wanad

Elementy plastikowe

Antymon, baryt

Elementy elektryczne i elektroniczne

Antymon, beryl, magnez

Elementy metalowe

Beryl, kobalt, magnez, wolfram, wanad

Kable i zespoty kablowe

Boran, antymon, baryt, beryl, magnez

Panele wystawowe

Gal, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich, niob, metale z
grupy platynowcow, skand

Baterie

Fluor, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich, magnez

GR - lMAnpo@opieg oikoAoyikoU oxediaopou EE

Kpioipeg mpwreg UAEG TTOU TIOAVWG UTTAPXOUV O€ EVSEIKTIKI) TTOOOTNTA HEYaAUTEPN a1rd 1 YpOUpdpPIO O€ ETTITTESO GUOTATIKOU

ZUOTATIKO

Kpioiun wpwtn UAn

TuTTwpéva KUKAWPATA

Baputng, Biopoubio, KodATio, FaANo, Mepudvio, Agvio, 1vdio, Bapid Zmdvia ', EAagpid Zmavia
I'n, viéBio, pétaAda opddag Aativag, okavdio, HETAAAO TTupITiou, TavTaAlo, Bavadio

MAaoTIKG e€apTApOTO

AvTipovio, BaplTn

HAeKTPIKG KOl NAEKTPOVIKG €EapTANATA

AvTipévio, BnpUAAio, Mayviaio

MeTaAAIKG eCapTrApaTa

BnpuAAio, KoBdaATio, MayvAaio, BoAgpauio, Bavadio

KaAwdia kal cuykpoTApaTa KaAwdiwv

Bopiko, Avtipovio, Baputng, BnpuAAio, Mayvicio

Mivakeg TTpoBoAng

[&AAio, ivdio, Bapid oTTdvia yn, EAa@pId oTTavia yn, viopio, pétaAAa opddag TTAarivag, okdavdio

Mmarapieg

AgpBopadapavtag, Bapid Zmavia I'n, EAagppu Zmdvio I'n, Mayvricio

HU - EU kérnyezetbarat tervezési informacio

A kritikus nyersanyagok komponensszinten 1 grammnal nagyobb indikativ mennyiségben lehetnek jelen

Osszetevd

Kritikus nyersanyag

Nyomtatott aramkorok

Barit, bizmut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, nehéz ritkaféldfém, konnyd ritka
Fold, niébium, platinacsoport fémei, szkandium, sziliciumfém, tantal, vanadium

Mianyag alkatrészek

Antimon, Baryte

Elektromos és elektronikus alkatrészek

Antimon, berillium, magnézium

Fém alkatrészek

Berillium, kobalt, magnézium, volfram, vanadium

Kabelek és kabelszerelvények

Borat, antimon, barit, berillium, magnézium

Kijelz6 panelek

Gallium, Indium, nehéz ritkaféldfém, kdnnyU ritkaféldfém, niébium, platinacsoport fémei, szkandium

Elemek

Fluorpat, nehéz ritkaféldfém, kénnyd ritkaféldfém, magnézium




CZ - Informace o ekodesignu EU

Kritické suroviny mohou byt pfitomny v orientaénim mnozstvi vy$$im nez 1 gram na urovni slozek

Komponent

Kriticka surovina

Desky plo$nych spoju

Baryt, vizmut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, tézké vzacné zeminy, lehké vzacné
Zemé, niob, kovy skupiny platiny, skandium, kfemikovy kov, tantal, vanad

Plastové komponenty

Antimon, Baryte

Elektrické a elektronické soucastky

Antimon, Berylium, Hof¢ik

Kovové komponenty

Beryllium, kobalt, hof¢ik, wolfram, vanad

Kabely a kabelové svazky

Boritan, Antimon, Baryt, Berylium, Hof¢ik

Zobrazovaci panely

Gallium, Indium, téZké vzacné zeminy, lehké vzacné zeminy, niob, kovy skupiny platiny, skandium

Baterie

Kazivec, téZzka vzacna zemina, lehka vzacna zemina, horc¢ik

SK - Informacie o ekodizajne EU

Kritické suroviny moézu byt’ pritomné v orientaénom mnozstve vy§Som ako 1 gram na urovni komponentov

Komponent

Kriticka surovina

Dosky plosnych spojov

Baryt, bizmut, kobalt, galium, germanium, hafnium, indium, tazké vzacne zeminy, lahké vzacne
Zem, niéb, kovy platinovej skupiny, skandium, kremikovy kov, tantal, vanad

Plastové komponenty

Antimoén, Baryt

Elektrické a elektronické komponenty

Antimon, berylium, horéik

Kovové komponenty

Berylium, kobalt, hor¢ik, volfram, vanad

Kable a kablové zostavy

Boritan, antimon, baryt, berylium, hor€ik

Zobrazovacie panely

Galium, indium, tazké vzacne zeminy, fahké vzacne zeminy, niéb, kovy platinovej skupiny, skandium

Batérie

Kazivec, tazké vzacne zeminy, lahké vzacne zeminy, hor¢ik

SL - Informacije o okoljsko primerni zasnovi EU

Kritiéne surovine, ki so morda prisotne v okvirni koli¢ini, viSji od 1 grama na ravni komponente

Komponenta

Kriticna surovina

Tiskana vezja

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

Plasti¢ne komponente

Antimon, barit

Elektri¢ne in elektronske komponente

Antimon, berilij, magnezij

Kovinske komponente

Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadij

Kabli in kabelski sklopi

Borat, antimon, barit, berilij, magnezij

Prikazne plosc¢e

Galij, indij, tezka redka zemlja, lahka redka zemlja, niobij, kovine platinske skupine, skandij

Baterije

Fluorspat, teZka redka zemlja, lahka redka zemlja, magnezij

LV - ES ekodizaina informacija

Kritiskas izejvielas, iespéjams, ir indikativa daudzuma, kas parsniedz 1 gramu komponentu liment

Komponents

Kritiska izejviela

Lespiedshému plates

Barits, bismuts, kobalts, gallijs, germanijs, hafnijs, indijs, smagas retzemju zemes, gaisi reti
Zeme, niobijs, platina grupas metali, skandijs, silicija metals, tantals, vanadijs

Plastmasas sastavdalas

Antimons, Barits

Elektriskas un elektroniskas sastavdalas

Antimons, berilijs, magnijs

Metala detalas

Berilijs, kobalts, magnijs, volframs, vanadijs

Kabeli un kabelu komplekti

Borats, antimons, barits, berilijs, magnijs

Displeja paneli

Gallijs, Indijs, smagas retzemju zemes, vieglas retzemenes, niobijs, platina grupas metali, skandijs

Baterijas

FluorSpats, smaga retzeme, viegla retzeme, magnijs

EE - EL 6kodisaini teave

Kriitilised toorained voivad komponendi tasemel olla soovituslikes kogustes lile 1 grammi

Komponent

Kriitiline tooraine

Trikkplaadid

Barudt, vismut, koobalt, gallium, germaanium, hafnium, indium, rasked haruldased muldmetallid,
kerged haruldased, nioobium, plaatinariihma metallid, skandium, rani metall, tantaal, vanaadium

Plastikust komponendid

Antimon, Baryte

Elektrilised ja elektroonilised
komponendid

Antimon, berullium, magneesium

Metallkomponendid

Berdllium, koobalt, magneesium, volfram, vanaadium

Kaablid ja kaablikomplektid

Boraat, antimon, bartit, berillium, magneesium

Kuvapaneelid

Gallium, indium, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid,
nioobium, plaatinariihma metallid, skandium

Patareid

Fluorpar, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid, magneesium




LT - ES ekologinio projektavimo informacija

Svarbiy zaliavy, kuriy orientacinis kiekis gali bati didesnis nei 1 gramas komponenty lygyje

Komponentas Kritiné zaliava

Baritas, bismutas, kobaltas, galis, germanis, hafnis, indis, sunkioji retoji Zemeé, Sviesiai reta

Spausdintinés plokstés Zemé, niobis, platinos grupés metalai, skandis, silicio metalas, tantalas, vanadis

Plastikiniai komponentai Stibis, Baryte

Elektriniai ir elektroniniai komponentai | Stibis, berilis, magnis

Metaliniai komponentai Berilis, kobaltas, magnis, volframas, vanadis
Kabeliai ir kabeliy mazgai Boratas, stibis, baritas, berilis, magnis

Gallis, indis, sunkiosios retosios Zemeés, lengvosios retosios Zemés, niobis,

Ekrano plokstés platinos grupés metalai, skandis

Baterijos Fluoras, sunkioji retoji Zemé, lengvoiji retoji Zzemé, magnis

TR - EU Ekolojik Tasarim Bilgileri

Bilesen diizeyinde 1 gramdan daha yiiksek gosterge niteliginde miktarlarda mevcut olmasi muhtemel kritik hammaddeler

Bilesen Kritik Hammadde

Barit, Bizmut, Kobalt, Galyum, Germanyum, Hafniyum, indiyum, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir

Baskili d kart
askill devre kart Toprak, Niyobyum, Platin Grubu Metaller, Skandiyum, Silikon Metal, Tantal, Vanadyum

Plastik bilesenler Antimon, Barit

Elektrikli ve elektronik bilesenler Antimon, Berilyum, Magnezyum

Metal bilesenler Berilyum, Kobalt, Magnezyum, Tungsten, Vanadyum
Kablolar ve kablo dizenekleri Borat, Antimon, Barit, Berilyum, Magnezyum

Galyum, indiyum, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir Toprak, Niyobyum,

Ekran panelleri Platin Grubu Metaller, Skandiyum

Piller Fluorspar, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir Toprak, Magnezyum
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BO - IHdapmaubia ab akagbiaHe EC

BaxHbIfA cbipaBiHHbISA MaTapbIANbl, MarybimMa, npblcyTHi“IaIOle Y apbleHTbIpOBa4YHbIX KONMbKacusx 3a 1 rpam Ha yspoyui KaMI'IaHeHTay

KamnaHeHT KpbITbIYHbI CbipaBiHy

BapsbIT, BicmyT, KOGanbT, ranin, repmaHin, radHin, iHAbIA, LsKKiS paakassamenbHbIs, NErkisa paakis

[OpykaBaHbis nnatbl ) X . b ! . .
3amnis, HioGii, MeTarbl NnaLiHaBai rpynbl, CKaHabI, MeTaniuyHbl KPAMHIl, TaHTas, BaHaabli

lMnactmacaBblst KAMMNAHEHTbI Cypwma, 6apbIT

OnNEKTPbIYHbISA | ANEKTPOHHbIS MeTaniyHbls KamnaHeHTbl

MeTaniyHblsi KaMNaHeHTbl Bepbinin, kobanbT, MarHin, Banbgpam, BaHaabln
Kabeni i kabenbHbis By3nbl Bopart, cypma, 6apbIT, 6epbiniit, marHiv

[anin, iHabIn, UsbkKis pagkassiMenbHbls, Nérkis paakassiMenbHbis, Hiobil,

[OblcnnenHela naHani A 7 2
MeTarnbl nawiHasai rpynbl, CkaHablv

Barapai MnaBikoBbI WNAT, LXK paaKassMernbHbl, NErki paakassMenbHbl, MarHin

HR - EU informacije o ekoloSkom dizajnu

Kriti€ne sirovine koje su moguce prisutne u indikativnim koli€éinama veé¢im od 1 grama na razini komponente

Komponenta Kriti€na sirovina

Barit, bizmut, kobalt, galij, germanij, hafnij, indij, tesSka rijetka zemlja, laka rijetka

Tiskane ploce Zemlja, niobij, metali platinske skupine, skandij, metalni silicij, tantal, vanadij

Plasti¢ne komponente Antimon, barit

Elektri¢ne i elektronicke komponente Antimon, berilij, magnezij

Metalne komponente Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadij
Kabeli i sklopovi kabela Borat, antimon, barit, berilij, magnezij
Prikazne ploce Galij, indij, teSka rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, niobij, metali platinske skupine, skandij

Baterije Fluorspat, teska rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, magnezij




MAK - Uudopmauum 3a ekoausajH Ha EY

Kputnynure CYpPOBUHU BepOjaTHO NPUCYTHU BO MHOUKAaTUBHU KOJIMMMHU NOBUCOKU O 1 rpamMm Ha HUBO Ha KOMMOHEHTa

KomnoHeHTa

KpuTuyHa cypoBuHa

MeyaTeHu kona

Bapwut, BuamyT, KobanTt, Manuym, Nepmanuym, XacdHuym, MHanym, Teluka peTka 3emja, JlecHa
peTka 3emja, HIOOWYM, MeTanu of rpynaTa nnaTuHa, CKaHaWyM, CUMMKOH MeTan, TaHTan, BaHaanym

[MnacTnyHM KOMMOHEHTH

AHTUMOH, Baput

EJ'IeKTpI/NHVI EJN1eKTPOHCKN KOMMOHEHTU

AHTUMOH, 6epunmym, marHeamym

MeTanHn KOMMOHEHTH

Bepunuym, kobanT, marHeaunym, Borndpam, BaHaanym

Kabnv u ckrnonosu Ha kabnu

Bopat, AHTUMOH, BapuT, Bepunuym, MarHeanym

Mpukaxun naHenu

Fanuym, uHaMyM, Tellka peTka 3emja, fiecHa peTka 3emja, HUoBUyM,
MeTanu of rpynara nniaTtuHa, ckaHamym

BaTtepun

dniyopcnap, Tellka peTka 3emja, flecHa peTka 3emja, MarHesuym

RO - Informatii privind designul ecologic al UE

Materii prime critice eventual prezente in cantitati orientative mai mari de 1 gram la nivel de componenta

Componenta

Materia prima critica

Placi cu circuite imprimate

Barit, Bismut, Cobalt, Galiu, Germaniu, Hafniu, Indiu, Pamant rar greu, Rar usor
Pamant, niobiu, metale din grupul platinei, scandiu, siliciu metal, tantal, vanadiu

Componente din plastic

Antimoniu, Baryte

Componente electrice si electronice

Antimoniu, Beriliu, Magneziu

Componente metalice

Beriliu, cobalt, magneziu, wolfram, vanadiu

Cabluri si ansambluri de cabluri

Borat, Antimoniu, Barit, Beriliu, Magneziu

Panouri de afisare

Galiu, Indiu, Pamant Rar Greu, Pamant Rare Usoara, Niobiu, Metale din Grupul Platinei, Scandiu

Baterii

Fluor, pamant rar greu, pamant rar usor, magneziu

BG - UHdopmaumsa 3a EC 3a ekogusamH

prquvn'e CYPOBUHU, KOUTO € Bb3MOXHO Aa NPUCHCTBAT B OPUEHTUPOBBYHU KOJNIMYEeCTBa, NO-BUCOKU 1 rpam Ha HUBO KOMMOHEHT

KomMmnoHeHT

KpuTuyHa cypoBuHa

MeyaTHn nnatku

Baput, 6ucmyT, K06anT, ranui, repmaHun, xacHuUn, MHOWA, TEXKa peaKa 3ems, Neka psgka
3ems, HMObUIN, MeTanu OT NNaTuHeHaTa rpyna, ckaHau, CUNUUMEB MeTarl, TaHTar, BaHagun

lMnacTmacoBn KOMMOHEHTH

AHTUMOH, BGaput

EJ'IeKTpI/ILIeCKI/I €J1eKTPOHHU KOMIMOHEHTN

AHTUMOH, 6epunuin, marHesui

MeTanHn KOMMOHEHTMN

Bepunuii, kobanT, marHeaun, Bondpam, BaHagui

Kabenu n kabenHyn Komnnektun

Bopat, aHTUMOH, GapuT, 6epunuin, marHeaunmn

[OucnneriHn naHenu

[anuii, nHOWN, Texka peaKko3eMHa 3eMsi, Nleka peako3emMHa 3eMs, HMobuin, metanu
OT NnaTuHeHaTa rpyna, ckaHaumn

Batepumn

(DJ'IyOpVIT, TeXKa pefKo3eMHa 3eMsl, fieka pefKosemMHa 3eMsl, MarHesum
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GB- EU DECLARATION OF CONFORMITY
This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer. « Product model / Unique identification of the EEE (Electrical and electronic equipment) ' « Name and
address of the manufacturer 2 « Object of the declaration ®+ The object of the declaration described above is in conformity with directive 41 / regulation 42 where possible, compliance is
determined by the EC declarations issued by the suppliers along the raw material supply chain * The object of the declaration described above is in conformity with the relevant
harmonisationlegislation % « Additionalinformation

F- DECLARATION DE CONFORMITE UE

Cette déclaration de conformité est établie sous la seule responsabilité du fabricant. « Modéle de produit / identification unique de I'EEE (équipements électriques et électroniques) ' « Nom et
adresse du fabricant 2+ Objet de la déclaration ¢+ L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme & la directive 41 / régulation 42 ol possible la conformité est déterminée par les
déclarations CE émisespar les fournisseurs de la chaine d'approvisionnement des matiéres premiéres « L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme avec la Iégislation
d'harmonisation pertinente ° ¢ Informations supplémentaires ¢

IT - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA UE
La presente dichiarazione di conformita € rilasciata sotto la responsabilita esclusiva del fabbricante. « Modello di prodotto / Identificazione unica dellAEE ' « Nome e indirizzo del fabbricante 2 ¢
Oggetto della dichiarazione 3 « L'oggetto della dichiarazione di cui sopra & conforme alla direttiva 4! / regolamento “2; ove possibile la conformita & determinata dalle dichiarazioni CE rilasciate
dai fornitori lungo la catena di approvvigionamento delle materie prime * L'oggetto della dichiarazione di cui sopra € conforme alla normativa di armonizzazione 5 « Informazioni supplementari 6

E - DECLARACION DE CONFORMIDAD UE
Esta declaracion de conformidad se expide bajo la exclusiva responsabilidad del fabricante. « Modelo de producto / identificacion unica del AEE ' « Nombre y direccién del fabricante 2 « Objeto
de la declaracion 3¢ El objeto de la declaracion descrita anteriormente es conforme con la directiva ! / regulacion #2; cuando sea posible, el cumplimiento esta determinado por
lasdeclaraciones CE emitidaspor los proveedores a lo largo de la cadena de suministro de materia prima ¢ El objeto de la declaracién anterior es de acuerdo con la legislacion de
armonizacion 5 Informacién adicional ©
PT - DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE
Esta declaragdo de conformidade foi emitida e é da inteira responsabilidade do fabricante. « Modelo do produto / Identificagéo do EEE (Equipamento elétrico e eletronico) ' « Nome e enderego
do fabricante 2 » Objeto da declaragéo ® * O objeto da declaragio acima descrito esta em conformidade com a diretiva 41/ regulamento 42, sempre que possivel, a conformidade ¢ determinada
pelas declaracdesCE emitidas pelos fornecedores ao longo da cadeia de suprimentos de matérias-primas * O objeto da declaragdo acima descrito estd em conformidade com a
legislagdo harmonizada ® -Informag&o adicional ¢
NL - EU CONFORMITEITSVERKLARING
Deze conformiteitsverklaring wordt verstrekt onder de volledige verantwoordelijkheid van de fabrikant. « Product model / unieke identificatie van de EEA (Elektrische en elektronische apparatuur)
1+ Naam en adres van de fabrikant 2 « Voorwerp van de verklaring ® * Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is conform richtlijn 41 / regulatie 42 waar mogelijk wordt de naleving
bepaald door deEG-verklaringen van de leveranciers in de toeleveringsketen van grondstoffen « Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is conform de desbetreffende
harmonisatiewetgeving 5 « Extra informatie &
D- EU Konformitatserklarung
Diese Konformitétserklérung ist unter der alleinigen Verantwortung des Herstellers ausgestellt. « Produktmodell / Eindeutige Identifikation des EEE (Elektro- und Elektronik-Geréte) ' » Name und
Adresse des Herstellers 2+ Gegenstand der Erklarung 3 - Gegenstand der Erkldrung oben beschrieben, ist in Ubereinstimmung mit der Richtlinie 41 / Verordnung *2; wo mdglich wird die
Konformitat von den CEErklarungen der Lieferanten entlang der Rohstoffversorgungskette bestimmt « Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in Ubereinstimmung mit
den entsprechendenHarmonisierungsvorschriften 5 « Zuséatzliche Informationen ¢

NO - EU-SAMSVARSERKLARING
Denne samsvarserkleeringen er utstedt under fabrikantens ansvar. « Produktmodeull/unik identifikasjon til EEE (elektrisk og elektronisk utstyr) 1 « Navn og adresse til fabrikanten 2 « Gjenstand
for erkleering 3 « Gjenstand for erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med direktivet 41 / regulering 2 der det er mulig, bestemmes overholdelsen av EF-erkleeringer utstedt av
leveranderene langsravareforsyningskjeden ¢ Gjenstand for erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med relevant lovgivning ¢ - Ekstra informasjon

SE - EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE
Vi som producent garanterar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller och foljer ndmnda standarder och bestammelser. « Produktmodell / unik identification under EEE (Elektrisk och elektronisk
utrustning) * + Namn och address till producenten 2 « Produkt som omfattas av forsékran 3 « Féremalet for forsakran ovan verensstammer med direktivet 4! / férordningen 42 om majligt
bestams dverensstammelse av EG-deklarationer som utfardats av leverantorerna langs ravaruforsorjningskedjan ¢ Produkten som omfattas av ovanstaende forsakran Gverensstammer med
berdrd harmoniseringslagstiftning® — Tillaggsinformation

DK - EU OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Denne overensstemmelseserkleering er udstedt under producentens eneansvar. « Produktmodel / unik identifikation iht. EEE (elektrisk og elektronisk udstyr) * « Navn og adresse pa producenten
2« Erkleeringens genstand 3 + Formalet med ovennaevnte erkleering er i overensstemmelse med direktiv 41 / regulering 42; hvor det er muligt, bestemmes overholdelsen af de EF-erkleeringer,
der er udstedt afleverandgreme langs ravareforsyningskeeden  Formalet med ovennaevnte erklaering, er i overensstemmelse med den relevante harmoniseringslovgivning s « Yderligere
information ©

FIN - EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
Tama vaatimustenmukaisuusvakuutus annetaan yksinomaan valmistajan vastuulla. * Tuotemalli / séhko- ja elektroniikkalaitteen yksiléllinen tunniste * « Valmistajan nimi ja osoite 2 * Vakuutuksen
kohde 3 « Ylla kuvattu vakuutuksen kohde on yhdenmukainen direktiivin *' /asetus *2 kanssa; mahdollisuuksien mukaan vaatimustenmukaisuus maaritetdan raaka-aineiden
toimitusketjun toimittajienantamilla EY-ilmoituksilla « Y1I& kuvattu vakuutuksen kohde on yhdenmukainen asiaankuuluvan yhdenmukaistamislainsdddénnén kanssa 5 — Listietoja

RO - DECLARATIE DE CONFORMITATE
Aceasta declaratie de conformitate este emisa pe raspunderea exclusiva a producatorului. « Modelul produsului / Identificarea unica EEE (echipamente electrice si electronice) ' « Denumirea
si adresa producatorului 2« Obiectul declaratiei ® » Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu directiva 4! /regulament 42 atunci cand este posibil, respectarea este
determinaté de declaratileCE emise de furnizori de-a lungul lantului de furnizare de materii prime « Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu legislatia armonizata 5 «
Informatii suplimentare 6

PL - DEKLARACJA ZGODNOSCI UE
Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wytaczng odpowiedzialno$¢ producenta. « Model produktu/niepowtarzalny identifikator AEE ' nazwa i adres fabrykanta 2« przedmiot
deklaracji 3 * przedmiot deklaracji zgodny z dyrektywa *' / rozporzadzenie 42 Unii Europejskiej; tam, gdzie to mozliwe, zgodnos¢ jest okreslona w deklaracjach WE wydanych przez
dostawcow wzdtuz tancuchadostaw surowca ¢ przedmiot deklaracji jest zgodny z harmonizacja prawodawstwa ¢ - informacje dodatkowe ©

GR - UE AfAwon Zuppdpewong

Autfi n dRAwan xopnyeiTal yévo amd Tov KATaoKeuaaoTh Tou unxavipaTog. « Movrého mpoidvtog / Movadiki Tautotroinan améd EEE (HAekTpikég kal nAekTpovikéG guakeuég) '+ Ovopa kal
B1glBuvaN KATAOKEUADTH 2 » AvTiKeievo diAwang 3 « To avTikeiuevo SMAWaNG va Teplypd@eTal GUMPWVA LE TIG 0dNyieg 41 / kavoviapog *2 tou eival duvardv, n cuppopewan kabopidetal
amé TG dnAwaoeig EK tou ekdidouv ol pounBeuTég kardl prikog ¢ aAuaidag podiacuol TpwTwy UAWY * To avTikeievo TG SHAwaNG evapuoviletal aUP@wva e TNV OXETIKY vopoBeaia 5
* ZUPTTANPWATIKA TTANpogopia &

HU - EU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
Ezt a megfelel6ségi nyilatkozatot a gyarté kizarélagos feleldsségével adja ki. « Az EEK (Elektromos és elektronikus késziilék) Termékszama / Egyedi azonositdja ' « A gyartd neve és cime 2+ A
nyilatkozat targya 3« A fenti nyilatkozat targya megfelel a vonatkozé EU iranyelvnek 41 / rendelet 42; ahol lehetséges, a megfelelést a nyersanyag-ellatasi lanc mentén a beszallitok altal kiadott
EK-nyilatkozatokhatarozzak meg ¢ A fenti nyilatkozat targya megfelel a ré vonatkozé jogharmonizacionak 5 « Tovabbi informéaciok




CZ - EU-prohlaseni
Toto prohl&3eni je vystaveno zodpovédnym vyrobcem. « Typ vyrobku / jednoznacna identifikace EEE (elektrické- a elektronické zafizeni-stroje) ' Nazev a adresa vyrobce 2 « Pfedmét prohlaseni
3« Pfedmét prohlaseni nahofe uvedeny je v souladu se smérnici 4! / nafizeni #2; pokud je to mozné, je shoda uréena prohlasenimi ES vydanymi dodavateli v dodavatelském fetézci
surovin ¢ PfedmétprohlaSeni nahofe uvedeny je v souladu s odpovidajici pfedepsanou shodou (normou) 5 « Dodateéné informace ¢

SK - EU VYHLASENIE O ZHODE
Toto vyhlasenie o zhode sa vydava na vyhradnu zodpovednost vyrobcu. « Model vyrobku / Jedineéna identifikacia EEE (elektrického a elektronického vybavenia) * « Meno a adresa vyrobcu 2 «
Predmet vyhlasenia 3 « Predmet hore uvedeného vyhlasenia je v zhode so smernicou 4! / nariadenie 42 pokial je to mozné, sulad sa uréuje vo vyhlaseniach ES vydanych dodavatelmi v
dodavatelskom retazcisurovin « Predmet hore uvedeného vyhlasenia je v zhode s prisluSnymi harmonizacnymi pravnymi predpismi 5 « Dodatoéné informéacie ¢

LV - ES atbilstibas deklaracija
S athilstibas deklaracija ir izdota uz pilnu razotaja atbildibu. « Produkta kods / Unikals identifikacijas numurs, kas ir elektroinstrumentiem un elektroiekartam  « Nosaukums un razotaja adrese 2
+ Deklargjamais priek$mets 3 » Augstak minétais deklargéjamais priekSmets ir saskana ar attiecigajam direktivam 41/ regula *; ja iespgjams, atbilstiou nosaka ar EK deklaracijam, ko izejvielu
piegades kede izsniedz piegadataji « Augstak minétais deklaréjamais priekSmets ir saskana ar attiecigajiem tiestbu aktiem 5 « Papildinformacija ¢

EE - EL VASTAVUSTUNNISTUS
Kéesolev vastavus tunnistus on vélja antud tootja ainuvastutusel.  Tootemudel / EEE (elekiri- ja elektroonikaseadmete) ainulaadne identifitseerimistunnus ' « Tootja nimi ja aadress 2 * Tunnistuse
objekt 3 « Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab direktiivile 41 / maarus “2; voimaluse korral maaratakse vastavus kindlaks EU deklaratsioonidega, mille valjastavad tarnijad kogu tooraine
tarneahelas « Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab vastavatele Uhtlustatud digusaktidele ® « Lisateave ©

LT - ES ATITIKTIES DEKLARACIJA
Si atitikties deklaracija yra parengta gamintojo, priimanéio u ja pilng atsakomybe. * Produkto modelis / Unikali EEE (Elektros ir elektronikos jrangos) identifikacija ' + Gamintojo pavadinimas ir
adresas 2 « Atitikties deklaracijos objektas 3 « Deklaracijos objektas, aprasytas auksciau atitinka direktyva ! / reglamentas +2; jei jmanoma, atitiktis nustatoma pagal EB deklaracijas, kurias
iSduoda zaliavy tiekimograndinéje esantys tiekéjai  Deklaracijos objektas aprasytas auk$ciau atitinka darniyjy standarty kriterijus 5 ¢ Papildoma informacija ©

RUS (PYC) - EU IEKNAPALINA COOTBETCTBMA
Hacroslwas aeknapauus COOTBETCTBUS SBMSETCS 3asBNEHMEM MPOW3BOAMTENS MOA €ro MOMHYK OTBETCTBEHHOCTb. * HaumeHoBaHue mopenu / YHukanbHas ugeHTudukaums EEE
(OnexTpuyeckoe n anekTpoHHOe obopyaoBaHKe) ' « HanmeHosaHve v appec nponssoanTens 2 » ObbekT Aeknapaum 3 « OBbekT feknapaLyi, onucaHHbI BbllLe, COOTBETCTBYET [upekTnae’!
| pernameHTy %, roe 31O BO3MOXHO, COOTBETCTBME Onpedensetcs Aeknapauusmu EC, BbinylieHHbIMK NOCTaBLMKaMu MO BCEW Lenouke moctaBok cbipbsi © OGBEKT feknapauuy,
OMNCaHHbIA BbILLE,COOTBETCTBYET E/CTBYIOLLEMY 3aKOHOAATENLCTBY NO rapMOHM3aLyK 5 « [lononHuTensHas nHdopmaLms ©

BG (Br) - EO JEKNAPALIA 3A CbOTBETCTBME
Taan Aeknapauus 3a CbOTBETCTBYE Ce 13AaBa W3LANO0 Ha OTFTOBOPHOCTTa Ha npounasoauTens. « Moaen npoaykT / YHukanHa ngeHtvdukaums Ha EEO (Enextpuyecko 1 enektpoHHo obopynsaHe)
1+ e v appec Ha Npou3BoauTens 2 « MpeaMeT Ha feknapauysta 3 « MpeAMeTbT Ha AeknapaLusTa, on1caH Mo-rope, € B CbOTBETCTBUE ¢ [upekTusa 4!/ perynpoBaHue 42, Kbaeto e
Bb3MOXHO, CNIia3BaHeTo ce onpeaens oT Aeknapauuute Ha EO, nsnafeHn oT fOCTaBYMLyTE MO BepuUraTa Ha JOCTaBKW HA CypoBUH * [peaMeTT Ha AeknapauumsTa, onucaH no-rope, e B
CbOTBETCTBME C MPUMOXMMOTO 3aKOHOAATENCTBO 3@ XapMOHM3aLys 5 « [lombnHUTenHa uHdopmaLms ©

) TK- UYGUNLUK AB BEYANI ) .
Bu uygunluk beyani sadece Ureticinin sorumlulugu altinda diizenlenir. « Uriin Modeli/Elektronic ve Elektronic Ekipmanin (EEE) Model Numarasi * « Ureticin tinvan ve adresi 2 « Beyan Edilen Uriin
3« Yukarida tanimlanmis beyanin driin, direktif ile uyunludur 41/ diizenleme *% miimkiin oldugunda, tedarikgiler tarafindan hammadde tedarik zinciri boyunca verilen EC beyannamelerine
uygunluk belirlenir « Yukarida tanimlanmis beyanin trin, ilgili mevzuat ile uyunludur 5 « Ek bilgi ¢

HR - EU izjava o sukladnosti
Ova izjava o sukladnosti izdana isklju¢ivom pod odgovorno$¢u proizvodaca. « Model Proizvod / Jedinstveni identifikacijski broj od EEO (elektricne i elektroniCke opreme) ' « Naziv i adresa
proizvodada 2 « Predmet deklaracije 3+ Predmet deklaracije je prethodno opisan u skladu s Direktivom 41 / uredba 42; tamo gdje je to moguce, uskladenost je odredena EC izjavama koje su
dobavljaéi dali ulancu opskrbe sirovinama « Predmet deklaracije prethodno je opisan u skladu s vaze¢im propisima za uskladivanje 5 » Dodatne informacije 6

Sl- UE Izjava o skladnosti

Ta izjava o skladnosti je izdana na lastno odgovornost proizvajalca. « Model izdelka / Edinstvena identifikacija EEO (elektricne in elektronska oprema) ' » Naziv in naslov proizvajalca 2 « Predmet
izjave 3 « Predmet izjave opisan zgoraj je v skladu z direktivo 4! /uredba *2; kjer je to mogode, skladnost doloca izjava ES, ki jo izdajo dobavitelji v dobavni verigi surovin « Predmet izjave
opisan zgoraj je vskladu z zakonodajo 5 * Dodatne informacije

I'b - EY AEKNAPALINJA 3A COOBPA3HOCT
Osaa u3jaBa 3a C00BPa3HOCT Ce 13aaBa nog eanHCTBEHA OArOBOPHOCT Ha MPOM3BOANTENOT. * Mogen IMpoussoa / EanHcTeeHa naeHtudmkaupja Ha EEE (EnektpuyHa u enekTpoHcka onpema)
1+ e v agpeca Ha npou3soauTenoT 2 « MpeameT Ha feknapaumjata 3 « LienTa Ha AeknapaliyjaTa onuLiaHa norope € Bo COrNacHocT co [upexTusata 1/ perynatuea 42; Tamy kafie LWTo e
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BA - IZJAVA O USKLADENOSTI
Ova izjava o uskladenosti izdata je pod jedinstvenom odgovorno$¢u proizvodaca. « Model proizvoda / Unikatna identifikacija od EEE (elektricna i elektronska oprema) * « Ime i adresa prozvodaca
2.+ Predmet izjave 3 « Predmet izjave opisan iznad je u u skladu sa direktivom 4* / uredba 42; gdje je to moguce, uskladenost je odredena EC izjavama koje su dobavljaci izdali duz lanca
opskrbe sirovinamae Predmet izjave opisan iznad je u skladu sa zakonskim odredbama 5 « Dodatne informacije
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1. MULTI MIKRO 200 / 59095

2. AWELCO Inc. Production S.p.A. - 83040 - Conza d. C. - Italy - email: info@awelco.com - phone: +39 0827 363601 - fax: +39 0827 36940

3. WELDING MACHINE

4.1 LVD 2014/35/EU Low Voltage Directive 4.2 Ecodesign (EU) 2019/1784

EMC 2014/30/EU  Electromagnetic Compatibility Directive
RoHS Il 2011/65/EU Restriction of Hazardous Substances Directive

RoHS 11 2011/65/EU Annex II: Delegated Directive (EU) 2015/863

5. LVD IEC 60974-1:2021 - EN 60974-1:2018/A1:2019
EMC IEC 60974-10:2020 - EN 60974-10:2014

6. S
\ﬂﬁu\wk VColddus Conza d. C., 16/10/2023

M. Maione — CEO




IT - Garanzia: La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento del prodotto e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si
deteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione entro 24 MESI dalla data di vendita del prodotto comprovata sul garanzia certificato per paesi della
comunita europea ed entro 12 MESI per paesi extracomunitari. La durata della garanzia legale potrebbe variare in base al paese, si prega di fare riferimento alle leggi in
materia di garanzia del proprio paese o regione. Gli inconvenienti derivati da un’errata utilizzazione, manomissione od incuria, danni da trasporto sono esclusi dalla
garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO ASSEGNATO
(previo accordo con I'azienda) e verranno restituite in PORTO FRANCO se la garanzia & applicabile. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino
o bolla di consegna menzionante I'articolo.

EN - Warranty: The manufacturer is guarantor of the proper functioning of the product and undertakes to carry out for free the replacement of the pieces that deteriorated
due to poor material quality or for construction defects within 24 months from the sale date of the proven product certified for European Community countries and within
12 months for non-EU countries. The legal guarantee duration may vary based on the country, please refer to the guarantee laws of its country or region. The
drawbacksderived from an incorrect use, tampering or neglect, transport damage is excluded from the warranty. Furthermore, all responsibility for all direct and indirect
damages isdeclined. Products sent for warranty service must be shipped to the designated location (as agreed upon with the manufacturer) and will be returned
carriage-paid if thewarranty is applicable. The warranty certificate is valid only if accompanied by a receipt or delivery note that mentions the item.

FR - Garantie: le fabricant est garant du bon fonctionnement du produit et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des piéces détériorées pour une mauvaise
qualité de matériau ou des défauts de construction dans un délai de 24 mois a compter de la date de vente du produit éprouvé certifié pour 'Europe Pays communautaires
et dans les 12 mois pour les pays non membres de I'UE. La durée de la garantie juridique peut varier en fonction du pays, veuillez vous reporter aux lois de garantie de
son pays ou de son région. Les inconvénients dérivés d'une utilisation incorrecte, d'une altération ou d'une négligence, des dégats de transport sont exclus de la garantie.
En outre, toutes les responsabilités de tous les dommages directs et indirects sont refusés. Les machines fabriquées, bien que sous garantie, doivent étre envoyées dans
I'entreprise attribuée (par accord avec la Société) et seront retournées a Porto Franco si la garantie est applicable. Le certificat de garantie n'est valide que s'il est
accompagné d'une réception ou d'une bulle de livraison mentionnant I'article.

ES - Garantia: El fabricante garantiza el correcto funcionamiento del producto y se compromete a llevar a cabo de forma gratuita el reemplazo de las piezas deterioradas
por mala calidad del material o por defectos de construccion, dentro de los 24 meses desde la fecha de venta del producto indicado en el certificado para los paises de la
comunidad Europea. y dentro de los 12 meses para paises que no son de la UE. La duracion de la garantia legal puede variar segun el pais, consulte las leyes de garantia
de su pais o regioén. Los inconvenientes derivados de un uso incorrecto, manipulacién o negligencia, el dafio de transporte se excluyen de la garantia. Ademas, se rechaza
toda la responsabilidad de todos los dafios directos e indirectos. Las maquinas devueltas, aunque en garantia, deberan ser enviadas al sitio designado (despues de
concordarlo con la empresa) y se devolvera en Porto Franco si la garantia es aplicable. El certificado de garantia es valido solo si se acompafia del recibo o la factura de
entrega mencionando el articulo.

PT - Garantia: o fabricante é garantidor do funcionamento adequado do produto e compromete-se a realizar gratuitamente a substituicdo das pegas que se deterioraram
para ma qualidade de material ou para defeitos de construgdo dentro de 24 meses a partir da data de venda do produto comprovado certificado para o produto Paises
comunitarios e no prazo de 12 meses para os paises ndo pertencentes a UE. A duragdo da garantia legal pode variar com base no pais, consulte as leis de garantia de
seu pais ou regido. As desvantagens derivadas de um uso incorreto, adulteracdo ou negligéncia, o dano de transporte é excluido da garantia. Além disso, toda a
responsabilidade por todos os danos diretos e indiretos é recusada. As maquinas feitas, embora sob garantia, devem ser enviadas no compromisso atribuido (por acordo
com a empresa) e serdo devolvidos no Porto Franco, se a garantia for aplicavel. O certificado de garantia é valido somente se acompanhado de recibo ou bolha de
entrega mencionando o artigo.

DE - Garantie: Der Hersteller ist der Garant fir das ordnungsgemafe Funktionieren des Produkts und verpflichtet sich, den Austausch der Stiicke freizusetzen, die sich
fur schlechte Materialqualitat oder fir Bauunféltigungen innerhalb von 24 Monaten ab dem Verkaufsdatum des bewahrten Produkts fiir europaisch verschlechtert
Gemeinschaftslander und innerhalb von 12 Monaten fir Nicht-EU-Lander. Die Rechtsgarantie-Dauer kann je nach Land variieren, wenden Sie sich bitte an die
Garantiegesetze seines Landes oder der Region. Die von einer falschen Verwendung, Manipulation oder Vernachlassigung stammenden Nachteile, Transportschaden,
ist von der Garantie ausgeschlossen. Darlber hinaus wird die gesamte Verantwortung fiir alle direkten und indirekten Schaden abgelehnt. Die Maschinen machten, obwohl
unter Garantie in das Unternehmen (nach Vereinbarung mit dem Unternehmen) gesendet werden und in Porto Franco zurlickgegeben werden, wenn die Garantie
anwendbar ist. Das Garantiezertifikat ist nur glltig, wenn sie mit Erhalt oder Lieferblasen begleitet wird, die den Artikel erwahnen.

NL - Garantie: de fabrikant is garant van de goede werking van het product en verbindt zich ertoe om de vervanging van de stukken te vervullen die verslechterde voor
slechte kwaliteit van materiaal of voor bouwdefecten binnen 24 maanden na de verkoopdatum van het bewezen product gecertificeerd voor Europees Landen van de
Gemeenschap en binnen 12 maanden voor niet-EU-landen. De wettelijke garantieduur kan variéren op basis van het land, raadpleeg de garantiewetten van het land of
de regio. De nadelen afgeleid van een onjuist gebruik, knoeien of verwaarlozing, vervoer schade is uitgesloten van de garantie. Bovendien wordt alle verantwoordelijkheid
voor alle directe en indirecte schade afgenomen. De machines gemaakt, hoewel in de garantie, moeten worden verzonden in de toegewezen onderneming (bij
overeenkomst met het bedrijf) en zullen worden geretourneerd in Porto Franco als de garantie van toepassing is. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien vergezeld
van ontvangst of leveringbel die het artikel wordt vermeld.

NO - Garanti: Produsenten er garanti for riktig funksjon av produktet og forplikter seg til & utfare for & frigjere erstatningen av brikkene som forverres for darlig kvalitet pa
materialet eller for byggdefekter innen 24 maneder fra salgsdatoen for det paviste produktet sertifisert for europeisk Fellesskapsland og innen 12 maneder for ikke-EU-
land. Den juridiske garantiets varighet kan variere basert pa landet, se garantisloven i sitt land eller region. Ulempene som er avledet av feil bruk, manipulering eller
forsemmelse, transportskader er utelukket fra garantien. Videre avvises alt ansvar for alle direkte og indirekte skader. Maskinene som er gjort, selv om det er under
garantien, ma sendes i foretaket tildelt (etter avtale med selskapet) og vil bli returnert i Porto Franco dersom garantien gjelder. Garantifertifikatet gjelder kun hvis det er
ledsaget av kvittering eller leveringsboble som nevner artikkelen.

SV - Garanti: Tillverkaren &r garant fér produktens funktion och atar sig att utféra den fria utbytet av de stycken som forsamrats for dalig kvalitet pa material eller fér
byggfel inom 24 manader fran forsaljningsdatum for den beprévade produkten som &r certifierad for europeisk Gemenskapslander och inom 12 manader for 1ander utanfor
EU. Den réttsliga garantivan kan variera beroende pa landet, se garantislagarna i sitt land eller region. Nackdelarna som harror fran en felaktig anvandning, manipulering
eller forsummelse, transportskador ar utesluten fran garantin. Vidare avvisas allt ansvar for alla direkta och indirekta skador. Maskinerna, &ven om det under garanti maste
skickas i det atagande som tilldelats (genom 6verenskommelse med bolaget) och kommer att returneras i Porto Franco om garantin ar tillamplig. Garantincertifikatet ar
endast giltigt om det atfoljs av kvitto eller leveransbubbla som namner artikeln.

DA - Garanti: Fabrikanten er garant for produktets korrekte funktion og forpligter sig til at udfgre gratis udskiftning af de stykker, der forveerres for darlig kvalitet af materiale
eller til byggefejl inden for 24 maneder fra salgsdatoen for det dokumenterede produkt, der er certificeret for europaeisk EU-lande og inden for 12 maneder for tredjelande.
Retsgarantiets varighed kan variere pa grundlag af landet, henvises til garantilovgivningen i dets land eller region. Ulemperne afledt af en forkert brug, manipulation eller
forsemmelse, transportskader er udelukket fra garantien. Desuden falder alt ansvar for alle direkte og indirekte skader. Maskinerne, der er foretaget, skal under garanti
sendes i den tilsagn, der er tildelt (efter aftale med selskabet) og vil blive returneret i Porto Franco, hvis garantien finder anvendelse. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis de
ledsages af kvittering eller leveringsboble, der naevner artiklen.

Fl - Takuu: Valmistaja on takaaja tuotteen moitteettoman toiminnan varmistamiseksi ja sitoutuu vapaaseen materiaalin huonon laatuun tai rakennusvirheisiin
huonontumiselle 24 kuukauden kuluessa eurooppalaiselle tuotetun tuotteen myynnista Yhteisén maat ja 12 kuukauden kuluessa muiden kuin EU: n ulkopuolisiin maihin.
Oikeudellinen takuuaika voi vaihdella maan perustuen, katso maan tai alueensa takauslakeja. Vaarasta kaytosta johtuvat haitat, jotka ovat peraisin laiminlyonnista,
kuljetusvahingot jatetaan takuun ulkopuolelle. Liséksi kaikki vastuu kaikista suorista ja valillisistd vahingoista hylataan. Tehtavat, vaikka takuu on lahetettéva (yhtion kanssa
tehdyn sopimuksen mukaan), ja se palautetaan Porto Francoissa, jos takuuta sovelletaan. Takuutodistus on voimassa vain, jos mukana on vastaanotto tai Iahetyskupla,
jossa mainitaan artikkelin.

RU - FnpoussoauTent sBnsieTcs rapaHToM NpaBuibHOrO (hyHKLMOHMPOBaHMA NPoAyKTa 1 0Bsi3yeTcst poBoAMTL GecrnnaTHo saMeHy AeTanei, KoTopble YXYAWNnCs Ans
NMoxoro kayectsa Mmatepuana wnu Ans CTPouUTenbHbIX AedeKToB B TeveHne 24 MecsileB C JaTbl MPOAAXKM MPOBEPEHHOro MnpoaykTa, cepTUdULIMPOBAHHOMO AnNS
eBponenckux CoobLecTBO cTpaHbl U B Te4eHne 12 MecsieB Ansi CTpaH, He sisnstowmxcst EC. Cpok topuanyeckon rapaHTu MOXeT BapbypoBaThCs B 3aBUCUMOCTU OT
CTpaHbl, noxarnymncra, obpaTtuTecb K 3aKkoHaM rapaHTWM CBOeN CTpaHbl UMW pernoHa. HepocTaTku, MonyyYeHHble U3 HEeBEpHOro MCMONIb30BaHWSA, NOJAenku wumm
npeHebpexeHns, NoBpexaeHne TpaHCNopTa WUCKMOYeHo 13 rapaHTun. Kpome Toro, BCS OTBETCTBEHHOCTb 3@ BCE MPSIMblE U KOCBEHHblE YObITKM OTKMOHeHbl. MalunHbl,
cAenaHHble, XOTsi B COOTBETCTBUM C rapaHTUen, JOMKHbI BbiTb OTMpaBneHbl B NpueMHble (Mo cornaluenunto ¢ KomnaHuen) n 6yayT BosspalleHbl B MopTo ®paHko, ecnm
rapaHTusi npuMeHUMa. MFapaHTUiiHbIN cepTUdUKaT AENCTBUTENEH TOMBbKO B TOM Cllyyae, eCriv B CONPOBOXAEHUN KBUTAHLIMW MU JOCTaBKV Ny3bIpb, YNIOMSIHYB CTaTbHO.

PL - Gwarancja: Producent jest gwarantem prawidtowego funkcjonowania produktu i zobowigzuje sie do przeprowadzenia bezptatnego zastgpienia elementéw, ktore
pogorszyty sie do ztej jakosci materiatu lub wady budowlanych w ciggu 24 miesiecy od daty sprzedazy sprawdzonego produktu certyfikowanego dla europejskiego Kraje
wspolnotowe i w ciggu 12 miesiecy dla krajow spoza UE. Czas trwania gwarancji prawnej moze sie rézni¢ w zaleznosci od kraju, prosze odnie$¢ sie do przepiséw
gwarancyjnych swojego kraju lub regionu. Wady pochodzgce z nieprawidtowego stosowania, manipulacji lub zaniedbania, uszkodzenia transportu sg wytgczone z
gwarancji. Ponadto, cata odpowiedzialno$¢ za wszystkie szkody bezposrednie i posrednie zostaty odrzucone. Maszyny wykonane, cho¢ w ramach gwarancji muszg by¢
wysytane w przedsigbiorstwie przypisanym (w drodze porozumienia z Spoétkg) i zostanie zwrécona w Porto Franco, jesli gwarancja ma zastosowanie. Certyfikat
gwarancyjny jest wazny tylko wtedy, gdy towarzyszyt odbiér lub banki dostawy wspominajac o artykule.
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GR - O kataokeuaoTig ival eyyunTig TnG opBAg AsiToupyiag Tou TTPoidVTOG Kal avaAaUBAVEL TNV UTTOXPEWGT VA EKTEAETEI BWPEAV TNV AVTIKATAOTACN TWV TEUAXiWY TTOU
€MOEIVWONKAV yIa KaKr TToIGTNTA UAIKOU 1] yIO EAATTWHATA KATAGKEUNG EVTOG 24 UNVWYV atré TNV nuepopnvia TwANong Tou amodedelyuévou TTPOIOVTOG TTOU TTICTOTTOIEITaI
yia Tnv gupwTraikl Xwpeg Tng Kovétntag kai evidg 12 unvwv yia TiIg XWpeg ektdg EE. H didpkela TG VOUIKAG £yyunong PTTopei va Slapépel avaAoya PE Tn XWpa,
avaTpéETe 0TOUG VOPOUG €yyUnang TNG XWPAg A TNG TTEPIOXNG TNG. Ta PEIOVEKTAMATA TTou TTpoépxovTal aTrd eoaAuévn Xpron, Tapafioon f TapauéAnon, n ¢nuia Twv
HETOPOPWYV aTTOKAEIETAI ATTé TNV €yyunon. EmimAéov, n euBivn yia OAEG TIG GUETES Kal EuPETES (nUIEG aTToppitTTeTal. O unxavég Trou €yivav, av Kal Baoel Tng eyydnong, TTPETTEl va
arrooTaholv oTnv avareBuopévn emmxeipnon (Ue oupgwvia pe TNV Etaipeia) kair Ba emoTtpagolv oto Mépto Ppdvko edv 10XUEl N eyyunon. To mMOToToINTIKG £yyunong
10%U€El pOvo €@V ouvodeUETal ATTO PoUoKa TTapaAaBng f TTapadoang TTou avagépeTal aTo dpBpo.
CS - Zaruka: Vyrobce je garantem fadného fungovani vyrobku a zavazuje se provadét bezplatné nahrazeni kus(, které se zhor3uji pro $patnou kvalitu materialu nebo pro
stavebni vady do 24 mésicu od data prodeje osvéd¢eného vyrobku certifikovaného pro evropské Zemé Spolecenstvi a do 12 mésicli za zemé mimo EU. Pravni doba
trvani zaruky se mlze lisit v zavislosti na zemi, podivejte se na zaruc¢ni zakony své zemé nebo regionu. Nevyhody odvozené z nespravného pouZiti, manipulace nebo
zanedbavani, poskozeni dopravy je z zaruky vyloueny. Kromé toho je odmitnuta veskera odpovédnost za vSechny pfimé a nepfimé Skody. Stroje vyrobené, i kdyZ v ramci
zaruky, musi byt zaslany v podniku pfidélené (po dohodé se spoleénosti) a budou vraceny v Porto Franco, pokud je pouzitelna zaruka. Zaruéni list je platny pouze tehdy, je-
li dopInén o pfijeti nebo doruc¢ovaci bublinu uvedeni ¢lanku.
SK - Zaruka: Vyrobca je rucitefom riadneho fungovania vyrobku a zavézuje sa vykonavat bezplatne nahradenie kusov, ktoré sa zhorsili na zIu kvalitu materialu alebo na
vystavbu defektov do 24 mesiacov od datumu predaja osvedéeného vyrobku certifikovaného pre Eurépu Krajiny Spolo¢enstva a do 12 mesiacov pre krajiny, ktoré nie su
&lenmi EU. Trvanie pravneho zaruka sa moze lisit v zavislosti od krajiny, obratte sa na zaruéné zakony svojej krajiny alebo regiénu. Nevyhody odvodené z nespravneho
pouzivania, manipulacie alebo zanedbavania, poskodenia dopravy je vylu¢ené zo zaruky. Okrem toho je vSetka zodpovednost za vSetky priame a nepriame S$kody
odmietnuté. Stroje, ktoré su v rdmci zaruky, musia byt zaslané v podniku pridelenej (po dohode so spolo¢nostou) a budu vratené v Porto Franco, ak je zaruka uplatnitelna.
OsvedcCenie o zaruke je platné len vtedy, ak je to sprevadzané potvrdenim o prijati alebo dodavke, ktora uvadza ¢lanok.
SL - Garancija: Proizvajalec je garancija za pravilno delovanje izdelka in se zavezuje, da bo zaprosila za brezplatno zamenjavo kosov, ki se je poslabsala za slabo
kakovost materiala ali za gradbene napake v 24 mesecih od datuma prodaje dokazanega izdelka, poobla§¢enega za evropsko \ t Drzave Skupnosti in v 12 mesecih za
drzave, ki niso €lanice EU. Trajanje pravnega jamstva se lahko razlikuje glede na drzavo, prosimo, da se sklicujete na jamstvene zakone svoje drzave ali regije.
Pomanjkljivosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, poseganja ali zanemarjanja, poSkodbe transporta, je izklju¢ena iz garancije. Poleg tega se vsa odgovornost za vse
neposredne in posredne $kode zmanjSala. Stroji, ki so bili v garanciji, je treba poslati v pooblas§¢éenem podjetju (po dogovoru z druzbo) in se vrne v Porto Franco, ¢e se
uporablja jamstvo. Garancijski list je veljaven le, e je prilozen raun za prejemanje ali dostavo, ki omenja ¢lanek.
LV - Garantija: raZotajs ir garantétajs pareizu darbibu produkta un apnemas veikt brivu nomainu gabalu, kas pasliktinajas par sliktu materialu vai bavniecibas defektiem
24 ménesu laika no pardo$anas datuma, kas apliecinats Eiropas Kopienas valstis un 12 ménesu laika attieciba uz tre§am valstim. Juridiskais garantijas ilgums var atSkirties
atkariba no valsts, l0dzu, skatiet tas valsts vai regiona garantiju likumus. Trakumi, kas iegQti no nepareiza lietoSanas, manipulacijas vai nolaidibas, transporta bojajumi ir
izslégti no garantijas. Turklat tiek noraidita visa atbildiba par visiem tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem. Ma$inas, lai gan garantijas, ir janosata uznémuma, kas pieskirts
(vienojoties ar uznémumu), un tiks atgriezta Porto Franco, ja garantija ir piemérojama. Garantijas sertifikats ir derigs tikai tad, ja to papildina kvits vai piegades burbulis,
kura minéts raksts.
ET - Garantii: Tootja on toote néuetekohase toimimise tagaja ja kohustub tditma vabade tiikkide asendamist, mis halvenevad halva kvaliteedi halva kvaliteedi vGi
ehitusvigade jaoks 24 kuu jooksul alates tdestatud toote miiligipdevast Uhenduse riigid ja 12 kuu jooksul kolmandate riikide jaoks. Oigusliku garantiide kestus véib riigiti
sOltuvalt erineda, vaadake oma riigi vdi piirkonna garantiivahendeid. Vale kasutamise, rikkumise voi hooletuse tdttu saadud puudusi, transpordi kahjustusi jaetakse garantii
vélja. Lisaks vahenes kdik otseste ja kaudsete kahjude eest vastutus. Masinate, kuigi garantii all tuleb saata maaratud ettevotja (kokkuleppel ettevéttega) ja tagastatakse
Porto Franco, kui tagatis on kohaldatav. Garantii sertifikaat kehtib ainult siis, kui need on kaasas artikkel.
LT - Garantija: Gamintojas yra tinkamas produkto veikimo garantas ir jsipareigoja laisvai pakeisti gabalus, kurie pablogéjo uz blogg medziagos kokybe arba statybos
defektus per 24 ménesius nuo patvirtinto Europos patvirtinto produkto pardavimo datos Bendrijos Salys ir per 12 ménesiy ne ES $alims. Teisinés garantijos trukmé gali
skirtis priklausomai nuo 3alies, praSome kreiptis j savo Salies ar regiono garantijy jstatymus. Trikumai, gaunami i$ neteisingo naudojimo, klastojimo ar aplaidumo, transporto
pazeidimas nejtraukiamas j garantijg. Be to, visa atsakomybé uz visus tiesioginius ir netiesioginius nuostolius yra atmestas. Mas$inos, pagamintos, nors pagal garantijg turi
bati siun¢iama priskirtoje jmonéje (susitarus su bendrove) ir bus grazinta Porto Franco, jei garantija yra taikoma. Garantijos sertifikatas galioja tik tuo atveju, jei pridedamas
gavimo arba pristatymo burbulas, paminantis straipsnj.
TR - Garanti: Uretici, Griniin uygun sekilde isleyisinin garantilmesinin garantisidir ve Avrupa igin sertifikalandirimig olan kanitlanmis Griiniin satig tarininden itibaren 24
ay iginde 24 ay icinde 24 ay icerisinde AB disi Ulkeler igin topluluk Ulkeleri ve 12 ay icinde. Yasal Garanti Suresi Ulkeye gore degisebilir, litfen Ulke veya bdlgenin garanti
yasalarina bakin. Yanhs kullanimdan, kurcalama veya ihmalden elde edilen dezavantajlar garanti kapsaminda harig tutulur. Ayrica, tim dogrudan ve dolayl zararlar igin
tim sorumluluk reddedilir. Yapilan makineler, garanti kapsaminda, (Sirket ile yapilan anlagsmaya gore) verilen girisimde génderilmelidir ve garanti uygulanabilirse Porto
Franco'da iade edilecektir. Garanti sertifikasi yalnizca makaleyi belirten makbuz veya teslimat kabarcikli esliginde gegerlidir.
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BS - Garancija: Proizvoda¢ je jamstvo pravilnog funkcioniranja proizvoda i poduzima da se izvrsi za besplatnu zamjenu komada koji su se pogorsali za lo3u kvalitetu
materijala ili za gradevinske nedostatke u roku od 24 mjeseca od dana dokazanog proizvoda certificiranog za europska Zemlje zajednice i u roku od 12 meseci za zemlje
koje nisu ¢€lanice EU. Trajanje zakonskog garancije moze se razlikovati ovisno o zemlji, molimo pogledajte garancijske zakone svoje zemlje ili regije. Nedostaci su izvedeni
iz pogre$ne upotrebe, neovlastene ili zanemarivanja, o$tecenja transporta iskljuuju se iz garancije. Nadalje, sva odgovornost za sve direktne i indirektne Stete se odbijaju.
Masine su napravljene, iako pod garancijom moraju biti poslane u dodijeljenom poduhvatu (po dogovoru sa kompanijom) i bit ¢e vrac¢eno u Porto Franco ako je jamstvo
primjenjivo. Garantni certifikat vazi samo ako je popra¢en primitkom ili mjehuri¢ima isporuke koji spominju ¢lanak.
HR - Jamstvo: Proizvoda¢ je jamac ispravnog funkcioniranja proizvoda i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu djela koja se pogorsala za losu kvalitetu materijala ili za
gradevinske nedostatke u roku od 24 mjeseca od datuma prodaje dokazanog proizvoda certificiranog za Europe Zemlje Zajednice iu roku od 12 mjeseci za zemlje koje
nisu ¢lanice EU. Trajanje pravnog jamstva moze se razlikovati na temelju zemlje, molimo pogledajte zahtjeve jamstvenih zakona svoje zemlje ili regije. Nedostaci izvedeni
iz netone uporabe, neovlastenog ili zanemarivanja, oStecenja prijevoza iskljueni su iz jamstva. Nadalje, sva odgovornost za sve izravne i neizravne Stete odbije se.
Napravljeni strojevi, iako su pod jamstvom, moraju biti poslani u dodijeljenom poduzecu (sporazumom s Drustvom) i bit e vraceni u Porto Franco ako je jamstvo primjenjivo.
Jamstveni certifikat vrijedi samo ako je popra¢en primitkom ili raspodjelom mjehuri¢ spominjenjem ¢lanka.
MK — Mpon3BoanTenoT e rapaHT 3a NPaBUMHOTO (hYHKLMOHMPake Ha NPOU3BOAOT U ce 06BP3yBa 3a GeCnNaTHO 3aMeHa Ha napunkaTta Kov ce BoLumja 3a noLu KBanuTeT
Ha mMaTepwvjanoT Unu 3a rpafgexHn aedekTn Bo pok of 24 meceuy of AaTyMoT Ha npofaxba Ha JokaxaHWOT NpousBoA, cepTudnLmpaH 3a eBponcku 3emju BO 3aegHuLaTa
1 BO POK oA 12 Meceum 3a 3eMjuTe KOM He ce YneHkun Ha EY. BpemeTpaereTo Ha npaBHaTa rapaHuyvja MoXe fa Bapupa Bp3 OCHOBa Ha 3emjaTa, Be MOnvMe nornegHete rv
3aKOHUTE 3a rapaHuuja Ha HejsuHaTa 3emja unu pervoH. HepocTtatoumte AobueHn op HenpaeunHa ynoTpeba, ynagHaT unu 3aHemapyBake, TpaHcnopTHaTa LwTeTa e
ucknyyeHa of rapaHumjata. MoHaTtamy, ce ofbue ceTa OAroBOPHOCT 3@ CUTE AMPEKTHU U MHAMPEKTHM WTeTW. MaluMH1Te HanpaBeHu, ako NoA rapaHuuja, Mopa ga ugat
ncnpaTteHn Bo JofdeNeHoTo npeTnpujaTie (Co AOroBOp CO KOMMaHwjata) 1 ke 6uaaT BpaTeHu Bo MopTo PpaHko ako e NpuMeHnuBa rapaHumjaTa. [apaHTHUOT cepTudumkaTt
€ BanunaeH camMo ako e NpuapYeH Co MPUeMOT UMM MeypyeTo 3a 1cropaka CroMeHyBame Ha cTaTujaTa.
RO - : Producatorul este garantant al functionarii corespunzatoare a produsului si se angajeaza sa efectueze gratuit inlocuirea pieselor care au deteriorat pentru
o calitate proasta a materialului sau pentru defectele de constructie in termen de 24 de luni de la data vanzarii produsului dovedit certificat pentru Europa Tarile comunitare
si in termen de 12 luni pentru tarile din afara UE. Durata de garantie legala poate varia in functie de tara, va rugdm sa consultati legile garantare ale tarii sau regiunii sale.
Dezavantajele derivate dintr-o utilizare incorects, manipularea sau neglijarea, daunele de transport sunt excluse din garantie. n plus, toata responsabilitatea pentru toate
daunele directe si indirecte este refuzata. Masinile facute, desi in garantie, trebuie trimise in intreprinderea desemnata (prin acord cu compania) si vor fi returnate in Porto
Franco daca garantia este aplicabila. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de primirea sau bule de livrare mentionand articolul.
BG - MNpon3soauTtensT e rapaHT 3a NPaBUITHOTO (OYHKLIMOHMPaHe Ha NMPOAYKTa U Ce 3aAabiixaBa Aa U3BbPLUM Ge3nnaTHo 3amsiHaTta Ha napyeTaTa, KoUTo ce Brollaear 3a
JIOLLO Ka4YeCTBO Ha MaTtepuana unu 3a CTpouTenHu aedekTn B pamkute Ha 24 Mecela oT AaTaTta Ha npopax6aTa Ha fokasaHusi NPoAyKT, cepTUULMpaH 3a eBponeiicku
Ctpann Ha ObLHOCTTa 1 B cpok OT 12 Mecela 3a Abpxasn M3BbH EC. MNMpogbmkutenHocTTa Ha NpaBHaTa rapaHuus Moxe Ja Bapvpa B 3aBUCUMOCT OT cTpaHaTa, Mons
BWXTE rapaHLMOHHWUTE 3aKOHW Ha HelHaTa cTpaHa unu pervoH. Hepoctatbumte, NonyyYeHn oT HenpaeuiiHa ynotpeba, nognpassiHe unu npeHebpersaHe, yBpexaaHe Ha
TpaHcnopTa, ce U3kMoYBaT OT rapaHuusaTa. OcBeH TOBa, Lsinata OTFOBOPHOCT 3a BCUYKW MPEKW U Hempeku LeTh ce oTXBbpns. MalmHuTe, HanpaBeHW, Makap W no
rapaHuusi, Tpsibea aa 6bAaT U3nNpaTeHW B Bb3NOXEHOTO NpeAnpusiTue (no cropadymeHve ¢ ApYXeCTBOTO) U e 6baaT BbpHaTV B MNMopTo ®paHko, ako rapaHuusiTa e
npunoxuma. FapaHUMOHHUAT cepTudMKaT e BanuaeH camo ako e NPUAPYXEH OT KBUTaHLUMS unn GaroH 3a AocTaBka, CloMeHaBall, ctaTusTa.
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TG - VctexconkyHanaa habonusaTi 4ypycT MaxcynoT meGoliaz Ba yxaaaop MellaBaf, kv UBa3 KapAaHu Nopaxou alé & Hopacoun COXTMOH fap AaBoMu 24 Mox a3
py3u xapuam maxcynotu ucbotwyaa 6apou aBpynoi 6aaTap wasag Kuwsapxon YyambusT Ba Aap Myaaatv 12 mox 6apou kuwsapxou WA. [laBomHokuy kadponat XyKyki
MeTaBoHaA dapk KyHag, nyTdaH 6a KoHyHxou kadonatu kuwBap € MUHTakau Xya mypouyumat KyHed. Auarpammaxo a3 mctudodan HoaypycTt, Taxpud &€ 6eabTuHom,
3apapu HaknuéT a3 kacponat xopuy kapaa wyaaaHa. ysawTa a3 vH, 6apon xama 3apapu MycTakym Ba FalipuMycTakuMm kam kapaa Meluasad. MowwmnHXo gap amanvéTxo,
rapyaHge kv kaconat goaa wypaact (6o Hasapaoww T WwupkaT) duprcToaa wasaHg (6o MyBodukan LWMpkaT) Ba arap kadonat TaTouk kapaa wasaa, aap MopTto dpaHco
6aprapgoHvaa mewaag. LaxogaTHomawm kadonatHomMa TaHxo Aap cypaty rupuddTanm rupudtanm xy6o6 Ba TaxBun xallapotn 4oaaxo mebowas.

UZ — Kafolat: Ishlab chigaruvchi mahsulotning to'g'ri ishlashiga kafolat beriladi va ular uchun etkazib berilgan mahsulotni sertifikatlangan tasdiglangan mahsulotning
sotilgan mahsuloti tomonidan sotilgan mahsulotning sotilgan sanaidan 24 oy ichida yomon sifatli yoki qurilish nugsonlarini almashtirishni amalga oshirishni amalga oshiradi
Jamiyat mamlakatlari va 12 oy ichida Evropa lttifogi mamlakatlari uchun. Huquagiy kafillik davomiyligi mamlakatga asoslanib, o'z mamlakatining yoki mintagasining kafolat
gonunlariga murojaat gilishlari mumkin. Noto'g'ri foydalanish, buzish yoki beparvolikdan olingan kamchiliklar, transportning buzilishi kafolatdan chigariladi. Bundan tashqari,
barcha to'g'ridan-to'g'ri va bilvosita etkazilgan zararlar uchun barcha javobgarlik rad etiladi. Kafolatli bo'lgan mashinalar, garchi kafolat berilsa ham (kompaniya bilan
kelishilgan holda) yuborilishi kerak va kafolat qo'llanilsa, Porto Franco-da gaytariladi. Kafolat sertifikati maqgolani eslatib o'tish yoki etkazib berish pufagi bilan birga bo'lsa,
amal giladi.

UA - BupoGHuya komnaHist rapaHTye HanexHe (yHKLioOHyBaHHS MalUMH i 3060B'A3yeTbCst 6E3KOLUTOBHO 3aMiHUTLI AeTari, ki NOripLUyTLCA Yepes HesaKICHY MaTepiaribHy
4n BUpOGHMYY Baay, npotsarom 24 MICALIB 3 gatv npogaxy mMalumHu, NiaTBepaXeHoi cepTudikatom Ha kpaiH €Bponercbkoro cnisroBapuctea Ta npotsrom 12 MICALIB
Ons KkpaiH, Wwo He BxoasTb Ao €C. TpuBanicTb OpPUANYHOI rapaHTii MoXe BiApi3HATUCA 3anexHo Big KpaiHW, 3BEpHITbCH A0 3aKOHOAABCTBA NPO rapaHTilo BignoBigHOT
KpaiHn abo perioHy. Hespy4HOCTi, CpUYMHEHi HENPaBUIbHUM BUKOPUCTaHHAM, Niapobkoto abo HeabanicTio, NOLIKOMAXEHHSIM TPAHCMOPTY, BUKMoYaloTbCs 3 rapaHTii. Kpim
TOro, He HeceTbCsl BiANOBIAANBHICTb 3@ BCi NPsIMi Ta HenpsiMi 36MTKW. MalunHM NOBEPTAIOTLCS, HaBITh AKLLO 3aCTOCOBYETLCS rapaHTisi. [apaHTiiHWiA cepTudikaT AirncHWiA

nULLe y TOMY BUNaAKy, SKLLO BiH CYNPOBOMXKYETLCS KBUTAHLEI0 abo HaknagHo Npo [OCTaBKy i3 3a3HaYeHHsIM ToBapy.

4 GARANZIA MOD. gI'I'I'ASR(I:\(/)ENDITRICE : ST&\ ugiﬁg glgﬁmj )R ) )
ALES COMPANY
WARRANTY REVENDEUR ( CACHET ET SIGNATURE )
GARANTIE EMPRESA VENDEDORA (FIRMAY SELLO)
HANDLER ( STEMPEL UND UNTERSCHRIFT)
GARANTIA NR. OVINEP ( LUTAMI ¥ NOAMNKUCh )
GARANTISCHEIN HANDELAAR ( STEMPEL EN HANDTEKENING )
MQAHTHE ( ZOPATIAA KAI YTIOFPADH )
FAPAHTUA DEALER ( PECAT | POTPIS R
GARANTIE KERESKEDO (BELYEGZO A NEVALAIRAS )
EFTYHSH MAT. DEALER ( RAZITKO A PODPIS )
OBCHODNIK ( PE%IATKA)
HANDLOWIEC (PIECZEC | PODPIS )
GARANGLJA HANDELSMAND ( STEMPEL OG UNDERSKRIFT )
KEZESSEG COMERCIANTE ( CARIMBO E ASSINATURA )
ZARUKA DATA DI ACQUISTO VASARLAS DATUM  COMERCIANT ( STAMPILA SI SEMNATURA)
R BUYING DATE NAKUPY DATE SATICI i ( DAMGA VE IMZA )
ZARUKA [ DATE E@gHQEA Ngil((LlJJFl’D %ﬁgM JALLEENMYYJA (LEIMA JAALLEKIRJOITUS )
GWARANCJA KAUF DATUM OPK@B DATE b &5 ¢>)
[IATA MOKYKM COMPRAS DATA
GARANTI AANKOOP DATUM CUMPARARE DATA ( )
GARANTIA ATOPEZ HMEPOMHNIA ~ SATIN AklMATAAR}I\I-RIA
OTKUPA DATUM OSTOT PAIVAM
PNy
TAKUU
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I - Informazioni sulla protezione ambientale.
GB - Information on environmental protection.

E - Informacion sobre la proteccion del medio ambiente.
PT - Informagdes sobre a protegao ambiental.

D - Informationen zum Umweltschutz
NL - Informatie over milieubescherming.
NO - Informasjon om miljgvern.
SE - Information om miljoskydd.
DK - Information om miljgbeskyttelse.
FIN - Tietoa ymparistonsuojelusta. https://bit.ly/AWELCODR
GR - TIAnpo@opigg yia TNV TpooTagia Tou EPIBAAAOVTOG.
TR - GCevre koruma hakkinda bilgi.

F - Informations sur la protection de I'environnement.

PAP

REPRISE A DEPOSER A DEPOSER

S|
ALALIVRAISON  EN MAGASIN EN DECHETERIE
Cet appareil WS > ) ELEMENTS BAC
se recycle O ou ou g‘ : DE D’EMBALLAGE “
o)

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

Awelco Inc. Production S.p.A.

Zona Industriale

83040 Conza d. C.
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