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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. Quando la tensione, la corrente di uscita e la
temperatura della macchina superano lo standard, la saldatrice smettera
automaticamente di funzionare.

INSTALLAZIONE

L’ installazione deve essere eseguita da personale qualificato nel rispetto della norma
IEC 60974-9 e dei regolamenti nazionali e locali. Il sollevamento della macchina
deve avvenire tramite la 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 e/o differenziale) siano compatibili
con la corente 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 di
funzionare normalmente anche quando la tensione di alimentazione oscilla di + 15%
rispettolla tensione nominale.

Un funzionamento eccessivo in caso di sovratensione, sovracorrente 0
surriscaldamento pud danneggiare la macchina.

IMPIEGO

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

DESCRIZIONE.
FIGURA A-1 - MULTI 200

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

P6C
P6A

P5A
P5B
P4

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.LEDA4T
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 dinse della pinza massa (B) alla presa dinse
negativa “-“ ed il cavo gas/ no gas (C) alla presa dinse 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):
1. Spegnere la saldatrice.

2. Collegare il cavo gas/nogas (C) alla presa dinse negativo
della pinza massa (B) alla presa dinse positivo “+”.

ed il connettore

3. Eseguire i passi 5-12 come da installazione MIG/ MAG

Fig. A-3

Installazione MMA (FIG A-4):

1.
2.

Spegnere la saldatrice

Collegare il connettore dinse della pinza massa (B) alla presa dinse
negativa “-* ed il connettore dinse della pinza porta- elettrodo (1) alla presa
dinse positivo “+” della saldatrice. Inserire I'elettrodo nella pinza porta
elettrodo (1); il diametro ed il tipo va scelto in funzione della corrente di

Installazione TIG LIFT (FIG A-5):
1. Spegnere la saldatrice

2. Collegare il connettore dinse della pinza massa (B) alla presa dinse positivo

“ o«

“+” ed il connettore dinse della torcia (H) alla presa dinse negativo

saldatrice.

Collegare il connettore del tubo gas della torcia alla bombola (A).

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)

B w

Toccare con I'elettrodo il pezzo da saldare

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

Fig. A-5

saldatura e dello spessore e tipo di pezzo da saldare.

Accendere la saldatrice.

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.

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
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RICERCA DEL GUASTO

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).

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

RAGIONI

RIMEDIO

¢ |l filo non avanza quando la

ruota motrice gira

Sporco sulla punta dell’'ugello guidafilo
La frizione dell’aspo svolgitore & eccessiva
Torcia difettosa

Soffiare con aria
Allentare
Controllare guaina guidafilo

Pezzi umidi

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 e  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

e La macchina cessa

improvvisamente di
funzionare dopo un uso
prolungato

La macchina si € surriscaldata per un uso
eccessivo e la protezione termica &
intervenuta

Lasciare raffreddare la macchina per almeno 20-30 minuti
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PRODUCT DESCRIPTION

This device is a direct current (DC) inverter generator suitable for MIG / MAG /
MOG welding, MMA and TIG LIFT Automatic. Thanks to the inverter technology
that allows high performance while maintaining reduced dimensions and weight, the
welder is portable and easy to handle. Through the front panel it is possible to
adjust the welding parameters and in the MIG function the adjustment is made in a
synergic way. The welding machine has a protection circuit against overvoltage,
overcurrent and overheating. When the voltage, output current and temperature of
the machine exceeds the standard, the welding machine will automatically stop
working.

INSTALLATION

Installation must be carried out by qualified personnel in compliance with IEC
60974-9 and national and local regulations. The machine must be lifted by means
of the handle positioned on the top of the product. This operation must be carried
out with the machine switched off and with the welding cables disconnected. The
supply voltage must correspond to the voltage indicated on the rating plate of the
technical data positioned on the product. Use the machine on a system whose
power and protection characteristics (fuse and / or differential) are compatible with
the current required for operation, for further details see the data shown on the
plate affixed to the machine. The welding machine is equipped with a supply
voltage compensation device that allows the machine to operate normally even
when the supply voltage fluctuates by + 15% with respect to the rated voltage.
Excessive operation in the event of overvoltage, overcurrent or overheating can
damage the machine.

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

DESCRIPTION. (FIG A-1):

P12
P13 |P14B P11

P10 P9
P14A P8
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P5A
? QO P5B
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P1 P2 P3

P1.  Wire speed knob (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
P2.  Tension Adjustment Knob (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.

Turn off the welding machine.

Connect the gas bottle (A).

Connect the dinse 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 trolling-wire 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
thread 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.

T
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12. 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

=g==1=s

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.
2.

3.

Switch off the welding machine.

Connect the gas / nogas cable (C) to the negative

"-" negative socket and

the earth clamp connector (B) to the positive "+" positive
socket. Perform steps 5-12 as per MIG / MAG installation.

INSTALLATION MMA (FIG A-4):

1.
2.

> w

Turn off the welding machine

Connect the dinse connector of the earth clamp (B) to the negative "-" dinse
socket and the dinse 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.
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.

Fig. A-4

INSTALLATION TIG LIFT AUTOMATIC (FIG A-5):

1.
2.

ok w

Turn off the welding machine

Connect the dinse connector of the earth clamp (B) to the positive "+" and
"dinse" 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

Lift the electrode from the piece
about 2-5 mm

Fig. A-5
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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 thread does not
advance when the drive
wheel turns

Dirt on the tip of the thread guide
nozzle

The friction of the decoiler is
excessive

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

. Defective torch
e  Thread feeding: presence . Defective contact nozzle . Replace
of 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 mass clamp e Tighten the clamp and check
and workpiece e Clean or replace contact and guiding nozzles
. Porous welding cord . Bad contact between mass 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

5
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DESCRIPTION DU PRODUIT

Ce poste a souder est un générateur de courant continue (DC) que peut souder
MIG/MAG/MOG, MMA et TIG lift Automatic. La technologie inverter permet d'avoir
hautes performances avec dimensions et poids réduites. Pendant le panneau
antérieur on peut régler les paramétres de soudure, la fonction MIG est du type
synergique. Le poste a un circuit de protection contre survoltage, sur-courant et
sur-chauffage. Quand le voltage, le courant de sortie et la température

dépassent les valeurs de sécurité, le poste s'arrét.

INSTALLATION

L'installation doit étre effectuée par du personnel expérimenté et qui connaisse la
norme IEC 60974-9 et en respectant les normes nationales et locales. Le
soulévement du poste doit se faire pendant la poignée placée dans la partie
supérieure du poste. Cette opération doit se faire avec poste éteinte et cables
déconnectés. Le voltage d’alimentation doit &tre le méme indiqué dans le donnés
techniques du poste. Utiliser le poste avec équipement électrique compatible
avec le courant absorbé du poste et avec fusibles et boite différentiel de
protection. Le poste est équipé avec dispositif de compensation du voltage que
permet de travailler méme avec oscillation du voltage +-15%. Si le poste travaille
pour longtemps en cas de survoltage, sur-courant et sur-chauffage il peut étre
endommagé.

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):

P7A
P7B

P12
P13 |P14B P11

P10
P14A

P9
P8

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)

Ampére LED (MMA / TIG LIFT)

LED de vitesse de fil

P14B. Affichage SX

P1.
P2.
P3.
P4.
P5A.
P5B.
PBA.
P7A.
P8.
P9.
P10.
P11.
P12.
P13.
P14A. Affichage DX -

P6C. LED MIG

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

(Traduction des instructions originales)

1. Eteindre le poste

2. Connecter la bouteille gaz (A).

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

4. Insérer le connecteur de la torche MIG (D) dans la prise centrale
(euro-connecteur) (E) et viser la frette.
5. OQuvrir le panneau latéral et insérer la bobine de fil dans dévidoir et

serrer.

6. Insérer le fil dans le moteur dentrainement et ['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.

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

8. Fermerla porte que protége la bobine de fil. Mettre en marche le poste.

9. 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 & nouveau sur le bouton et relachez-le.

~ A

10.
1.

a1 1l

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: (Modéles 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. Aprés 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 A . . _— 2. Connecter le demitour de la pince de masse (B) & |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.
toucher I'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
piece.

Distance ou inclination trompée.
Faute de gaz

Piece 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.
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DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Este dispositivo es un generador inversor de corriente continua (CC) adecuado para
soldadura MIG / MAG / MOG, electrodos MMA y TIG LIFT Automatic.

Gracias a la tecnologia del inversor que permite un alto rendimiento mientras
mantiene reducidas las dimensiones y el peso, la soldadora es portatil y facil de
manejar.A través del panel frontal es posible ajustar los parametros de soldadura y
en la funcién MIG, el ajuste se realiza de forma sinérgica. La maquina de soldadura
tiene un circuito de proteccidn contra sobretension, sobrecorriente y
sobrecalentamiento. Cuando el voltaje, la corriente de salida y la temperatura de la
méaquina superan el estandar, la maquina de soldadura dejara de funcionar
automaticamente.

INSTALACION

La instalacién debe ser realizada por personal calificado de acuerdo con [EC
60974-9 y las regulaciones nacionales y locales. La maquina debe levantarse por
medio del asa situada en la parte superior del producto. Esta operacién debe
realizarse con la maquina apagada y con los cables de soldadura desconectados.
La tensién de alimentacion debe corresponder a la tension indicada en la placa de
caracteristicas de los datos técnicos colocados en el producto. Utilice la maquina en
un sistema cuyas caracteristicas de potencia y proteccion (fusible y / o diferencial)
sean compatibles con la corriente requerida para el funcionamiento. Para obtener
mas detalles, consulte los datos que se muestran en la placa adherida a la
maquina. La maquina de soldadura esta equipada con un dispositivo de
compensacién de voltaje de suministro que permite que la maquina funcione
normalmente, incluso cuando el voltaje de suministro fluctiia en un + 15% con
respecto al voltaje nominal. El funcionamiento excesivo en caso de sobretension,
sobrecorriente o sobrecalentamiento puede dafiar la maquina.

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 instalacion:

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

1. Apague la maquina de soldar.

2. Conecte la botella de gas (A).

3. Conecte el conector dinse de la pinza de tierra (B) al negativo
el 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.

Cierre la puerta. Encienda la maquina de soldar.

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.
T

y

©

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. Conecteel coqector dinse de la pinza de tierra (B) al pqsitivo "+
y el conector de conexion a tierra (B) a la toma positiva "+" positiva. y el conector dinse de la antorcha (H) al conector negativo " del
3. Realice los pasos 5-12 segin la instalacién de MIG / MAG. soldador -
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.
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 dinse de la abrazadera de tierra (B) al conector
dinse negativo "-"y el conector dinse del soporte del electrodo (1) al
conector positivo "+" de la maquina de soldadura. Inserte el electrodo en
el soporte del electrodo (1); El didmetro y el tipo deben elegirse de acuerdo
con la corriente de soldadura y el espesor y el tipo de pieza a soldar. !
Encienda la maquina 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 friccién 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.
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PRODUKTBESCHREIBUNG

Dieses Gerét ist ein Gleichstrom-Inverter-Generator (DC), der fiir das MIG / MAG /
MOG-Schweilen, das MMA- und WIG LIFT Elektrodenschweilen

geeignet ist automatisch. Dank der Inverter-Technologie, die hohe Leistungen trotz
reduzierter Abomessungen und geringem Gewicht ermdglicht, ist das Schweilgerat
tragbar und einfach zu handhaben. Auf der Fronttafel kénnen die Schweilparameter
eingestellt werden und in der MIG-Funktion erfolgt die Einstellung im
Synergiemodus. Das SchweiBgerat verfligt iber eine Schutzschaltung gegen
Uberspannung, Uberstrom und Uberhitzung. Wenn die Spannung, der
Ausgangsstrom und die Temperatur der Maschine den Standard (iberschreiten,
stoppt das Schweilgerat automatisch die Schweilfunktion.

INSTALLATION

Die Installation muss von qualifiziertem Personal gemaR IEC 60974-9 Norm und
den nationalen und lokalen Vorschriften durchgefiihrt werden. Die

Maschine muss mit dem Griff an der Oberseite des Produkts angehoben werden.
Dieser Vorgang muss bei ausgeschalteter Maschine und mit abgetrennten
Schweilkabeln durchgefiihrt werden. Die Netzspannung muss der Spannung
entsprechen, die auf dem Typenschild der technischen Daten auf dem Produkt
angegeben ist. Verwenden Sie die Maschine an einem System, dessen Leistungs-
und Schutzeigenschaften (Sicherung und / oder Differential) mit dem fiir den Betrieb
erforderlichen Strom kompatibel sind. Weitere Einzelheiten finden Sie auf den dem
Typenschild mit den technischen Daten auf dem Gerat. Das Schweiflgerat ist mit
einer Netzspannungs-Kompensationsvorrichtung ausgestattet, die es der Maschine
ermdglicht, selbst dann normal zu arbeiten, wenn die Netzspannung um + 15%
gegeniiber der Nennspannung schwankt. UbermaRiger Betrieb bei Uberspannung,
Uberstrom oder Uberhitzung kann die Maschine beschadigen.

VERWENDUNG

Achtung: Beachten Sie die allgemeinen VorsichtsmalRnahmen im Handbuch
ALLGEMEINER TEIL, bevor Sie das Schweillgerat 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.
P3.
P4.
P5A.
P5B.
PGA.
P7A.
P8.
P9.
P10.
P11.

Drahtgeschwindigkeitsknopf (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
Spannungseinstellknopf (MIG) / Lichtbogenkraft (MMA)
Induktivitatseinstellknopf (MIG)
Schnelle Drahtvorschubtaste

MIG/ TIG / MMA Taste

2T/AT Taste

LED MMA P6B. LED TIG LIFT
LED 2T P7B.LED 4T

Led Warmeschutz

LED ON

LED ARC FORCE

LED Spannungs (MIG)

P12. LED Amp (MMA/TIG LIFT)

P13. LED Drahtgeschwindigkeits

P14A. Anzeige DX - P14B. Anzeige SX

P6C. LED MIG

(Ubersetzung von Originalanweisungen)

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

Das SchweiRgerat ausschalten.
Verbinden Sie die Gasflasche (A).

Verbinden Sie den Dinse Stecker der Masseklemme (B) am negativen

Dinse Stecker “-“ und den Kabel Gas/ No Gas (C) am positiven Dinse Stecker “+”.

Stecken Sie den MIG-Brennerstecker (D) in den zentralen Euro-Stecker

(E) und ziehen Sie die Ringmutter fest.

Offnen Sie das Seitenpanel und filhren Sie den Draht in das Maschinenfach

ein, die Spule in den Rollenhalter einsetzen und festziehen.

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 gewahlt werden). Wenn der
Durchmesser des Drahtes geédndert wird, missen sowohl die Rolle als
auch die Kontakispitze (das Endteil des Brenners, aus dem der Faden

herauskommt) ausgetauscht werden.
Das Ende des Brenners (Diise) und die Kontaktspitze abschrauben, um den
Durchgang des Drahtes zu erleichtern.

SchlieRen Sie das Seitenpanel. Schalten Sie das Schweilgerét ein.

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

Driicken Sie die Drahtladetaste an der Verkleidung (P4), bis der Draht aus der
Pistole kommt.

Driicken Sie die Taste (P5B), um den Modus auszuwahlen Schweillen [2T /
4T). 2T bedeutet eine zweistufige Steuerung: Der Schweiler beginnt zu
schweiflen, wenn der Brennerknopf gedriickt wird, und stoppt, wenn der Knopf
losgelassen wird. Lassen Sie die Taste los, um mit dem Schweiflen
fortzufahren. Zum Beenden des Schweillens die Taste erneut driicken und
loslassen.

~ T

4T Tl Tl

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

Fig. A-2

o
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MIG ALUMINIUM: (Erwartete Modelle des Euro-Steckverbinders)

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



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

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

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

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

1. Das Schweiflgerat ausschalten.
2. Verbinden Sie den Dinse Stecker der Masseklemme (B) am
positiven Dinse Stecker “+* und den Dinse Stecker des

Brenners (H) am negativen Dinse Stecker “” des Gerates.
Verbinden Sie den Stecker des Brennergasschlauchs an der Gasflasche (A).

Das Schweigeréat einschalten.

5. 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 Schweilvorgangs einzustellen.

Mit der Elektrode das Werkstlick
berilihren

w

>

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

Fig. A-5

Installation MMA (FIG A-4):

1. Das Schweillgerat ausschalten.

2. Verbinden Sie den Dinse Stecker der Masseklemme (B) am negativen Dinse
Stecker ““ und den Dinse Stecker des Elektrodenhalters (I) am positiven Dinse
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 verschweilenden Stiicks auswahlen.

3. Das Schweilgerat einschalten.

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

5. Um die verschiedenen Arten von Elektroden zu verwenden, befolgen Sie die
auf der Elektrodenverpackung angegebene Polaritat.
Achtung: In diesem Moment liegt eine Spannung an den Schweilklemmen an.

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 missen 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 . Mit Luft blasen
vorwarts getrieben, wenn Drahtflihrungsduse e Lésen

das Antriebsrad dreht

Die Reibung der Antriebsrolle ist
zu hoch
Defekter Brenner

. Den Drahtfiihrungsmantel Uberprifen

e Drahtzufuhr: unregelmaRig
oder mit Unterbrechungen

Defekte Kontaktdiise
Verbrennungen an der
Kontaktdiise

Schmutz auf der Rille des
Antriebsrads

Rille des Antriebsrads verbraucht

Ersetzen
Ersetzen
Reinigen
Ersetzen

e Lichtbogen ausgeschalten

Schlechter Kontakt zwischen
Masseklemme und Werkstlck

. Die Klemme festziehen und prufen
e  Kontakt- und Fuhrungsdiisen reinigen oder ersetzen

e Pordse Schweilnaht

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

Zu wenig Gas

feuchte Werkstlicke

e  Die Verkrustungen reinigen

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

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

. Die Gasmenge erhéhen

. Mit einer HeiRluftpistole oder anderen Mitteln

auf zu arbeiten

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

und der Warmeschutz hat
eingegriffen
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ONUCAHUE U3OENUA

[laHHoe YCTPOACTBO SIBNSIETCS MHBEPTOPHLIM FEHEPATOPOM NMOCTOSIHHOTO TOKA,
npeaHasHayeHHbIM ans ceapku B pexxumax MIG / MAG / MOG, anekTpogHoii cBapkm
MMA u TIG LIFT aBTomaTnyeckas (Ha nogHsTon ayre). briarogaps MHBEPTOPHOM
TEXHOJOrMK, KoTopast 06ecneynBaeT BbICOKYH NPOM3BOAUTENBHOCTL NPH
COXPaHEHUN MeHbLLMX Pa3MEPOB 1 BeCa, AaHHbIA CBAPOYHbIN annapat oTnm4aeTcs
MOPTaTUBHOCTbLIO 1 NPOCTOTON B 0BpalLeHnn. Ha nepeaHei naHenw perynvpyroTes
napameTpbl cBapky, a B pexvme MIG perynupoBka BbIMONHSETCS aBTOMaTUYECKM.
CBapoyHbIi annapaT OCHALLEH CUCTEMON 3aLLMTbI OT MOBLILIEHHOTO HANPSHKEHNS,
TOKa U neperpesa. Koraa HanpsikeHue, BbIXO4HO TOK U TeMnepaTypa annapara
NpeBbILLAKT AONYCTUMbIE 3HAYEHWs!, CBAPOYHBIN annapaT aBTOMaTU4eCcKu
npekpalyaet pabory.

MOHTAX

MoHTax JOImKeH BbINOMNHATLCA KBaNMWLMPOBaHHBIM NEPCOHANIOM B COOTBETCTBUN
¢ IEC 60974-9, a Takxe HaLMoHanbHLIMY U MECTHbIMM NpaBunamu. MepeHoc
annapara OCyLLeCTBIISIETCS C NOMOLLBIO PYUKY, PACTIONOXEHHON B BEPXHEN YacTy
uagenus. Mpw 3TOM annapart LomkeH OblTb BbIKIIOYEH, @ CBapOUHbIE kabenu
0TCOeAMHEHbI. HanpshkeHne NTaHus JOMKHO COOTBETCTBOBATb HAMPSHKEHMIO,
yKa3aHHOMY Ha nacnopTHoN Tabnnyke, yCTaHOBNEHHO Ha n3aenuu. NMapameTpbl
nuTatowen cetu (npegoxpanutens / Y30) LOmKHbI COOTBETCTBOBATH
peKoMeHAaLMAM 3aBOLA-M3rOTOBUTENS, YKasaHHbIM Ha LWKMbae annapara.
CBapoyHblit annapat 060pyA0BaH YCTPOCTBOM KOMMEHCALMM HaNPsKEHUS
NUTaHNS, KOTOpOe NO3BONSET annapaty paboTaTb HOPMarbHO, faxe ecnu
HanpskeHne ceTn oTnmyaeTcs Ha + 15% OTHOCUTENBHO HOMUHAMBHOTO.
JkcnnyaTauys B YCNOBMSIX NOBBILIEHHOTO HaMpSPKEeHWs, TOKa 1 NeperpeBsa, CBepX
BONYCTUMBIX 3HAYEHWI, MOXET MOBPEaMTb annapar.

MUCMONb30BAHUE AMMAPATA

BHumaHve: Mepep Hayanom paboTbl BHUMATENBHO NPOYTUATE MHCTPYKLMIO NO
6e30nacHOCTY 1 U3yunTe BCE PUCKM, CBA3AHHBIE C MPOLIECCOM CBApKM.

OMUCAHUE. (FIG B-1):

P12 P10 P9 P7A
P13 |P14B P11 | P14A P8 P7B
//
(O P6C
SX P6B
Ot P6A
P5A
P5B
P4

S

P1 P2 P3

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

Pyuka ckopoctv nogaun nposonoku (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
Pyuka perynuposku HaTsikeHns (MIG) / Arc Force (MMA)

Pyuka perynuposkv uHgyktusHocty (MIG)

KHonka 6bICTpoi nogayn NpoBOMOKY

KHonka MIG / TIG / MMA

KHonka 2T/4T

Csetoavog MMA - P6B. Ceetoamop TIG LIFT - P6C. Ceetoanoa MIG
Csetoguog 2T - P7B. Ceetoavog 4T

CBeToamnoa TENMOBO 3aLUTbI

CseToavog ON

Csetoanon ARC FORCE

Csetoguog HanpskeHust (MIG)

P12. Csetopuop amnep (MMA / TIG LIFT)

P13. CeeTtoauop ckopocTh NpoBoaa

P14A. Oucnneit DX - P14B. Qucnneit SX

(MepeBog MHCTPYKLMM)

MoarotoBka k paboTe:
MoaroToBka annapara ansa pa6otsi B pexume MIG / MAG: (FIG A-2):

1. BbIKtoumMTe CBAPOYHbIt annapar.
2. [opcoeanHuTte rasosbii 6anmnoH (A).

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

4. BcrasbTe pasbem capoyHoro nuctoneta MIG (D) B LieHTpanu3oBaHHbIi
eBpopasbeM (E) u 3aTsHUTE 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
MCronb3yemoit 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 COMIIO CBAPOYHOTO
nUcToneTa 1 KOHTAKTHBIN HAaKOHEYHWK.

8. 3akpouTe gBepuy. BkniounTe cBapoYHbIN annapar.

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

10. HaxumaiiTe KHOMKy 3arpy3ku NpoBONOKM Ha obTekaTene (P4), noka
MPOBOMOKA He BbINAET U3 MUCTONETA.
11. Haxwmute kHonky (P5B), 4Tobbl BbIGpaTh pexum ceapka [2T / 4T).

2T 03HayaeT ABYXCTYMEHYaTOe YNpaBneHIe: CBapLLMK HauMHAET CBapKY
NPy HaXaTuy KHOMKW pe3aka M 0CTaHaBNMBAETCS NPV OTMYCKaHUM KHOMKM.
4T 03HayaeT YeTbIPEXCTYNEHYATOE YNpaBreHue: CBapLYMK HauMHaeT
CBapKy MPM HaXaTUW KHOMKM pe3aka; OTMyCTUTE KHOMKY, 4TOBbl
NPOLOMKUTL CBAPKY; YTOBbI OCTAHOBUTL CBAPKY, CHOBA HaXMUTE 1
OTMYCTUTE KHOMKY.

S| I

w_ 1 1l

12. OTperynupyiiTe CBapOYHOE HanpsKeHEe C MOMOLLbIO pyykM (P2), ckopocTb
noAa4m NpoBONOKM C NOMOLLBHO py4kM (P1) 1 MHAYKTUBHOCTb C MOMOLLbHO
pyuku (P3).

Fig. A-2
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CBAPKA ANIOMUHUA B PEXXUME MIG: (Oxupaembie Mogenu eBpo pasbema)
[ns ceapku MIG ¢ antoM1H1eBOi NPOBOMOKOM HEO6X0AMMO NOAFOTOBUTL annapar ¢
nomolwbto cooteetcTBytowlero KOMMNEKTA /1A CBAPKM ANTIOMWHINA,
COCTOSILLETO 13 TehIOHOBOrO pykaea, CBepra v porvka. [lanee cnegyite
VHCTPYKLMSIM, YKa3aHHbIM B pasgene «MIGy. [ins gaHHoro pexuma cBapkm
CNOSb3YITe 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). MosopaunBas py4ky (1), ycTaHoBUTE TOK BO BpeMs npoLiecca
CBapKu.
[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. TMopkntounTe 3axuUm Maccebl (B) K oTpuLaTENbHOMY «-» pa3bemy, a pasbem
aepxatens anektpoaa (1) - K NONOXUTENLHOMY «+» pasbeMy annaparta.
BcrasbTe anekTpoa B fepxartens (1); avameTp 1 TMn anekTpoga nogbupatotcs
C y4ETOM MOLLHOCTM annapata W TOMLLWHbI CBAapUBAEMOTO U3AENUS.
3. Bxstouute cBApOYHBbIiA 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. [Tpu CMIOMb30BaHNM PA3NUYHBIX TUMOB 3NEKTPOOB COBAANTE 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 HEUCIMTPABHOCTU U CNOCOBbLI X YCTPAHEHUA
HeucnpaBHocTb MpuumnHa Cnocob ycTpaHeHus
HeT nmogaus  npoBonMokM npu | e 3arpsisHeHve conna uni HakoHeYHuKa . [MpoayiTe cxaTbiM 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 HaKOHEYHNK
e 3acopeHue KaHaBK1 NPUBOLHOIO ponuka . MpouncTUTE KaHaBKy
e 3Hoc ponuka . 3ameHuTe ponuk
Orcyrcraue ayrm e [InoXoi KOHTAKT MeXgy 3aXvMOM MacChl W e 3aKpenuTe 3aXuM U NPOBEPbTE COEANHEHIE

. [MpouncTute, 3amMeHUTe HaKOHEYHWK 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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PARAMETRI DI OPERAZIONE - OPERATING PARAMETERS - PARAMETRES DE FONCTIONNEMENT- PARAMETROS OPERATIVOS - BETRIEBSPARAMETER

NMAPAMETPbI PABOTbI

MMA
Electrode size [mm] 1,6 2,0 2,5 3,2 4,0 5,0
Rutile 30-55 A 45-70 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
j‘g - 4_E.llec«mde I2 (A ) E (L/min)
T (mm) mm MIN MAX
0.5 1.0 35-40 4-6
0.8 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
shielding Gas | | 24ga. 22ga. 20ga. 17ga. 14ga. 1/8" 5/36" 1/16" 1/4"
Wire Type | (2030 CFR D_'et (0.617mm) | (0.8mm) | (1.0mm) | (1.5mm) | (2.0mm) | (3.0mm) | (4.0mm) | (5.0mm) | (6.0mm)
Flow Rate) IAMELEE | y/x V/A V/A V/A V/A V/A V/A V/A V/A
0.6/.024" | 15.0/40 | 15.7/50 | 16.5/65 | 18.5/90 | 207115 | 20.7/130 s = =
ggm& 0.8/.030" s 16.0/50 | 16.5/65 | 17.5/80 | 19/110 | 20.5/140 | 22.0/160 = =
—_— 1.0/.040" e - 17.0/65 | 18.0/85 | 19.5/105 | 21.0/145 | 22.5/170 | 23.5/200 | 25.0/220
0 wire
: 0.6/.024" | 15.6/40 | 16.5/50 | 17.3/65 | 19.2/100 | 21.5/115 | 21.6/130 - - -
100%C02 | 0.8/.030" = 16.5/50 | 17.0/65 | 18.0/80 | 20.5/110 | 21.5/140 | 23.0/160 - =
1.0/.040" - - 17.5/65 | 18.5/85 | 20.0/105 | 21.5/145 | 23.5/170 | 24.5/200 | 26.0/220
f y 0.8/.030" - - 15.5/50 | 16.5/70 | 19.0/100 | 21.5/130 - - -
- l' —
el 10/.040"| - _ _ 16.5/70 | 19.0/100 | 22.0/135 | 23.5/165 | 24.5/200 | —




() 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)

. Esquema Elétrico HAekTpIKO ZXAMQ ®0) Elektricna shema

(@) Schaltplan (@ Elektricka schéma Elektricna shema

(N Elektrische Schema (D) Elektrické schéma EnekTpuuHa wema

: N0 Elektrisk Schema % Elektricka schéma Schema electrica

(SB) Elektriskt schema Elektriska shéma Enektpuyecka cxema

OUTPUT
MIG
< CONNECTION
OUTPUT +
L OUTPUT -
o——|AC3 AC1
EMI FILTER TORCH
N &——AC4 AC2 CN4 BUTTON
CN1 CNS5 CN9 CN2 CN8
PE
FANT 24V M
WIRE FEEDER
( ) CN404 CN2
FAN2 24V
o




@ Tab. A-1 Duty Cycle - Welding cable

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

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

GB-Welding cables shall meet the requirements of IEC 60245-6 or meet national and local regulations.
Additional information about the current carrying capability of welding cables can be found in EN 50565-1 :2014
F-Les cables de soudage doivent satisfaire aux exigences de la norme CEIl 60245-6 ou aux réglementations nationales et locales. Des
informations supplémentaires sur la capacité de charge des cables de soudage sont données dans I'EN 50565-1: 2014.
E-Los cables de soldadura deben cumplir con los requisitos de IEC 60245-6 o cumplir con las regulaciones nacionales y locales. Se puede
encontrar informacién adicional sobre la capacidad de transporte de la corrente actual de los cables de soldadura en EN 50565-1: 2014
PT-Os cabos de soldagem devem atender aos requisitos da IEC 60245-6 ou atender aos regulamentos nacionais e locais. 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 U MECTHBIM HOpMaMm. [1ononHUTENbHYo
MHdOpPMaLMIo O TOKOBeAYLLEel COCOBHOCTN CBapoYHbIX kabenen moxHo HanTn B EN 50565-1: 2014
GR-Ta kaAwdia cuykdAAnong TTpéTrel va TTANpouv TIG attaitioelg Tou IEC 60245-6 ) va TTAnpoUv Toug €BvIKoUg Kail TOTTIKOUG KAVOVIGUOUG.
MpdoBeTEG TTANPOPOPIEG OXETIKA PE TNV IKAVOTNTA HETAPOPAS TWV PEUPATWY KaAwdiwv auykOAAnong ptropoulv va Bpebolv ato EN 50565-1: 2014
SA- clilkic plalll @S 85 o gl EC 60245-6 bl 5 Ak sl =50 5L &
o8 lall USRI Aleiaal) 50 s L) cilesles e il (SoEN 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 € > <
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%
&o30 | &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

$03605_052019
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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).
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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 3 « The object of the declaration described above is in conformity with Directive 4; 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 harmonisation legislation 5 « Additional
information ¢

F- DECLARATION DE CONFORMITE UE

Cette déclaration de conformité est établie sous la seule responsabilité du fabricant. « Modéle de produit / identification unique de '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 a la directive 4; ol possible la conformité est déterminée par les déclarations CE émises
par les fournisseurs de la chaine d’approvisionnement des matiéres premiéres « L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme avec la législation d'harmonisation pertinente 5 ¢
Informations supplémentaires 6

IT - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA UE
La presente dichiarazione di conformita é 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; 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 direccion del fabricante 2 « Objeto
de la declaracion ®« El objeto de la declaracidn descrita anteriormente es conforme con la Directiva 4; cuando sea posible, el cumplimiento esta determinado por las declaraciones CE emitidas
por los proveedores a lo largo de la cadena de suministro de materia prima « El objeto de la declaracion anterior es de acuerdo con la legislacion de armonizacion 5 « Informacion adicional ©

PT - DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE
Esta declaragao de conformidade foi emitida e é da inteira responsabilidade do fabricante. « Modelo do produto / Identificagdo do EEE (Equipamento elétrico e eletrdnico) ' « Nome e enderego
do fabricante 2 « Objeto da declaragéo 3 « O objeto da declaragéo acima descrito estd em conformidade com a Diretiva ¢; sempre que possivel, a conformidade é determinada pelas declaragées
CE emitidas pelos fornecedores ao longo da cadeia de suprimentos de matérias-primas ¢« O objeto da declaragéo acima descrito esta em conformidade com a legislagdo harmonizada 5 -
Informagao 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 3 « Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is conform richtlijn 4; waar mogelijk wordt de naleving bepaald door de
EG-verklaringen van de leveranciers in de toeleveringsketen van grondstoffen < Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is conform de desbetreffende harmonisatiewetgeving ©
Extra informatie ©
D- EU Konformitatserklarung
Diese Konformitétserklarung 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 Erkldrung ° - Gegenstand der Erklérung oben beschrieben, ist in Ubereinstimmung mit der Richtlinie 4, wo mdglich wird die Konformitét von den CE
Erklarungen der Lieferanten entlang der Rohstoffversorgungskette bestimmt « Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in Ubereinstimmung mit den entsprechenden
Harmonisierungsvorschriften 5 « Zusatzliche Informationen ©
NO - EU-SAMSVARSERKLARING
Denne samsvarserklaeringen er utstedt under fabrikantens ansvar. « Produktmodeull/unik identifikasjon til EEE (elektrisk og elektronisk utstyr) ! « Navn og adresse til fabrikanten 2 « Gjenstand
for erkleering ® » Gjenstand for erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med Direktivet ¢, der det er mulig, bestemmes overholdelsen av EF-erkleeringer utstedt av leverandgrene langs
ravareforsyningskjeden « Gjenstand for erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med relevant lovgivning 5 - Ekstra informasjon &

SE - EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE
Vi som producent garanterar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller och foljer namnda standarder och bestammelser. « Produktmodell / unik identification under EEE (Elektrisk och elektronisk
utrustning) * « Namn och address till producenten 2 « Produkt som omfattas av forsakran 3 « Produkten som omfattas av ovanstaende forsakran ar 4; om mojligt bestams dverensstammelse av
EG-deklarationer som utfardats av leverantérerna langs ravaruforsorjningskedjan « Produkten som omfattas av ovanstaende forsakran dverensstdmmer med berérd harmoniseringslagstiftning
5 — 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 4 hvor det er muligt, bestemmes overholdelsen af de EF-erkleeringer, der er udstedt af
leverandgrerne langs ravareforsyningskeeden « Formalet med ovennaevnte erkleering, er i overensstemmelse med den relevante harmoniseringslovgivning ¢ « Yderligere information 6

FIN - EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
Téama vaatimustenmukaisuusvakuutus annetaan yksinomaan valmistajan vastuulla. « Tuotemalli / sahké- ja elektroniikkalaitteen yksildllinen tunniste * « Valmistajan nimi ja osoite 2 + Vakuutuksen
kohde 3 « Ylla kuvattu vakuutuksen kohde on yhdenmukainen direktiivin kanssa 4; mahdollisuuksien mukaan vaatimustenmukaisuus maaritetdan raaka-aineiden toimitusketjun toimittajien
antamilla EY-ilmoituksilla « Y1I& kuvattu vakuutuksen kohde on yhdenmukainen asiaankuuluvan yhdenmukaistamislainsd&dannén kanssa ® — Lisétietoja ¢

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 3 + Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu Directiva ¢; atunci cand este posibil, respectarea este determinata de declaratiile
CE emise de furnizori de-a lungul lantului de furnizare de materii prime + Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu legislatia armonizata ® « Informatii suplimentare ©

PL - DEKLARACJA ZGODNOSCI UE
Niniejsza deklaracja zgodno$ci wydana zostaje na wytaczng odpowiedzialno$¢ producenta. « Model produktu/niepowtarzalny identifikator AEE '+ nazwa i adres fabrykanta 2 « przedmiot
deklaracji ® » przedmiot deklaracji zgodny z dyrektywa Unii Europejskiej 4; tam, gdzie to mozliwe, zgodno$¢ jest okreslona w deklaracjach WE wydanych przez dostawcow wzdtuz tancucha
dostaw surowca ¢ przedmiot deklaracji jest zgodny z harmonizacja prawodawstwa ® - informacje dodatkowe ©

GR - UE AfjAwaon Zuppdpewang
Auth n 6fAwon xopnyeital uévo aTd Tov KATAOKEUAOTH Tou pnxaviuartog. « Moviého mpoidvtog / Movadik Tautotroinan amd EEE (HAekTpikéG Kal nAekTpovikég ouokeuég) '« Ovopa kal
d1EUBUVON KATAOKEUOOTH 2 * AvTIKeipevo drAwang 3 « To avTikeipevo dRAwang va meplypdgeTal oUPQwva e TIg 0dnyieg 4; 6Trou gival duvarév, n cupudpewan kabopileral amo Tig SNAWGCEIG
EK Tmou exdidouv o1 TpopnBeutég Katé uAKog TG aAuaidag e@odiacuol TPWTWY UAWY ¢ To avTikeipevo Tng SiAwang evappovideral GUUQWVA e TNV OXETIKA VOHOBETia & « ZUPTTANPWHATIKN
TAnpogopia
HU - EU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Ezt a megfeleléségi nyilatkozatot a gyartd kizarolagos felelésségével adja ki. « Az EEK (Elektromos és elektronikus készillék) Termékszama / Egyedi azonositdja ' « A gyart6 neve és cime 2+ A
nyilatkozat targya 3 « A fenti nyilatkozat targya megfelel a vonatkozo EU iranyelvnek ¢; ahol lehetséges, a megfelelést a nyersanyag-ellatasi lanc mentén a beszallitok altal kiadott EK-nyilatkozatok
hatarozzak meg * A fenti nyilatkozat targya megfelel a ra vonatkozé jogharmonizacionak ® « Tovabbi informaciok ©




CZ - EU-prohlaseni
Toto prohl&Seni 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 smémici 4; pokud je to mozné, je shoda uréena prohlasenimi ES vydanymi dodavateli v dodavatelském fetézci surovin « Pfedmét
prohlaSeni nahofe uvedeny je v souladu s odpovidajici pfedepsanou shodou (normouy) 5 « Dodate¢né informace ¢

SK - EU VYHLASENIE O ZHODE
Toto vyhlasenie o zhode sa vydava na vyhradni zodpovednost vyrobcu. « Model vyrobku / Jedine¢na identifikacia EEE (elektrického a elektronického vybavenia) * « Meno a adresa vyrobcu 2 «
Predmet vyhlasenia 3 « Predmet hore uvedeného vyhlasenia je v zhode so smernicou ¢4; pokial je to mozné, sulad sa uréuje vo vyhlaseniach ES vydanych dodavatelmi v dodavatelskom retazci
surovin « Predmet hore uvedeného vyhlasenia je v zhode s prislusnymi harmonizacnymi pravnymi predpismi & « Dodatoéné informéacie 6

. LV - ES atbilstibas deklaracija

ST atbilstibas deklaracija ir izdota uz pilnu razotaja atbildibu. * Produkta kods / Unikals identifikacijas numurs, kas ir elektroinstrumentiem un elektroiekartam ' « Nosaukums un razotaja adrese 2
+ Deklargjamais priekSmets 3 « Augstak minétais deklaréjamais priekSmets ir saskana ar attiecigajam direktivam 4; ja iesp&jams, atbilstibu nosaka ar EK deklaracijam, ko izejvielu piegades kedé
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 ® » Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab Direktiivile 4; voimaluse korral maéaratakse vastavus kindlaks EU deklaratsioonidega, mille véljastavad tamijad kogu tooraine tarneahelas
Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab vastavatele (ihtlustatud digusaktidele 5 ¢ 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 * « Deklaracijos objektas, apradytas auk$ciau atitinka direktyva ¢; jei jmanoma, atitiktis nustatoma pagal EB deklaracijas, kurias iSduoda Zaliavy, tiekimo
grandinéje esantys tiekéjai « Deklaracijos objektas apradytas auk$ciau atitinka darniujy standarty kriterijus ® « Papildoma informacija ¢

RUS (PYC) - EU AEKNAPALINA COOTBETCTBMA
Hacroslwas aeknapauus COOTBETCTBUS SBMSETCA 3asBNEHVMEM MPOW3BOAMTENS NOA €ro MOMHYK OTBETCTBEHHOCTb. * HaumeHoBaHue mopenu / YHukanbHas ugeHTudukaums EEE
(OnexTpuyeckoe n anekTpoHHOe obopyaoBaHKe) ' « HanmeHoBaHve n appec nponssoanTens 2« ObbekT feknapaum 3 « OBbekT AeknapaLyi, onucaHHbI BbllLe, COOTBETCTBYET [lupekTuse 4;
roe 970 BO3MOXHO, COOTBETCTBME onpedenseTtcs Aeknapauvsmu EC, BbinyljeHHbIMM NOCTaBLyMKAMU MO BCEW LieMoyke MOCTaBOK Cbipbsi * OBBLEKT Aeknapauuu, OMUCaHHbIA BbILLE,
COOTBETCTBYET ANCTBYIOLLEMY 3aKOHOAATENLCTBY NO rapMOHN3aLm 5 « [lononHuTenbHas nHgopmalms 6

BG (Br) - EO IEKNAPALINA 3A CbOTBETCTBUE
Taan Aeknapauus 3a CbOTBETCTBYE Ce 13AaBa W3LAN0 Ha OTFTOBOPHOCTTa Ha npounasoauTens. « Moaen npoaykT / YHukanHa ngeHtvudukaumus Ha EEO (Enextpuyecko 1 enektpoHHo obopynsaHe)
1+ ViMe 1 agpec Ha npoussoauTens 2 « MpeameT Ha Aeknapaunsta @ « MpeAMeTsT Ha [eknapaLusTa, onucaH no-rope, e B CbOTBETCTBYE C [INpeKTMBa 4; KbEeTO € Bb3MOXHO, CNa3BaHeTo ce
onpepens ot feknapauuute Ha EO, nsnaaeHn oT ocTaByMLMTE MO BepuraTa Ha [OCTaBKM Ha CypoBMHU * [peMeTbT Ha AeknapauusTta, on1caH no-rope, € B CbOTBETCTBUE C NPUIOKAMOTO
3aKOHOAATENCTBO 33 XapMOHU3aLWs 5 « [lonbrHuTenHa HopmaLus &

) TK- UYGUNLUK AB BEYANI ) )
Bu uygunluk beyani sadece treticinin sorumlulugu altinda diizenlenir. « Uriin Modeli/Elektronic ve Elektronic Ekipmanin (EEE) Model Numarasi '  Ureticin Gnvan ve adresi 2 « Beyan Edilen Urlin
3« Yukarida tanimlanmis beyanin drln, direktif ile uyunludur 4 mimkiin oldugunda, tedarikgiler tarafindan hammadde tedarik zinciri boyunca verilen EC beyannamelerine uygunluk belirlenir ¢
Yukarida tanimlanmis beyanin Grtin, ilgili mevzuat ile uyunludur ® « Ek bilgi é

HR - EU izjava o sukladnosti
Ova izjava o sukladnosti izdana isklju¢ivom pod odgovorno$¢u proizvodaca. « Model Proizvod / Jedinstveni identifikacijski broj od EEO (elektriéne i elektronike opreme) ' « Naziv i adresa
proizvodaca 2 « Predmet deklaracije 2+ Predmet deklaracije je prethodno opisan u skladu s Direktivom ¢; tamo gdje je to moguce, uskladenost je odredena EC izjavama koje su dobavljaci dali u
lancu 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 ® » Predmet izjave opisan zgoraj je v skladu z direktivo 4; kjer je to mogoce, skladnost doloca izjava ES, ki jo izdajo dobavitelji v dobavni verigi surovin « Predmet izjave opisan zgoraj je v
skladu z zakonodajo 5 « Dodatne informacije
I'b - EY OEKINAPALINJA 3A COOBEPA3HOCT

Ogaa u3jaBa 3a co0Opa3HOCT ce n3AaBa noj eAMHCTBEHa O[TOBOPHOCT Ha Mpou3BoauTenoT. « Mofen Mpoussop / EauHcTeena naerTudmkaumja Ha EEE (EnektpuyHa n enektpoHcka onpema)
1+ Mve v appeca Ha npoussoauTenoT 2« MpeameT Ha Aeknapaumjata 3 « Lienta Ha AeknapalpjaTa onuiuaHa norope € BO COrNacHOCT co [lupekTuara ¢; Tamy Kaje LUTO € MOXHO, ycornaceHocTa
ce yTBpAyBa co feknapauuute Ha EK usgapenv of gobaByBauuTe [OMK CUHLMPOT Ha CHabayBake CO CypoBMHM * MMpegMeT Ha feknapauujata OnuwaHa rorope € BO COrMacHOCT €O
peneBaHTHaTa 3aKOHCKa perynaTiea 3a ycornacysarbe 5 « [lononHuTenHu nHdopmalim é

BA - IZJAVA O USKLABENOSTI
Ova izjava o uskladenosti izdata je pod jedinstvenom odgovorno$éu proizvodaca. « Model proizvoda / Unikatna identifikacija od EEE (elektri¢na i elektronska oprema) * « Ime i adresa prozvodaca
2+ Predmet izjave 3 * Predmet izjave opisan iznad je u u skladu sa direktivom ¢; gdje je to moguce, uskladenost je odredena EC izjavama koje su dobavljai izdali duz lanca opskrbe sirovinama
+ Predmet izjave opisan iznad je u skladu sa zakonskim odredbama 5 « Dodatne informacije ©
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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.LVD 2014/35/EU Low Voltage Directive RoHS 11 2011/65/EU Restriction of Hazardous Substances Directive
EMC 2014/30/EU  Electromagnetic Compatibility Directive RoHS 11 2011/65/EU Annex II: Delegated Directive (EU) 2015/863

5.LVD IEC 60974-1:2017
EMC IEC 60974-10:2014
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meccafer

POSTES R SOUDER

Par cette garantie destinée au consommateur, nous garantissons que ce produit ne présente aucun défaut quand aux matériaux et
au fonctionnement pendant une période de 12 mois a compter de sa date d'achat.
Conditions:
1) La présente garantie ne sera appliquée que si le produit défectueux sera accompagné de sa facture d'origine ou
de son ticket de caisse original et indiquant la date d'achat, le type de produit, le nom du revendeur et le numéro de série de l'appareil.
Si les documents susmentionnés ne sont pas fournis ou qu'ils contiennent des informations incomplétes ou lllisibles,
le constructeur se réserve le droit de refuser la fourniture du service de garantie a titre gratuit et sans frais.
2) La présente garantie ne rembourse ni couvre les dommages résultant de modifications, adaptations ou réglages apportés au
produit sans l'autorisation écrite préalable du constructeur, afin de respecter les standards de sécurité ou techniques, nationaux
ou locaux, en vigueur dans n'importe quel pays autre que celui pour lequel le produit a été concgu et fabriqué
3) La présente garantie ne sera pas appliquée si le modéle ou le numéro de série apposé sur le produit ont été modifiés, effacés, 6tés
ou rendus lllisibles.
4) La présente garantie ne sera pas appliquée si le produit a fait I'objet de réparations/maintenances exécutées sans avoir recours
a des pieces détachées d'origine.
5) La présente garantie ne couvre pas les aspects suivants:
a) Maintenance périodique et réparation ou remplacement des composants sujets a une usure normale et des consommables
b) Toute adaptation ou variante, effectuée sans l'accord écrit préalable du constructeur, pour une utilisation du produit différente de
celle décrite dans le manuel utilisateur.
¢) Couts d'expédition, colts de transport pour l'assistance a domicile et tous les risques directement ou indirectement liés au
transport relatif a la garantie du produit.
d) Dommages résultant de :
Utilisation inappropriée y compris, mais non seulement, (a) des erreurs d'emploi du produit dans I'emploi du produit pour son
utilisation normale ou conformément aux instructions du constructeur en matiere d'utilisation correcte et d'entretien, et (b)
une installation et une utilisation du produit incompatible avec les standards techniques ou de sécurité en vigueur dans le pays ou
il est utilisé notamment le raccordement a un réseau éléctrique compatible.
Réparations exécutées par des centres aprés vente ou des revendeurs non agrées ou par le client lui méme.
Accidents, décharges éléctriques, eau ou fluides, incendie, ventilation inapproriée ou toute autre cause en dehors du controle
du constructeur. Vices du systéeme dans lequel le produit incorporé.
e) Pertes, dommages ou frais, accidentels, indirects ou subséquents, occasionnés par un vice, une panne ou un dysfonctionnement
du poste a souder.
f) Tout composant endommagé par une utilisation inappropriée, non conforme aux prescriptions du manuel utilisateur ou bien
endommagé a la suite du contact avec des outils ou des conditions ambiantes non conformes (pluie, humidité excessive, atmosphéres
corrosives ou contaminées).
g) Vices de nature esthétique n'interférant pas avec le fonctionnement du poste a souder.
h) Dommages occasionnés par des branchements secteur erronés ou bien a des tensions et fréquences différentes de celles
prescrites sur la plaque des caractéristiques du poste a souder.
6) Responsabilités du constructeur: réparer ou remplacer, selon son propre jugement, I'appareil ou les composants qui
s'avéreraient défectueux durant la période de garantie.
Lintervention sera programmeée et exécutée au cours de I'activité normale du constructeur et dans les délais ordinaires de
mise a disposition des piéces détachées.
TOUTE DEMANDE DE PRISE EN CHARGE SAV EN PERIODE DE GARANTIE OU HORS GARANTIE DOIT SE FAIRE AUPRES DE VOTRE
REVENDEUR QUI CONTACTERA LE SAV MECAFER ET ASSURERA LA LIAISON.
AUCUNE DEMANDE DE NE SERA DIRECTEMENT PRISE EN CHARGE PAR MECAFER OU LE CONSTRUCTEUR.
7) Responsabilités de I'acquéreur :
-Fournir une preuve de la date d'achat.
-Utiliser et maintenir le poste a souder dans les conditions prescrites par le manuel utilisateur.
-Informer le revendeur ou le centre aprés-vente le plus proche de I'inconvénient survenu.
La présente garantie n'affecte pas les droits du consommateur établis par les lois nationales en vigueur, ni les droits du
consommateur vis-a-vis du revendeur par rapport au contrat d'achat/vente.
ENVIRONNEMENT

Si, aprés un certain temps, vous décidez de remplacer votre machine, ne vous

en débarrassez pas avec les ordures ménagéres mais destinez-la a un traitement

respectueux de l'environnement Les déchets électriques ne peuvent étre traités de la

méme maniére que les ordures ménagéres ordinaires. Procédez a leur recyclage, la ou

il existe des installations adéquates. Adressez-vous aux autorités locales compétentes

L ou a un revendeur agréé pour vous renseigner a propos des procédés de collecte et de
traitement.
MECAFER 112, chemin de la forét aux Martins
ZAC BRIFFAUT EST
T BP 167 - 26906 VALENCE cedex 9 - France Made in ITALY
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