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| ITALIANO

DESCRIZIONE DEL PRODOTTO

Questo apparecchio & un generatore inverter di corrente continua (DC) adatto per effettuare la saldatura MIG/IMAG/MOG, ad elettrodo MMA e TIG LIFT
(MIG 352/350). Grazie alla tecnologia inverter che consente di ottenere prestazioni elevate mantenendo dimensioni e peso ridotti, la saldatrice risulta
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 Fig. 3

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
awenire come indicato in figura 4. Tale operazione deve avvenire a macchina spenta e con i cavi di - saldatura scollegati. La tensione di alimentazione deve corrispondere alla
tensione indicata sulla targa dei dati tecnici posizionata sul prodotto. Utilizzare la macchina su un impianto le cui caratteristiche di alimentazione e protezioni (fusibile e/o differenziale)
siano compatibili con la corrente necessaria al - funzionamento, per maggiori dettagli vedere i dati riportati sulla targa apposta sulla macchina. 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% rispetto alla tensione nominale.

Un funzionamento eccessivo in caso di sovratensione, sovracorrente o surriscaldamento pud danneggiare la macchina.
MONTAGGIO SPINA
Far eseguire 'operazione da personale qualificato (Fig 5).

La presenza del simbolo indica che la macchina non & munita di pfc.
Assicurarsi con I'installatore e in conformita con IEC 60974-9 che la saldatrice possa essere collegata alla rete pubblica a bassa
tensione.
A NOTICE Questa saldatrice & esclusivamente per uso professionale ed é riservata per I'industria.
Procedure di installazione: —r
Installazione MIG/MAG: SRR
1. Spegnere la saldatrice. 5% o s e duger
2. Collegare la bombola del gas (A) dietro la macchina tramite il tubo del gas. | s 1Q
3. Collegare il connettore della pinza massa (B) alla presa negativa i ‘ ) = - ¢Q
““ed il cavo gas/ no gas (C) alla presa positivo “+". @ 6 .
4. Inserire il connettore della torcia MIG (D) nella presa centralizzata euro Ll —
(euro connettore) (E) e avvitare la ghiera. ﬁ c ; : A
5. Aprire il pannello laterale e inserire il filo nel comparto della macchina, ; Gas cylinder
quindi inserire la bobina nel porta bobina e serrare. H —I
6. Inserire il filo nel traina-filo facendolo aderire alla gola del rullo . Q

(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. Impostare la macchina per la funzione MIG,

10. Premere il pulsante torcia fino a quando il filo non fuoriesce dalla stessa.

MIG ALLUMINIO:
Per la saldatura MIG con il filo di alluminio & necessario predisporre la macchina con 'apposito KIT PER SALDATURA ALLUMINIO composto da guaina in teflon, punta,
rullino. Procedere ora come presentato nel paragrafo " MIG". In questo caso usare I'argon puro.

Installazione MOG (NO GAS)
1. Spegnere la saldatrice.

2. Montare la bobina di filo animato. r_fj
3. Collegareil cavo gas/nogas (C) alla presa negativo “-“ ed il connettore della 7
pinza massa (B) alla presa positivo “+". st 7 P
4. Impostare la macchina per la funzione MIG 5o e Gas Reducer
= ! (:)
Installazione Spoolgun: E @" ’ "
1. Spegnere la saldatrice. o @
2. Collegare la bombola del gas (A) dietro la macchina tramite il tubo del gas. ; ' oty A
3. Collegare il connettore della pinza massa (B) alla presa negativa — ¢ Gas cylinder
““ed il cavo gas/nogas (C) alla presa positivo “+". T . _
4. Inserire il connettore della torcia (F) Spoolgun nella presa centralizzata jﬁE 6|
euro (E) (euro connettore) e avvitare la ghiera. e
5. Inserire il connettore del cavo di controllo della torcia Spoolgun nella presa
ed avvitare la ghiera.

6. Inserire il filo nel comparto della torcia, avvitare la bobina e serrare.
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. Accendere la saldatrice e impostare la macchina per la funzione MIG,
e abilitare la torcia Spoolgun premendo il tasto 7, premere il pulsante
torcia fino a quando il filo non fuoriesce dalla stessa.




Installazione TIG LIFT (MIG 352/350)
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.

Accendere la saldatrice.

o gk w

Impostare la corrente di saldatura.

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

tensione.

Installazione MMA:
1. Spegnere la saldatrice

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

Impostare la macchina per la funzione TIG.

dello spessore e tipo di pezzo da saldare.

Accendere la saldatrice.

Impostare la corrente di saldatura.

o ok w

confezione contenente gli elettrodi.

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

tensione.

FUNZIONI DEL PANNELLO

FIGURA 1A - MIG350/352

P

Impostare la macchina per la funzione MMA.

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

Per utilizzare | vari tipi di elettrodi attenersi alle polarita indicate sulla

Gas Reducer
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cylinder
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Tig torch

Electrode holder

1. | Manopola velocita filo (MIG)Y/Amp (MMA,TIG LIFT) | 7 |Pulsante di selezione torcia (MIG/Spool gun
\ 2. | Manopola regolazione della tensione (MIG) 8. |Indicatore Termica , O.C.
m 3. | Manopola regolazione induttanza (MIG) 9. |Display SX
4. |Pulsante 2T/4T 10. | Display DX
5. |Pulsante MIG/TIG/MMA 11 .|Manopola regolazione Burn back
6. |Indicatore VRD 1 2.|Pulsante avanzamento rapido filo
))
1. | Manopola velocita filo (MIG)/Amp (MMA) 7 . |Pulsante di selezione torcia (MIG/Spool gun)
8 2. Manopola regolazione della tensione (MIG) 8. |Indicatore Termica, O.C.
9 3. Manopola regolazione induttanza (MIG) 9. |Display SX
10 | 4. |pussante 21T 10. | Display DX
5. | Pulsante MIGIMMA 11. Manopola regolazione Burn back
6. |Indicatore VRD 1 2.|Pulsante avanzamento rapido filo

=NW L ~N




Istruzioni Operative:
1. Il display all'avvio

Il display lampeggia per 5 secondi, dopodiché la macchina entra in modalita di saldatura

2. Istruzioni operative in modalita MMA (STICK).
e Premere il tasto (5) fino all'accensione del led MMA.

Ruotando la manopola (1) &€ possibile cambiare la corrente durante il processo di saldatura e visualizzare a display (10) il valore

Abilitazione / Disabilitazione VRD: impostare la corrente su 108A mediante rotazione della manopola (1), tenere premuto il pulsante 2T/4T (4) per
abilitare/disabilitare la funzione VRD; La figura 2 mostra il VRD abilitato, la figura 3 mostra il VRD disabilitato.

e |l display (10) mostra la corrente preimposta "108”, la sua unita di misura € ampere (A). (figure 2 A,B)

VRD
@ on  OFF

) cxa T

AST TITANT

l

Figura 2.A Figura 2.B

Istruzioni operative in modalita TIG LIFT. (MIG 352/350)

e  Premere il tasto (5) fino all'accensione del led TIG LIFT.
e Il display (10) mostra la corrente preimposta, la sua unita di misura € ampere (A).
. Ruotando la manopola (1) & possibile cambiare la corrente durante il processo di saldatura e visualizzare a display (10) il valore

Istruzioni operative in modalita MIG.
. Premere il tasto (5) fino all'accensione del led MIG .

. Funzione avanzamento filo: Premere il tasto (12)

. Il display (9) mostra la tensione preimposta, la sua unita di misura € volt (V), mentre il display (10) indica la velocita del filo preimpostata e la
sua unita di misura € m/min

. In modalita MIG premere il tasto 2T/4T (4)per selezionare la modalita di saldatura.
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.

e Regolazione della velocita del filo: Ruotare la manopola (1)

* Regolazione dell'induttanza: Ruotare la manopola (3)

o Durante il processo di saldatura il display (9) mostra la tensione impostata e il display (10) mostra la corrente di saldatura.
e Impostazione torcia MIG o SPOOL GUN premendo il tasto (7).

Funzione Burn back:
Regolazione Burn back: Ruotare la manopola (11)
Regola la lunghezza residua del filo fuoriuscente dalla torcia al termine della saldatura.
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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 (8).

RICERCA DEL GUASTO

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

o Alimentazione del filo: e 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 . 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 . La distanza 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
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




| ENGLISH

PRODUCT DESCRIPTION

This device is a direct current (DC) inverter generator suitable for MIG / MAG / MOG welding, MMA and TIG LIFT electrodes (MIG 352/350).

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.

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 Fig. 3

Installation must be carried out by qualified personnel in compliance with IEC 60974-9 and national and local regulations. The machine must be lifted like indicated in Fig. 4.
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.

PLUG ASSEMBLY
Ask a skilled personnel to carry out the operation. Fig 5
The presence of the symbol indicates that the machine is not equipped with pfc.
Ensure with the installer and in accordance with IEC 60974-9 that the welding machine can be connected to the public low-
voltage grid.
A NOTICE This welding machine is exclusively for professional use and is reserved for the industry.

Installation procedures:

MIG / MAG installation: T
1. Turn off the welding machine. S0t :
o

Connect the gas bottle (A) behind the machine by the gas pipe. @ Gas Reducer
3. Connect the connector of the earth clamp (B) to the negative "-" and the e—
gas / no gas cable (C) to the positive "+" positive socket. E @é b

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

5. Open the side panel and insert the wire into the machine compartment, il
then insert the coil into the reel holder and tighten.

6. Insertthe 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).

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

8.  Close the door. Turn on the welding machine.

9.  Set the machine for the MIG function,

10. Press the torch button until the thread comes out of it.

MIG ALUMINUM:

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)

N

_n

o

B

Gas cylinder

q

1. Switch off the welding machine.

2. Mount the animated wire coil. r—"j
3. Connect the gas / nogas cable (C) to the negative "-" negative :DD
socket and the earth clamp connector (B) to the positive "+" e - Sigmee
positive socket. 600 ©
4. Set the machine for the MIG function — -
E N 'Y +
Spoolgun installation: 4@
1. Turn off the welding machine. e —— -
2. Connect the gas bottle (A) behind the machine by the gas pipe. i ¢ Gas cylinder
3. Connect the connector of the earth clamp (B) to the = -
negative "-" and the gas / nogas cable (C) to the positive "+" jﬁﬁ : GI
positive socket. — =
4. Insert the torch connector (F) Spoolgun into the centralized euro

socket (E) (euro connector) and tighten the ring nut.

5. Insert the Spoolgun torch control cable connector into the socket
and screw in the ring nut.

6. Insert the wire into the torch compartment, screw the bobbin and tighten.
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).

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

Turn on the welding machine and set the machine for the MIG

8. function, and enable the Spoolgun torch by pressing the REM
key (3), press the torch button 9. until the wire does not
come out of it. 7




TIG LIFT installation (MIG 352/350)

1. Turn off the welding machine

2. 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.

3. Connect the torch gas pipe connector to the cylinder (A).

4. Tun on the welding machine.

5. Set the machine for the TIG function.

6. Set the welding current.

Caution. At this moment on the pliers of

welding will be present a voltage.

MMA installation:

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 (I) to the positive "+" socket on the
welding machine. Insert the electrode into the electrode holder (1); the
diameter and type must be chosen according to the welding current and to
the thickness and type of piece to be welded.

3. Turn on the welding machine.

4. Set the machine for the MMA function.

5. Set the welding current.

6. 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.

PANEL FUNCTIONS
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Electrode holder

FIGURA 1A - MIG 350/352 1. | Wire speed knob (MIG) / Amp (MMA, TIG LIFT) 7.1 Torch selection button (MIG / Spool gun)

2. | Voltage regulation knob (MIG) 8.| Thermal Indicator, O.C.
3. | Inductance adjustment knob (MIG) O.| Display Sx
4. |2T/4T button 10.| Display Sx

5 / — 5. [MIG/TIG/MMA button 11 .|Burn back adjustment knob

5 = 6. | VRD indicator 1 2.|Fast wire advancing button

4

3

: N ==

1

FIGURA 1B - MIG 500
i 1 12
(aemwn)
1

7 ] 1. | Wire speed knob (MIG) / Amp (MMA) 7 .| Torch selection button (MIG / Spool gun)

6 [ 8 2. | Voltage regulation knob (MIG) 8.| Thermal Indicator, O.C.

4 9 3 Inductance adjustment knob (MIG) O.| Display Sx

5 10 4. |27 /4T button 10.| Display Sx

3 5. |MIG/MMA button 11.| Burn back adjustment knob

2 6. | VRD indicator 12.| Fastwire advancing button

1




Operating Instructions:
1. The display at startup

® The display flashes for 5 seconds, after which the machine enters welding mode

2. Operating instructions in MMA mode (STICK).

e Press the buttom (5) until the STICK LED lights up.

e By turning the knob (1) it is possible to change the current during the welding process and display the value on the display (10).

e VRD enable / disable: set the current on 108A by turning the knob (1), keep the 2T / 4T button (4) pressed to enable / disable the VRD function;

e The display (10) shows the preset current "108", its unit of measure is ampere (A). (Figure 2A,B)

\
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FIGURE 2A FIGURE 2B

Operating instructions in LIFT TIG mode. (MIG 352/350)

e  Press the button (5) until the LIFT TIG LED lights up.
e  Thedisplay (10) shows the preset current, its unit of measure is ampere (A).
. By turning the knob (1) it is possible to change the current during the welding process and display the value on the display

Operating instructions in MIG mode.
. Press the button (5) until the MIG LED lights up.

. Wire feed function: Press the button (12)

. The display (9) shows the preset voltage, its unit of measurement is volt (V), while the display (10) indicates the preset wire speed and
its unit of measure is m/min

. In MIG mode, press the 2T/4T buttom (4) to select the welding mode.
2T means a two-step control: the welding machine starts to weld when the torch button is pressed and stops when the button is released.

4T means a 4-step control: the welding machine starts to weld when the torch button is pressed; release the button to continue welding; to
stop welding, press and release the button again.

Wire speed regolation: Turn the adjustment knob (1)
Inductance regolation: Turn the adjustment knob (3)

During the welding process, the display (9) shows the voltage and the display (10) shows the welding current.

e MIG torch setting or SPOOL GUN: press the button (7).

Burn back function:
Burn back regolation: Turn the adjustment knob (11)
Set the residue length of the wire from the torch at the end of welding.
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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
(8) indicates that the thermal protection is on.

TROUBLESHOOTING

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

Defective torch

Blow with air
Loosen
Check the thread guide sheath

Thread feeding: presence
of clicks or intermittence

Defective contact nozzle

Burns in the contact nozzle
Dirt on the groove of the drive
wheel

Furrow on the worn drive wheel

Replace
Replace
To clean
Replace

Arc off

Bad contact between mass clamp
and workpiece

Tighten the clamp and check
Clean or replace contact and guiding nozzles

Porous welding cord

Bad contact between mass clamp
and workpiece

Wrong distance or inclination of
the torch

Too little gas

Wet parts

Clean the encrustations

The distance between the torch and the piece must
be 5-10 mm;

The inclination not less than 60 ° with respect to the
piece.

Increase the quantity

Dry with a hot air gun or other means

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

10




| FRANGAIS

DESCRIPTION DU PRODUIT

Cet appareil est un générateur Inverter a courant continu (CC) adapté au soudage MIG / MAG / MOG, avec électrode MMA et TIG LIFT (MIG 352/350). Grace a
la technologie Inverter qui permet d'obtenir des performances élevées en conservant dimensions et poids réduits, le poste a souder est facile a manipuler. Le
panneau avant permet de régler les paramétres de soudage.

Le poste a souder dispose d'un circuit de protection contre les surtensions, les surintensités et les surchauffes. Lorsque la tension, le courant de sortie et la
température de la machine dépassent la norme, le poste s'arréte automatiquement de fonctionner.

INSTALLATION Fig. 3

L'installation doit étre effectuée par du personnel qualifié conformément & la norme CEI 60974-9 et aux réglementations nationales et locales. Le levage de la
machine doit avoir lieu comme indiqué sur la figure 4. Cette opération doit avoir lieu avec machine éteinte et les cables de soudage débranchés. La tension
d'alimentation doit correspondre a la tension indiquée sur la plague technique apposée sur le produit. Utilisez la machine sur un systéme dont I'alimentation et les
protections (fusible et / ou différentiel) sont compatibles avec le courant nécessaire au fonctionnement, pour plus détails voir les données indiquées sur la plaque
apposée sur la machine. Le poste a souder est équipée d'un dispositif de compensation de tension d'alimentation qui permet de fonctionner normalement méme
lorsque la tension d'alimentation fluctue de + 15% par rapport a la tension nominale.

Un fonctionnement excessif en cas de surtension, de surintensité ou de surchauffe peut endommager la machine

MONTAGE DE LA FICHE
Faites effectuer I'opération par du personnel qualifié (Fig 5).

La présence du symbole indique que la machine n'est pas équipée de PFC.
Assurez-vous aupres de l'installateur et conformément a la norme CEI 60974-9 que le poste a souder peut étre connecté au
réseau public basse tension.

A NOTICE Ce poste a souder est réservé a un usage professionnel et a l'industrie.

Procédures d'installation:

Installation MIG/MAG: SEm
1. Eteignez le poste & souder 2B E o ° e e e
2. Connectez la bouteille de gaz (A) derriere la machine a travers le tuyau de gaz. )| e 10
3. Branchez le connecteur de la pince de masse (B) sur la prise négative & q & ; = - @)
"-" et le cable gaz / no gaz (C) sur la prise positive "+". @ é 5
4. Insérez le connecteur de la torche MIG (D) dans la prise euro centralisée LJ L —
(connecteur Euro) (E) et vissez I'écrou. ; ﬁ c 3 . : i
5. Ouvrez le panneau latéral et insérez le fil dans le compartiment de la E— Gas cylinder
machine, puis insérez la bobine dans le porte-bobine et serrez. 4 —|
6. Insérez le fil dans l'alimentation du fil faisant adhérer a la rainure du galet 3 Q

(ATTENTION: le galet a deux rainures: tournant le galet, il est possible de J=
choisir la gorge appropriée en fonction du diamétre du fil que vous souhaitez
utiliser). Lors du changement du diamétre du fil, il est nécessaire de changer
le galet et la pointe de contact (partie terminale de la torche ou le fil vient
sortir).

7. Dévissez I'extrémité de la torche (buse) et la pointe de contact pour
faciliter le passage du fil.

8. Fermez le panneau. Allumez le poste & souder.

9. Réglez la machine pour la fonction MIG,

10. Appuyez sur le bouton de la torche jusqu'a ce que le fil en sorte.

MIG ALUMINIUM

Pour le soudage MIG avec du fil d'aluminium, il est nécessaire de préparer la machine avec le KIT DE SOUDAGE ALUMINIUM composé d'une gaine en Téflon, d'une
pointe, d'un galet. Procédez maintenant comme indiqué dans le paragraphe "MIG". Dans ce cas, utilisez de l'argon pur.

Installation MOG (NO GAZ)

1. Eteignez le poste a souder (C T
2. Montez la bobine de fil fourré. T e o
3. Branchez le cable gaz / no gaz (C) sur la prise négative “-“et le connecteur de ciom o * Gas Reducer
la pince de masse (B) sur la prise positive “+'. i "
4. Réglez la machine pour la fonction MIG, ‘ = = I ®)
—@ee
. . @
Installation Spoolgun: i z T
1. Eteignez le poste & souder. S s o TR ] A
2. Connectez la bouteille de gaz (A) derriére la machine & travers le tuyau de gaz. S=ii- CHspylindcs
3. Branchez le connecteur de la pince de masse (B) sur la prise négative : > *
""etle cdble gaz / no gaz (C) sur la prise positive "+". j 5 : 6|

4. Insérez le connecteur de la torche Spoolgun (F) dans la prise euro =—==k=d

centralisée (E) (connecteur Euro) et vissez I'écroul.

5. Insérez le connecteur du cable de commande de la torche Spoolgun dans

la prise et vissez I'écrou.

6 Insérez le fil dans le compartiment de la torche, vissez la bobine et serrez.
Lors du changement du diametre du fil, il est nécessaire de changer le
galet et la pointe de contact. (partie terminale de la torche ou le fil vient
sortir).

7 Dévissez I'extrémité de la torche (buse) et la pointe de contact pour
faciliter le passage du fil.

8 Allumez le poste a souder et réglez la machine sur la fonction MIG, et
activez la torche Spoolgun en appuyant sur le bouton 7, appuyez sur le
bouton de la torche jusqu'a ce que le fil en sorte.

1"



Installation TIG LIFT (MIG 352/350)

1. Eteignez le poste & souder. — ‘J—Jﬁ e T
2. Branchez le connecteur de la pince de masse (B) sur la prise positive Gas Reducer JHom P :
"+" et le connecteur dinse de la torche (H) sur la prise négative "-" du bowe
poste & souder. . T = =
3. Connectez le connecteur du tuyau de gaz de la torche a la bouteille de gaz (A). ° \d
4. Allumez le poste a souder. ¢ 'T?;F :,
5. Réglez la machine pour la fonction TIG. 2 c
6. Réglez le courant de soudage. |
Attention. A ce moment, il y aura une tension sur les pinces de soudage. DW
f
Earth clamp
H
Tig torch
Installation MMA: —
1. Eteignez le poste & souder. cr A
2. Branchez le connecteur de la pince de masse (B) sur la prise négative o g ? .
"" et le connecteur de la pince porte-électrode (1) sur la prise positive "+" 'y %' %' @
du poste a souder. Insérez l'électrode dans le porte-électrode (1); le =
diametre et le type doivent étre choisis en fonction du courant de PPE— & = o
soudage et de I'épaisseur et du type de piece a souder. @é @?
3. Allumez le poste a souder. . .
4. Réglez la machine pour la fonction MMA. ¢ D
5. Réglez le courant de soudage.
6. Pour utiliser les différents types d'électrodes, suivez les polarités indiquées
sur I'emballage contenant les électrodes.

FONCTIONS DU PANNEAU

Attention. A ce moment, il y aura une tension sur les pinces de soudage.

FIGURE 1A - MIG350/352

= |2 Y | B O

Electrode holder

1. | Bouton de vitesse du fil (MIG)/Amp (MMA,TIG LIFT)| 7 . |Bouton de sélection de la torche (MIG/Spool
g gun)
/ \ 2. Bouton de réglage de la tension (MIG) 8. |Indicateur thermique , O.C.
3. | Bouton de réglage de inductance (MIG) 9. | Affichage SX
4. |Bouton 2T/4T 10. | Affichage DX
5. |Bouton MIG/TIG/IMMA 11 .|Bouton de réglage Burn back
6. |Indicateur VRD 12.|Bouton d’avance rapide du fil
FIGURE 1B - MIG 500
N\
rr ‘."III ‘:\, \]W 1. Bouton de vitesse du fil (MIG)/Amp (MMA) 7. |Bouton de sélection de la torche (MIG/Spool
] gun)
7 - - 8 2. | Bouton de réglage de la tension (MIG) 8. |indicateur thermique, O.C.
— .I%‘m 9 3. Bouton de réglage de I'inductance (MIG) 9. Affichage SX
o . { |__= 10 4. |Bouton 2T/4T 10.| Affichage DX
o 5. |Bouton MIG/MMA 1.1.|Bouton de réglage Burn back
anclDand I A 6. |Indicateur VRD 1 2.|Bouton d’avance rapide du fil

=W s ~
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Instruction d'utilisation:

1.

L'affichage au début

L'affichage clignote pendant 5 secondes, aprés ¢a la machine passe en mode soudage.

Mode d'emploi en mode MMA (STICK).

Appuyez sur le bouton (5) jusqu'a ce que la LED MMA s'allume.
En tournant le bouton (1), il est possible de modifier le courant pendant le processus de soudage et visualizer sur I'affichage la valeur (10)

Activer / Désactiver VRD: réglez le courant sur 108A en tournant le bouton (1), maintenez le bouton 2T / 4T (4) enfoncé pour activer / désactiver la
fonction VRD; La figure 2 montre le VRD activé, la figure 3 montre le VRD désactivé.

L'affichage (10) indique le courant préréglé "108", son unité de mesure est ampere (A) (figures 2 A, B).

/

N = =
@ (;»r-J‘I."HDoFF g | D"“‘". il

2N 2 2
© ©

[; ‘ | ARCCURRENT
Figure 2.A Figure 2.B

Mode d'emploi en mode TIG LIFT. (MIG 352/350)

Appuyez sur le bouton (5) jusqu'a ce que la LED TIG LIFT s'allume.
L'affichage (10) indique le courant préréglé, son unité de mesure est ampére (A).
En tournant le bouton (1), il est possible de modifier le courant pendant le processus de soudage et visualizer sur 'affichage la valeur (10)

Mode d'emploi en mode MIG.

Appuyez sur le bouton (5) jusqu'a ce que la LED MIG s'allume.

Fonction de dévidage (advancement du fil): appuyez sur la touche (12)

L'affichage (9) indique la tension préréglée, son unité de mesure est volt (V), tandis que I'affichage (10) indique la vitesse de fil préréglée et
son unité de mesure est m / min.

En mode MIG, appuyez sur le bouton 2T / 4T (4) pour sélectionner le mode de soudage.

2T signifie un contréle en deux phases: le poste a souder commence a souder lorsque le bouton de la torche est enfoncé, s'arrétant lorsque le bouton
est relaché.

4T signifie une commande a 4 phases: le poste a souder commence a souder lorsque le bouton de la torche est enfoncé; relachez le bouton pour
continuer le soudage; pour arréter le soudage, appuyez et relachez de nouveau le bouton.

Réglage de la vitesse du fil: tournez le bouton (1)
Réglage de l'inductance: tournez le bouton (3)

Pendant le soudage, I'affichage (9) indique la tension réglée et I'affichage (10) indique le courant de soudage.

Réglage de la torche MIG ou SPOOL GUN en appuyant sur le bouton (7).

Fonction Burn back:
Réglage Burn back: Tournez le bouton (11)
Regle la longueur résiduelle du fil sortant de la torche a la fin du soudage.

—~m

¢
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PROTECTION THERMIQUE
Si la machine est utilisée pour un cycle de travail trés fatigant, un dispositif de sécurité protége la machine contre une éventuelle
surchauffe. L'intervention du dispositif est signalée par I'allumage de la LED (8).

DEPANNAGE

CAUSE

REMEDE

Le fil n"avance pas lorsque
la roue motrice tourne

Saleté sur la pointe de la buse du guide-fil
L'embrayage du dérouleur est excessif
Torche défectueuse

Soufflez avec de l'air
Desserrer
Vérifiez la gaine du guide-fil

Alimentation du fil: e  Buse de contact défectueux e  Remplacer
présence de e  Brilures dans la buse de contact e  Remplacer
secousses ou . Saleté sur la rainure de la roue motrice . Nettoyer
d'intermittence . La rainure de la roue motrice consommée . Remplacer
Arc éteint e  Mauvais contact entre la pince de e  Serrez la pince et vérifiez
masse et la piece . Nettoyez ou remplacez les buses de contact et les guides de
gaz
Cordon de soudure poreux e  Mauvais contact entre la pince de e  Nettoyer de I'échelle
masse et la piece
e Distance ou inclinaison incorrecte de e Ladistance entre la torche et la piece doit étre de 5-10 mm;
la torche . L'inclinaison pas moins de 60 ° par rapport a la piéce.
e  Trop peu de gaz e Augmenter la quantité
e  Pieces humides e  Sécher avec un pistolet a air chaud ou tout autre moyen

La machine cesse
soudainement de
fonctionner apres une
utilisation prolongée

La machine est surchauffé en raison
d'une utilisation excessive et le dispositif
de protection thermique est intervenue

Laissez la machine refroidir pendant au moins 20-30 minutes

14




| ESPANOL

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

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

(MIG 352/350). Gracias a la tecnologia inverter que permite obtener altos rendimientos manteniendo reducidas dimensiones y peso, la maquina de soldar es facil de
manejar. A través del panel frontal es posible ajustar los parametros de soldadura.

La maquina de soldar tiene un circuito de proteccion de sobretension, sobrecorriente y sobrecalentamiento. Cuando el voltaje, la corriente de salida y la temperatura de la
méaquina exceden el estandar, la maquina de soldar dejara de funcionar automaticamente.

INSTALACION Fig.3

La instalacion debe ser realizada por personal calificado de acuerdo con la norma IEC 60974-9 y con las regulaciones nacionales y locales. La maquina debe elevarse
como se indica en la figura 4. Esta operacién debe realizarse con la maquina apagada y con los cables de soldadura desconectados. La tension de alimentacion debe
corresponder a la tension indicada en la placa de datos técnicos colocada en el producto. Utilizar la maquina en un sistema cuyas caracteristicas de alimentacion y
proteccion (fusible y / o diferencial) sean compatibles con la corriente requerida para el funcionamiento, para mas detalles ver los datos que se muestran en la placa
adherida a la maquina. La maquina de soldar esta equipada con un dispositivo de compensacion de voltaje de potencia que permite que la maquina funcione
normalmente incluso cuando el voltaje de potencia fluctia en + 15% en comparacion con el voltaje nominal.

Un funcionamiento excesivo en caso de sobretension, sobrecorriente o sobrecalentamiento puede dafiar la maquina.

ENSAMBLE DEL ENCHUFE

Haga que esta operacion sea realizada por personal calificado (Fig 5).

La presencia del simbolo indica que la maquina no esta equipada con un pfc.

Asegurese con el instalador y de acuerdo con IEC 60974-9 que la maquina de soldar se puede conectar a la red publica
de baja tension.

A NGTII}E Esta maquina de soldar es solo para uso profesional y esta reservada para la industria.

Procedimientos de instalacion:

Instalacién MIG / MAG: (awmwn)
1. Apague la maquina de soldar. et 4

2. Conecte la botella de gas (A) detras de la maquina a través de la manguera o %' %' o Gas Reducer
3. Conectar el conector de la abrazadera de tierra (B) a la toma negativa “-* y el cable ———— | C:)

gas / no gas (C) al enchufe positivo “+". £ @ 6
4. Inserte el conector de la antorcha MIG (D) en el enchufe euro centralizado Lk
(euroconector) (E) y enrosque la tuerca anular.

5. Abra el panel lateral e inserte el hilo en el compartimento de la maquina, luego inserte
el carrete en el portacarretes y apriete.

6. Inserte el alambre en el alimentador de alambre, haciendo que se adhiera a la garganta ==
del rodillo. (ATENCION: el rodillo tiene dos ranuras: girando el rodillo es posible elegir el

Gas cylinder

1

ranura adecuada segun el diametro del hilo a utilizar). Cuando se cambia el didmetro del
alambre es necesario cambiar tanto el rodillo como la punta punto de contacto (parte
terminal de la antorcha desde la que se puede ver que sobresale el cable).

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

8. Cierre el panel lateral. Encienda la maquina.

9. Configure la maquina para la funcion MIG,

10. Presione el gatillo de la antorcha hasta que el cable salga de ella.

ALUMINIO MIG:
Para la soldadura MIG con alambre de aluminio es necesario preparar la maquina con el KIT DE SOLDADURA DE ALUMINIO adecuado compuesto por vaina de
teflon, punta, rollo. Ahora proceda como se presenta en el parrafo "MIG". En este caso use argon puro.

Instalacion de MOG (SIN GAS)
1. Apague la maquina de soldar.

2. Monte el carrete de alambre tubular. T
3. Conecte el cable gas / nogas (C) al enchufe negativo "-"y el conector de la st =

abrazadera de masa (B) al enchufe positivo “+". % 5% e Gas Reducer
4. Configure la maquina para la funcion MIG ahe 19

2 =
] = O
Instalacion de la pistola "Spoolgun" @?
1. Apague la maquina de soldar. . ] : =
2. Conecte la botella de gas (A) detras de la maquina a través de la manguera de gas. F=x5) c .

Gas cylinder

3. Conectar el conector de la abrazadera de tierra (B) a la toma negativa “-" y el cable ;
gas / nogas (C) al positivo “+". j@E :
4. Enchufe el conector de la antorcha Spoolgun (F) en el enchufe centralizado

euro (E) (euroconector) y atornille la tuerca anular.

5. Enchufe el conector del cable de control de la pistola de carrete en el enchufe

y atornille la tuerca anular.

6. Inserte el cable en el compartimiento de la antorcha, atornille la bobina y apriete.

Al cambiar el diametro del alambre es necesario cambiar tanto el rodillo como

la punta de contacto (parte terminal de la antorcha desde la cual se ve salir el

alambre).

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

8. Encienda la maquina de soldar y configure la maquina para la funcion MIG,

y habilite la antorcha Spoolgun presionando la tecla 7, presione el boton o gatillo de la
antorcha hasta que el alambre salga de ella. 15




1. Apague la maquina de soldar

Instalacion TIG LIFT (MIG 352/350) =

2. Conectar el conector de la abrazadera de tierra (B) al enchufe positivo Gas Reducer : fgm ﬂ ==
nyn H nn 0 0 °

+"Y el conector de la antorcha (H) al enchufe negativo "-" de la — - -
maquina de soldar. E s el
3. Conecte el conector de la manguera de gas de la antorcha al cilindro (A). o ®
4. Encienda la maquina de soldar. - =5 . -

5. Configure la méquina para la funcién TIG. Gas
6. Configure la corriente de soldadura. cylinder
Atencion. En este momento habra voltaje en las pistolas de soldadura.

Dl

Tig torch

Instalacion de MMA: P
1. Apague la maquina de soldar -

2. Conectar el conector de la abrazadera de tierra (B) a la toma :
negativo "-" y el conector dinse del portaelectrodos (1) a la toma ©
positivo “+” de la maquina de soldar. Inserte el electrodo en el soporte =
electrodo (1); El diametro y el tipo deben elegirse de acuerdo con la corriente de E @ gt

soldadura y el espesor y tipo de pieza a soldar.

3. Enciende el soldador. ¥ ot ‘e
4. Configure la maquina para la funcion MMA. ;
5. Configure la corriente de soldadura.

6.Para utilizar los distintos tipos de electrodos, observe las polaridades indicadas en la
paquete que contiene los electrodos. —r
Atencion. En este momento habra voltaje en las pistolas de soldadura.

Electrode holder

FUNCIONES DEL PANEL

FIGURA 1A - MIG350/352

: ! Botdn de seleccién de antorcha
Perill locidad de alambre (MIG)/Al MMA,TIG L -
Y 1. erilla velocidad de alambre ( VAmP ( D (MIG / pistola de carrete "spoolgun")
4 N, 2. | Perilla de ajuste de voltaje (MIG) 8. |Indicador térmico, 0.C.
[r ;"‘ ‘\ m 3. | Perilla de ajuste de inductancia (MIG) 9. |Pantalla lado izquierdo SX
4. |Boton 2T /4T 10. |Pantalla lado derecho DX
5. |Boton MIG/TIG/MMA 11 .|Perilla de ajuste de quemado "Burn back"
6. |Indicador VRD 12.|Boton de alimentacion rapida de alambre

= M| | B [CR|On

Fant
(( ﬂ
[ \ . . Botén de seleccién de antorcha
7 | 1. Perilla velocidad de alambre (MIG)/Amp (MMA) 7. (MIG / pistola de carrete "spoolgun”)
7
6 8 2. | Perilla de ajuste de voltaje (MIG) 8. |Indicador térmico, O.C.
4 9 3. Perilla de ajuste de inductancia (MIG) 9. |Pantalla lado izquierdo SX
5 1 0 4. |Boton 2T /4T 10. | Pantalla lado derecho DX
3 5. | Botén MIG/IMMA 11 .|Perilla de ajuste de quemado "Burn back"
2 6. |Indicador VRD 12 .|Boton de alimentacion rapida de alambre
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Instrucciones de operacion:
1. La pantalla al inicio
+ La pantalla parpadea durante 5 segundos, después de lo cual la maquina entra en modo de soldadura.

2. Instrucciones de funcionamiento en modo MMA (STICK).

* Pulsar la tecla (5) hasta que se encienda el LED MMA.

+ Girando el mando (1) es posible cambiar la corriente durante el proceso de soldadura y visualizar el valor en la pantalla (10)

+ Activacion / desactivacion de VRD: ajuste la corriente a 108A girando la perilla (1), presione y mantenga presionado el boton 2T / 4T (4) para
habilitar / deshabilitar la funcién VRD; La Figura 2 muestra el VRD habilitado, la Figura 3 muestra el VRD deshabilitado.

+ La pantalla (10) muestra la corriente preestablecida "108", su unidad de medida es el amperio (A) (Figuras 2 A, B).

b
]

VRD e
@ on  OFF

(¥

Figura 2.B

AST TITANT

Figura 2.A

Instrucciones de funcionamiento en modo TIG LIFT. (MIG 352/350)

+ Pulsar la tecla (5) hasta que se encienda el led TIG LIFT.

+ La pantalla (10) muestra la corriente preestablecida, su unidad de medida es el amperio (A).

+ Girando el mando (1) es posible cambiar la corriente durante el proceso de soldadura y visualizar el valor en el display (10)

Instrucciones de funcionamiento en modo MIG.

* Pulsar la tecla (5) hasta que se encienda el LED MIG.

+ Funcion de alimentacion de alambre: Pulsar la tecla (12)

+ La pantalla (9) muestra el voltaje preestablecido, su unidad de medida es voltios (V), mientras que la pantalla (10) indica la velocidad del cable preestablecida y la
su unidad de medida es m / min

* En el modo MIG, presione la tecla 2T / 4T (4) para seleccionar el modo de soldadura.

2T significa un control de dos fases: la maquina de soldar comienza a soldar cuando se presiona el botén de la antorcha y se detiene cuando se suelta el boton.
4T significa control de 4 pasos: el soldador comienza a soldar cuando se presiona el gatillo del soplete; suelte el botén para continuar soldando; para detener la soldadura,
presione y suelte el botén nuevamente.

+ Regulacién de la velocidad del hilo: Gire el mando (1)

* Regulacién de la inductancia: Gire el mando (3)

+ Durante el proceso de soldadura, la pantalla (9) muestra la tension preestablecida y la pantalla (10) muestra la corriente de soldadura.

+ Ajuste de la antorcha MIG o SPOOL GUN se hace presionando la tecla (7).

Funcion de quemado Burn back:

Ajuste de quemado Burn back: Gire la perilla (11)

Ajusta la longitud residual del alambre que sobresale del soplete al final de la
soldadura.

—~mP

¢
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PROTECCION TERMICA

Si la maquina se utiliza para un ciclo de trabajo muy agotador, un dispositivo de seguridad protege la maquina de un
posible sobrecalentamiento. La intervencion del dispositivo se sefializa mediante el encendido del LED (8).

SOLUCION DE PROBLEMAS

PROBLEMA

RAZONES

SOLUCION

e El hilo no avanza cuando
gira la rueda motriz

« Suciedad en la punta de la boquilla de alambre
« La friccion del desbobinador es excesiva
» Antorcha defectuosa

» Soplar con aire
* Aflojar el desbobinador
» Compruebe el revestimiento de la guia de alambre

e Alimentacion de
alambre: desigual o
intermitente

* Boquilla de contacto defectuosa

» Quemaduras en la boquilla de contacto

» Suciedad en la ranura de la rueda motriz
» Ranura desgastada en la rueda motriz

* Reemplazar
» Reemplazar
* Limpiar

* Reemplazar

e Arco apagado

» Mal contacto entre la abrazadera de masa y la
pieza de trabajo

* Apriete la pinza y compruebe
* Limpiar o reemplazar las boquillas de contacto y las guias de
gas

e Cordon de soldadura poroso

» Mal contacto entre la abrazadera de masa y
la pieza de trabajo
« Distancia o inclinacion incorrecta de la antorcha
* Muy poco gas
* Piezas mojadas

« Limpiar las incrustaciones y salpicaduras.

» La distancia entre la antorcha y la pieza de trabajo debe ser
de 5-10 mm;

« La inclinacion de no menos de 60 ° con respecto a la pieza.
* Incrementar la cantidad

«» Secar con pistola de aire caliente u otros medios.

e La maquina deja de
funcionar repentinamente
después de un uso
prolongado

» La maquina se ha sobrecalentado por un uso
excesivo y el protector térmico se ha disparado.

* Deje que la maquina se enfrie durante al menos 20-30
minutos.
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| DEUTSCH

PRODUKTBESCHREIBUNG

Dieses Gerét ist ein Gleichstrom-Invertergenerator, der fur das MIG / MAG / MOG-Schweil3en mit Elektroden MMA und WIG LIFT (MIG 352/350) geeignet ist.
Die Invertertechnologie ermdglicht hohe Leistungen bei gleichzeitiger Reduzierung von Abmessungen und Gewicht; das Schweil3gerét ist einfach zu
handhaben. Auf der Frontplatte kdnnen die Schweiparameter eingestellt werden.

Das Schweilgerat verfiigt tiber einen Uberspannungs-, Uberstrom- und Uberhitzungsschutzkreis. Wenn die Spannung, der Ausgangsstrom und die
Temperatur der Maschine den Standard iberschreiten, hort das Schwei3gerat automatisch auf zu arbeiten

INSTALLATION Abb. 3

Die Installation muss von qualifiziertem Personal gemaR IEC 60974-9 Norm und den nationalen und lokalen Vorschriften durchgefiihrt werden. Das Anheben
der Maschine muss wie in Abbildung 4 gezeigt erfolgen. Dieser Vorgang muss bei ausgeschalteter Maschine und getrennten Schweif3kabeln erfolgen. Die
Versorgungsspannung 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 Schweif3gerat ist mit einer Versorgungsspannungskompensationsvorrichtung ausgestattet, die
es dem Gerat ermdglicht, normal zu arbeiten, selbst wenn die Versorgungsspannung um * 15% gegeniber der Nennspannung schwankt.

UbermaRiger Betrieb bei Uberspannung, Uberstrom oder Uberhitzung kann die Maschine beschadigen.

STECKER MONTAGE

Lassen Sie die Operation von qualifiziertem Personal durchfiihren (Abb. 5).

Das Symbol zeigt an, dass die Maschine nicht mit PFC ausgestattet ist.
Stellen Sie mit dem Installateur und gemaR IEC 60974-9 sicher, dass das Schweilgerat an das 6ffentliche Niederspannungsnetz

angeschlossen werden kann.

m NOTICE ‘ Diese Schweimaschine ist ausschlieRlich fiir den professionellen Einsatz und firr die Industrie vorbehalten

Installationsverfahren:
Installation MIG/MAG:

1. Die Schweimaschine ausschalten.

2. SchlieRen Sie die Gasflasche (A) hinter der Maschine Gber die Gasleitung an. @
3. Verbinden Sie den -Stecker der Masseklemme (B) mit der negativen - T
Buchse "-" und das Gas- / No-Gas-Kabel (C) mit der positiven -Buchse o4 (e o
nyn 000 i Gas Reducer
4. Stecken Sie den Stecker des MIG-Brenners (D) in die zentrale Euro- e l C:)
Buchse (Euro-Stecker) (E) und schrauben Sie die Ringmutter fest. = & ‘ .
5. Offnen Sie die Seitenwand und fiihren Sie den Draht in den Ll
Maschinenraum ein. Fiihren Sie dann die Spule in den Spulenhalter ein . ﬁ c
und ziehen Sie sie fest. — Gas cylinder| #
6. Fihren Sie den Draht so in den Drahtvorschub ein, dass er an der Nut der g
Rolle haftet (ACHTUNG: Die Rolle hat zwei Nuten: Durch Drehen der Rolle - GI

kann die geeignete Nut entsprechend dem Durchmesser des zu I o
verwendenden Drahtes ausgewdhlt werden). Beim Andern des
Drahtdurchmessers miissen sowohl die Rolle als auch die Kontaktspitze
(Endteil des Brenners, von dem aus der Draht erscheint) gewechselt
werden.

7. Schrauben Sie das Ende des Brenners (Duse) und die Kontaktspitze ab,
um den Durchgang des Drahtes zu erleichtern.

8. SchlieRen Sie die Tiir der SchweiBmaschine. Schalten Sie die Maschine ein.

9. Stellen Sie die Maschine auf die MIG-Funktion ein.

10. Driicken Sie den Brennerknopf, bis der Draht herauskommt.

MIG ALUMINIUM:
Fir das MIG-Schwei3en mit Aluminiumdraht muss die Maschine mit dem speziellen ALUMINIUM-SCHWEISSKIT vorbereitet werden, das aus Teflonmantel, Spitze und
Rolle besteht. Gehen Sie nun wie im Abschnitt "MIG" beschrieben vor. Verwenden Sie in diesem Fall reines Argon.

Installation MOG (NO GAS)

1. Die SchweiBmaschine ausschalten.

2. Montieren Sie die Filldrahtspule.

3. Verbinden Sie das Gas- / No Gas Kabel (C) mit der negative Buchse "-" r_,_j
und den -Stecker der Masseklemme (B) an die positive Buchse "+" T

4. Stellen Sie die Maschine auf die MIG-Funktion ein. ok o~ Gas Reducer
Installation Spoolgun: [ =
. E ™ I +
X )

1. Die SchweiBmaschine ausschalten. @1' ??
2. SchlieRen Sie die Gasflasche (A) hinter der Maschine tber die Gasleitung an. 2 c A
3. Verbinden Sie den -Stecker der Masseklemme (B) mit der negativen - _ Y

Buchse "-" und das Gas- / No-Gas-Kabel (C) mit der positiven -Buchse —I

= 0

4. Stecken Sie den Spoolgun-Brennerstecker (F) in die zentrale Euro-
Buchse (E) (Euro-Stecker) und schrauben Sie die Ringmutter fest.

5. Stecken Sie den Stecker des Kontrollkabels des Spoolgun-Brenners in
die Buchse und schrauben Sie die Ringmutter fest.

6. Fihren Sie den Draht in das Brennerfach ein, schrauben Sie die Spule
ein und ziehen Sie diese fest. Beim Andern des Drahtdurchmessers
mussen sowohl die Rolle als auch die Kontaktspitze (Endteil des
Brenners, aus dem der Draht erscheint) gewechselt werden.

7. Schrauben Sie das Ende des Brenners (Duse) und die Kontaktspitze ab,
um den Durchgang des Drahtes zu erleichtern.

8. Schalten Sie das SchweiRgerét ein und stellen Sie das Gerét auf die
MIG-Funktion ein. Aktivieren Sie den Spoolgun-Brenner, indem Sie die
Taste 7 driicken. Driicken Sie die Brennertaste, bis der Draht
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herauskommt.
Installation WIG LIFT (MIG 352/350)

1. Die SchweiBmaschine ausschalten.

2. Verbinden Sie den -Stecker der Masseklemme (B) mit der positiven -Buchse
"+" und den -Stecker des Brenners (H) mit der negativen -Buchse

Schweilgeréts.

Die SchweiRmaschine einschalten.
Stellen Sie die Maschine auf die WIG-Funktion ein.
Stellen Sie den Schweistrom ein.

o ok w

Achtung. In diesem Moment liegt eine Spannung an den Schweiklemmen

an.

Installation MMA:

1. Die Schweimaschine ausschalten.

2. Verbinden Sie den -Stecker der Masseklemme (B) mit der negativen -

Buchse ,-“ und den -Stecker der Elektrodenhalterklemme (1) mit der positiven -
Fuhren Sie die Elektrode
Elektrodenhalter (1) ein. Der Durchmesser und die Art miissen entsprechend
dem Schweil3strom, der Dicke und Art des zu schweienden Teils gewahit

Buchse ,+* des Schweilgerats.

werden.

Die SchweiRmaschine einschalten.

Stellen Sie das Gerét auf die MMA-Funktion ein.
Stellen Sie den SchweiRstrom ein.

o 0k~ w

Polaritaten.

Achtung. In diesem Moment liegt eine Spannung an den SchweiRklemmen

an.

PANEL-FUNKTIONEN

ABBILDUNG 1A - MIG350/352
Manopola velocita filo

Den Stecker der Brennergasleitung an die Flasche (A) anschlieRen.

Per utilizzare | vari tipi di elettrodi attenersi alle polarita indicate sulla =]
confezione contenente gli elettrodi. Um die verschiedenen Elektrodentypen zu
verwenden, befolgen Sie die auf der Elektrodenverpackung angegebenen

""" des

Gas Reducer

o°°

o]
of]

EL; —

w ==]

o
)

g

Gas

cylinder

= 51:@
A\

b

in den

[+

ol

Tig torch

D

1. Drahtgeschwindigkeitsknopf (MIG)/Amp(MMAWIG | 7 . |Brennerauswahlknopf (MIG/Spool gun)
LIFT)
2. Spannungseinstellknopf (MIG) 8. |Thermische Anzeige , O.C.
3. | Induktivititseinstellknopf (MIG) 9. |Linke Anzeige SX
7 4. |Taste 2T/4T 10. | Rechte Anzeige DX
[+ g 5, |Taste MIG/WIG/MMA 11.|Einstellknopf Burn back
5 1 g 6. |VRD Anzeige 1.2 .| schnelldrahtvorschub Taste
ABBILDUNG 1B - MIG 500
P
(f [\ ﬂ
7 - 1 1. Drahtgeschwindigkeitsknopf (MIG)/Amp (MMA) 7. |Brennerauswahlknopf (MIG/Spool gun)
-
6 [j 8 2 Spannungseinstellknopf (MIG) 8 Thermische Anzeige, O.C.
o= =0 |0
4 1#“ 9 3. | Induktivitstseinstellknopf (MIG) 9. |Display (Linke Anzeige SX)
5 o | 1 I :II 10 4. |Taste 2T/4T 10. | Display (Rechte Anzeige DX)
\* e A S
. aste .|Einstellknopf Burn back
3 . 5. |[Taste MIGIMMA 11 p
2 - . - 6. |VRD Anzeige 1.2 .|schnelldrahtvorschub Taste
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Bedienungsanleitung :
1. Die Anzeige beim Start

. Die Anzeige blinkt 5 Sekunden lang. Danach wechselt das Geréat in den SchweiBmodus

2. Bedienungsanleitung im MMA-Modus (STICK).

e Dricken Sie die Taste (5), bis die MMA-LED aufleuchtet.
e Durch Drehen des Knopfes (1) ist es moglich, den Strom wahrend des SchweilRvorgangs zu &ndern und den Wert (10) anzuzeigen.

e VRD aktivieren / deaktivieren: Stellen Sie den Strom durch Drehen des Knopfes (1) auf 108A ein und halten Sie die 2T / 4T-Taste (4) gedrickt, um
die VRD-Funktion zu aktivieren / deaktivieren. Abbildung 2 zeigt die aktivierte VRD, Abbildung 3 zeigt die deaktivierte VRD.

e Das Display (10) zeigt den voreingestellten Strom "108" an, seine MaReinheit ist Ampere (A). (Abbildungen 2 A, B)

/

~ - =3

VRD
@ on  oOFF

22N
O

[ID

] H

Abbildung 2.A Abbildung 2.B

Bedienungsanleitung im WIG LIFT-Modus. (MIG 352/350)

. Drucken Sie die Taste (5), bis die WIG LIFT-LED aufleuchtet.
e Das Display (10) zeigt den voreingestellten Strom an, seine MaReinheit ist Ampere (A).
. Durch Drehen des Knopfes (1) ist es méglich, den Strom wéhrend des Schweil3vorgangs zu &ndern und den Wert (10) anzuzeigen.

Bedienungsanleitung im MIG-Modus.
. Driicken Sie die Taste (5), bis die MIG-LED aufleuchtet.
e  Drahtvorschubfunktion: Taste (12) driicken

. Das Display (9) zeigt die voreingestellte Spannung an, seine Maf3einheit ist Volt (V), wahrend das Display (10) die voreingestellte
Drahtgeschwindigkeit anzeigt und seine Maf3einheit ist m / min

. Driicken Sie im MIG-Modus die Taste 2T / 4T (4), um den Schweifmodus auszuwahlen.

2T bedeutet eine Zweiphasensteuerung: Der SchweiRer beginnt mit dem SchweiRen, wenn der Brennerknopf gedriickt wird, und stoppt, wenn der
Knopf losgelassen wird.

4T bedeutet eine 4-Phasen-Steuerung: Das SchweiRgerat beginnt mit dem Schweifen, wenn der Brennerknopf gedruckt wird. Lassen Sie die Taste
los, um mit dem SchweiRen fortzufahren. Um das SchweiBen zu beenden, driicken Sie die Taste erneut und lassen Sie sie wieder los.

e Einstellung der Drahtgeschwindigkeit:: Drehen Sie den Knopf (1).

e Induktivitdtseinstellung: Drehen Sie den Knopf (3).

e Waihrend des SchweiBvorgangs zeigt das Display (9) die eingestellte Spannung und das Display (10) den Schweifstrom an.

e  MIG- oder SPOOL GUN-Brennereinstellung durch Dricken der Taste (7).

Burn back Funktion:
Burn back Einstellung: Den Knopf (11) drehen
Reguliert die Restlange des Drahtes, der am Ende des SchweiRens aus dem Brenner kommt.

—~mP

¢
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THERMISCHER SCHUTZ

Wenn die Maschine fiir einen sehr anstrengenden Arbeitszyklus verwendet wird, schiitzt eine Sicherheitsvorrichtung die Maschine vor
méglicher Uberhitzung. Der Eingriff dieser Vorrichtung wird durch das Aufleuchten der LED (8) signalisiert.

FEHLERSUCHE
URSACHE BEHEBUNG
e Der Draht riickt nicht vor, e  Schmutz an der Dusenspitze der e  Mit Luft blasen
wenn das Antriebsrad dreht Drahtfiihrung
e  Die Kupplung des Abwicklers ist zu gross e  Lockern
e  Brenner defekt e Uberprifen Sie den Drahtfiihrungsmantel
e Drahtvorschub: ist o  Defekte Kontaktdise e  Ersetzen
ruckartig oder e Verbrennungen in der Kontaktdiise . Ersetzen
mit Unterbrechungen e  Schmutz auf der Rille des Antriebsrads e  Reinigen
o Rille am Antriebsrad abgenutzt e  Ersetzen

e kein Lichtbogen

Schlechter Kontakt zwischen
Masseklemme und Werkstiick

Ziehen Sie die Klemme fest und prifen Sie erneut
Kontaktdisen und Gasfuhrungen reinigen oder austauschen

e Porése SchweiBnaht

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

Zu wenig Gas
feuchte Teile

Verschmutzungen reinigen

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

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

Die Gasmenge erhdhen

Mit einer HeiRluftpistole oder anderen Mitteln trocknen

¢ Die Maschine
funktioniert nach
langerem Gebrauch
plétzlich nicht mehr

Die Maschine ist aufgrund GbermaRigen
Gebrauchs uberhitzt und der
Warmeschutz ist eingegriffen

Lassen Sie die Maschine mindestens 20-30 Minuten abkihlen
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NORSK

PRODUKTBESKRIVELSE

Denne enheten er en likestrem (DC) invertergenerator egnet for MIG / MAG / MOG-sveising, MMA og TIG LIFT-elektroder (MIG 352/350).

Takket vaere inverterteknologien som tillater hey ytelse samtidig som den opprettholder reduserte dimensjoner og vekt, er sveiseren baerbar og enkel 8 handtere.

Gjennom frontpanelet er det mulig a justere sveiseparametrene.

Sveisemaskinen har en beskyttelseskrets mot overspenning, overstrem og overoppheting. Nar spenningen, utgangsstreammen og temperaturen til maskinen overstiger
standarden, vil sveisemaskinen automatisk slutte a fungere.

INSTALLASJON Fig. 3

Installasjonen ma utferes av kvalifisert personell i samsvar med IEC 60974-9 og nasjonale og lokale forskrifter. Maskinen ma laftes som vist i fig. 4. Denne operasjonen ma
utfgres med maskinen slatt av og med sveisekablene frakoblet. Forsyningsspenningen ma samsvare med spenningen som er angitt pa typeskiltet til de tekniske dataene pa
produktet. Bruk maskinen pa et system hvis kraft- og beskyttelsesegenskaper (sikring og/eller differensial) er kompatible med stremmen som kreves for drift, for
ytterligere detaljer se dataene vist pa platen som er festet til maskinen.

Sveisemaskinen er utstyrt med en forsyningsspenningskompensasjonsanordning som gjer at maskinen kan fungere normalt selv nér forsyningsspenningen svinger med + 15 % i
forhold til merkespenningen. Overdreven drift ved overspenning, overstrem eller overoppheting kan skade maskinen.

STOPPSAMLING
Be et dyktig personell om & utfere operasjonen. Fig 5
Tilstedevaerelsen av symbolet indikerer at maskinen ikke er utstyrt med pfc.
Forsikre deg med installateren og i samsvar med IEC 60974-9 at sveisemaskinen kan kobles til det offentlige
lavspenningsnettet.
A "0"[:E Denne sveisemaskinen er utelukkende for profesjonell bruk og er forbeholdt industrien.

Installasjonsprosedyrer:

MIG / MAG installasjon: 71

1. Sla av sveiseapparatet. i< D - _
2. Koble til gassflasken (A) bak maskinen ved gassreret. 20 b O Gas Reducer

3. Koble kontakten til jordklemmen (B) til den negative "-" og gass-/ ——
ingen-gasskabelen (C) til den positive "+"-kontakten. E @‘

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

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

6. For traden inn i trolling-traden slik at den fester seg til sporet pé valsen
(OBS: valsen har to spor: ved & dreie valsen kan du velge riktig spor i
henhold til diameteren pa traden som skal brukes). Nar diameteren
pa ledningen endres, er det nadvendig & bytte bade rullen og
kontaktspissen (endedelen av brenneren som gjengen ser ut til
komme ut fra).

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

8. Lukk dgren. SIa pa sveisemaskinen.

9. Still inn maskinen for MIG-funksjonen,

10. Trykk pa brennerknappen til traden kommer ut av den.

Gas cylinder

q

MIG ALUMINIUM:

For MIG-sveising med aluminiumstrad er det nedvendig & klargjere maskinen med det passende ALUMINIUM-SVEISINGSSETT som bestar av teflonkappe, bor, rull.
Fortsett nd som presentert i avsnittet "MIG". Bruk i dette tilfellet ren argon.

MOG-installasjon (INGEN GASS)

1. Sla av sveiseapparatet.
2. Monter den animerte tradspolen. @

3. Koble gass-/nogaskabelen (C) til den negative "-" negative o
kontakten og jordklemmekontakten (B) til den positive "+" positive : ;&lsm _@ = Gas Reducer
kontakten. 660
4. still inn maskinen for MIG-funksjonen 7‘ o =]
E N ' ' * .
Spoolgun installasjon: o @
1. SIa av sveiseapparatet. S LFE ——
2. Koble til gassflasken (A) bak maskinen ved gassreret. — ¢ Gas cylinder
3. Koble kontakten til jordklemmen (B) til den negative "-" og =
gass-/nogaskabelen (C) til den positive "+"- ﬂgﬁ EI
plusskontakten. —I—
4. Sett inn brennerkontakten (F) spolepistolen i den sentraliserte euro-

kontakten (E) (euro-kontakten) og stram til ringmutteren.

5. Sett kontakten for Spoolgun-brennerens kontrollkabel inn i kontakten og
skru inn ringmutteren.

6. Sett ledningen inn i fakkelrommet, skru spolen og stram til. Nar
diameteren pa ledningen endres, er det ngdvendig a bytte bade
rullen og kontaktspissen (endedelen av brenneren som gjengen
ser ut til 8 komme ut fra).

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

Sla pa sveisemaskinen og still inn maskinen for MIG

8. funksjon, og aktiver Spoolgun-brenneren ved & trykke pa REM-tasten
(3), trykk pa brennerknappen 9. til ledningen ikke kommer ut av
den. 23
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TIG LIFT-installasjon (MIG 352/350)

1. Sla av sveiseapparatet

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

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

4. Sla pa sveiseapparatet.

5. Still inn maskinen for TIG-funksjonen.

6. Still inn sveisestrammen. Forsiktighet.I

dette gyeblikket pa tangen av sveising vil vaere

tilstede en spenning.

MMA installasjon:
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 mé velges i henhold til sveisestrammen og tykkelsen og typen

av stykket som skal sveises.
3. Sla pa sveiseapparatet.
4. Still inn maskinen for MMA-funksjonen.
5. Still inn sveisestremmen.

6. For a bruke de ulike typene elektrode, falg polaritetene som er angitt pa pakken

som inneholder elektrodene.

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

PANELFUNKSJONER

FIGUR 1A - MIG 350/352

= kI | [N

FIGUR 1B - MIG 500
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Electrode holder

1. | Trédhastighetsknapp (MIG) / Amp (MMA, TIG LIFT) 7.| Lommelyktvalgknapp (MIG / spolepistol)
2. Spenningsreguleringsknapp (MIG) 8' Termisk indikator, OC
3. | Induktansjusteringsknapp (MIG) O.| utstillingsx
4. |27/4Tknapp 10.| utstilingsx
5. |MIG/TIG/MMA-knapp 11 .lusteringsknapp for tilbakebrenning
6. VRD-indikator ] 2| knapp for hurtig remfaring av leaning

'=q /—\\@ QUICK FEED

11 12

1. | Tradhastighetsknapp (MIG)/ Amp (MMA) 7.| Lommelyktvalgknapp (MIG / spolepistol)
2. | spenningsreguleringsknapp (MIG) 8.| Termiskindikator, oC
3. Induktansjusteringsknapp (MIG) O.| utstilingsx
4. |27/4Tknapp 10.| utstilingsx
5. |MIG/MMA-knapp 11.| justeringsknapp for tilbakebrenning
6. VRD-indikator 12| napp for hurtig fremfaring av ledning
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Bruksanvisning:
1. Displayet ved oppstart
*  Displayet blinker i 5 sekunder, hvoretter maskinen gar over i sveisemodus

2. Bruksanvisning i MMA-modus (STICK).
*  Trykk pabunn (5)til STICK LED lyser.

*  Ved a vri pa knappen (1)det er mulig & endre stremmen under sveiseprosessen og vise verdien pa displayet (10).

*  VRD aktiver / deaktiver:still inn strammen pa 108A ved a vri pa knappen (1), hold 2T / 4T-knappen (4)trykkes for & aktivere/deaktivere VRD-funksjonen;

* Displayet (10)viser den forhandsinnstilte stremmen "108", maleenheten er ampere (A). (Figur 2A,B)

-
T

| ARCCURRENT |

AR DITENT

FIGUR 2A FIGURE 2B

Bruksanvisning i LIFT TIG-modus. (MIG 352/350)

+  Trykk paknapp (5)til LIFT TIG LED lyser.
. Displayet (10)viser den forhandsinnstilte stremmen, maleenheten er ampere (A).
. Ved a vri pa knappen (1)det er mulig & endre stremmen under sveiseprosessen og vise verdien pa displayet

Bruksanvisning i MIG-modus.
. Trykk pa knappen (5) til MIG LED lyser.

* Tradmatingsfunksjon: Trykk pa knappen (12)

. Displayet (9) viser den forhandsinnstilte spenningen, dens maleenhet er volt (V), mens displayet (10) dens indikerer den forhandsinnstilte tradhastigheten og
maleenhet er m/min

. I MIG-modus, trykk pa 2T/4T-knappen (4) for a velge sveisemodus.
2T betyr en to-trinns kontroll: sveisemaskinen begynner a sveise nar brennerknappen trykkes inn og stopper nar knappen slippes.

4T betyr en 4-trinns kontroll: sveisemaskinen begynner a sveise nar brennerknappen trykkes inn; slipp knappen for a fortsette sveisingen; for &
stoppe sveisingen, trykk og slipp knappen igjen.

. Wire hastighetregulering: Vri pa justeringsknappen (1)

Induktansregulering: Vri pa justeringsknappen (3)

. Under sveiseprosessen vil displayet (9)viser spenningen ogdisplayet (10) visersveisestrem.

*  MIG-brennerinnstilling orSPOOL GUN: trykk paknapp (7).

Brenn tilbakefunksjon:
Tilbakebrenningsregulering: Vri pa justeringsknappen (11)
Still inn restlengden pa ledningen fra brenneren pa slutten av sveisingen.

—~mP
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TERMISK BESKYTTELSE
Hvis maskinen brukes til hard arbeidssyklus, vil den termiske beskyttelsesanordningen beskytte maskinen mot overoppheting. Den gule LED-
en (8) indikerer at termisk beskyttelse er pa.

FEILS@KING

ARSAKER

MIDDEL

Traden gar ikke
fremover nar drivhjulet
gar rundt

Smuss pa spissen av
tradledermunnstykket
Friksjonen til decoileren er
overdreven

Defekt lommelykt

Blas med luft
Lasne
Sjekk tradfgringshylsen

Tradmating: Tilstedevaerelse av
klikk eller intermitterende

Defekt kontaktdyse
Brenner i kontaktdysen
Smuss pa sporet pa drivhjulet

Fure pa det slitte drivhjulet

Bytt ut
Bytt ut
Arense
Bytt ut

Bue av

Darlig kontakt mellom masseklemme
og arbeidsstykke

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

Porgs sveiseledning

Darlig kontakt mellom masseklemme
og arbeidsstykke

Feil avstand eller helling av
fakkelen

For lite gass

Vate deler

Rengjer beslagene

Avstanden mellom fakkelen og stykket ma vaere
5-10 mm;

Hellingen ikke mindre enn 60 ° i forhold til stykket.

@k mengden

Tork 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 enhet &r en likstrom (DC) invertergenerator lamplig for MIG / MAG / MOG-svetsning, MMA och TIG LIFT-elektroder (MIG 352/350).

Tack vare vaxelriktartekniken som tillater hog prestanda med bibehéllen reducerade dimensioner och vikt, ar svetsaren portabel och latt att hantera.

Genom frontpanelen ar det méjligt att justera svetsparametrarna.

Svetsmaskinen har en skyddskrets mot 6verspanning, dverstrém och éverhettning. Nar maskinens spanning, utstréom och temperatur dverstiger standarden
slutar svetsmaskinen automatiskt att fungera.

INSTALLATION Fig. 3

Installationen maste utforas av kvalificerad personal i enlighet med IEC 60974-9 och nationella och lokala foreskrifter. Maskinen maste lyftas som visas i fig. 4. Denna operation maste
utféras med maskinen avstangd och med svetskablarna bortkopplade. Matningsspanningen maste motsvara den spanning som anges pa méarkskylten for de tekniska data som finns pa
produkten. Anvand maskinen pé ett system vars effekt- och skyddsegenskaper (sékring och/eller differential) ar kompatibla med den strém som kravs for drift, for ytterligare
information se data som visas pa skylten som ar fast pa maskinen.

Svetsmaskinen ar utrustad med en matningsspanningskompensationsanordning som gor att maskinen fungerar normalt dven nar matningsspanningen fluktuerar med + 15 % i
férhallande till markspanningen. Overdriven drift i handelse av 6verspanning, éverstrém eller éverhettning kan skada maskinen.

KONTAKTMONTERING

Be en kunnig personal att utféra operationen. Fig 5
Narvaron av symbolen indikerar att maskinen inte ar utrustad med pfc.
Se till med installatoren och i enlighet med IEC 60974-9 att svetsmaskinen kan anslutas till det allmédnna
lagspanningsnatet.

A Hﬂ"ﬂf Denna svetsmaskin ar uteslutande for professionell anvandning och ar reserverad for industrin.

Installationsprocedurer:

MIG / MAG installation: crm )
1. Stang av svetsmaskinen. P o x
2. Anslut gasflaskan (A) bakom maskinen vid gasroret. 230 @ Bas Reducer
3. Anslut jordklammans (B) kontakt till den negativa "-" och gas/ingen — +
gaskabel (C) till den positiva "+" positiva uttaget. E @‘
4, Satt in MIG-brannarens kontakt (D) i den centraliserade euro-kontakten (euro- CX) *
B kontakten) (E) och dra at ringmuttern. = ﬁ c e
5. Oppna sidopanelen och for in vajern i maskinutrymmet, satt sedan il Gas cylinder
in spolen i cylinderhallaren och dra at. =
6. Satt in traden i trollingtraden sa att den faster vid valsens spar (OBS: 6|

rullen har tva spar: genom att vrida rullen kan du valja lampligt spar
beroende pa diametern pa trdden som ska anvandas). Nar diametern
pa traden andras ar det nddvandigt att byta bade rullen och
kontaktspetsen (dnddelen av brannaren fran vilken gangan ses
komma ut).

7. Skruva loss anden av bréannaren (munstycket) och kontaktspetsen for att underlatta

passagen av traden.
8. Stang luckan. SIa pa svetsmaskinen.
9. Stall in maskinen fér MIG-funktionen,
10. Tryck pa brannarknappen tills traden kommer ut ur den.

MIG ALUMINIUM:

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.

MOG-installation (INGEN GAS)

1. Stang av svetsmaskinen.
2. Montera den animerade tradspolen. @

3. Anslut gas-/nogaskabeln (C) till det negativa "-" negativa . d
PRI -3
uttaget och jordklammans kontakt (B) till det positiva "+" e i * Gas Reducer
positiva uttaget. 660
4. stall in maskinen for MIG-funktionen -]
. § T, g
® .
Spoolgun installation: o @
1. Stang av svetsmaskinen. S LFE '
2. Anslut gasflaskan (A) bakom maskinen vid gasroéret. = ¢ Gas cylinder
3. Anslut kontakten for jordklamman (B) till minus "-" och =
gas-/nogaskabeln (C) till den positiva "+" positiva ﬂEE EI
uttaget. —I—
4. Satt in brannarkontakten (F) Spoolgun i den centraliserade euro-
uttaget (E) (euro-kontakten) och dra at ringmuttern.
5. Satt i kontakten fér Spoolgun-brannarens kontrollkabel i uttaget
och skruva i ringmuttern.

6. Satt in traden i bréannarfacket, skruva fast spolen och dra at. Nar
diametern pa traden andras ar det nédvandigt att byta bade rullen
och kontaktspetsen (dnddelen av bréannaren fran vilken géngan ses
komma ut).
7. Skruva loss anden av brannaren (munstycket) och kontaktspetsen for att underlatta
passagen av traden.
Sla pa svetsmaskinen och stall in maskinen for MIG
8. funktion, och aktivera Spoolgun-bréannaren genom att trycka p4 REM-
tangenten (3), tryck pa brannarknappen 9. tills traden inte
kommer ut ur den. 27
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TIG LIFT installation (MIG 352/350)

1. Stang av svetsmaskinen

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

3. Anslut brédnnarens gasrérskoppling till cylindern (A).

4. Sla pa svetsmaskinen.

5. Stéll in maskinen for TIG-funktionen.

6. Stall in svetsstrommen. Férsiktighet.I

detta 6gonblick pa svetstangen kommer

att finnas en spanning.

MMA installation:

1. Sténg av svetsmaskinen

2. Anslut kontakten pa jordklamman (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 svetsstrommen och tjockleken och
typen av stycke som ska svetsas.

3. Sla pa svetsmaskinen.

4. Stall in maskinen for MMA-funktionen.

5. Stall in svetsstrémmen.

6. 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.

PANELFUNKTIONER

0

+ 20t
Gas Reducer =)
-
E @‘ _' Irel
=30
c
Gas 4
cylinder
) -
H
Tig torch
71
¢ fuml
Q00
E N ‘ & g
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. =
— |7 ¢

Electrode holder

FIGUR 1A - MIG 350/352 1. | Trédhastighetsratt (MIG) / Amp (MMA, TIG LIFT) 7. | Knapp for val av fickiampa (MIG/spolepistol)
2. Spanningsregleringsratt (MIG) 8 Termisk indikator, OC
3. | Induktansjusteringsratt (MIG) 9.| visasx
4. |2T/4T-knapp 10.| visasx

6 / - = 5. |MIG/TIG/MMA-knapp 11 .|Justeringsratt for branning

5 = 6. | VRD-indikator 1 2..|knapp for snabb tradframmatning

4

3

2 e )< o

1

FIGUR 1B - MIG 500
() "
[\

7 . ] 1. | Tradhastighetsratt (MIG) / Amp (MMA) 7. | Knapp fér val av ficklampa (MIG/spolepistol)

6 8 2 Spanningsregleringsratt (MIG) 8 Termisk indikator, OC

4 9 3. | Induktansjusteringsratt (MIG) O.| Vvisasx

5 10 4. |2T/4Tknapp 10.| visasx

3 5. |MIG/MMA-knapp 11.| Justeringsratt for branning

2 6. | VRD-indikator 12.| Knapp for snabb tradframmatning

1
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Bruksanvisning:
1. Displayen vid start

*  Displayen blinkar i 5 sekunder, varefter maskinen gar in i svetslage

2. Bruksanvisning i MMA-ldge (STICK).
*  Tryck pabotten (5)tills STICK LED tands.

* Genom att vrida pé vredet (1)det ar majligt att andra strommen under svetsprocessen och visa vardet pa displayen (10).

*  VRD aktivera/avaktivera:stall in strommen pa 108A genom att vrida pa vredet (1), hall kvar 2T / 4T-knappen (4)tryckt for att aktivera/avaktivera VRD-funktionen;

* Displayen (10)visar den forinstallda strommen "108", dess mattenhet &r ampere (A). (Figur 2A,B)
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FIGUR 2A FIGURE 2B

Bruksanvisning i LIFT TIG-ldge. (MIG 352/350)

. Tryck paknapp (5)tills lysdioden LIFT TIG ténds.
. Displayen (10)visar den forinstéllda strommen, dess mattenhet ar ampere (A).
. Genom att vrida pa vredet (1)det ar mgjligt att &ndra strommen under svetsprocessen och visa vardet pa displayen

Bruksanvisning i MIG-lage.
. Tryck pa knappen (5) tills MIG-lysdioden tands.

* Tradmatningsfunktion: Tryck pa knappen (12)

. Displayen (9) visar den férinstallda spanningen, dess méttenhet &r volt (V), medan displayen (10) indikerar den forinstallda tradhastigheten och
dess mattenhet &r m/min

. I MIG-lage, tryck pa 2T/4T-knappen (4) for att vélja svetslage.
2T betyder en tvastegskontroll: svetsmaskinen bérjar svetsa nar brannarknappen trycks in och stannar nar knappen slapps.

4T betyder en 4-stegskontroll: svetsmaskinen bdrjar svetsa nér brannarknappen trycks in; slapp knappen for att fortsatta svetsningen; for att stoppa
svetsningen, tryck och slapp knappen igen.

. Wire hastighetreglering: Vrid pa justeringsratten (1)
Induktansreglering: Vrid pa justeringsratten (3)

. Under svetsprocessen visas displayen (9)visar spanningen ochdisplayen (10) visarsvetsstrom.

*  MIG brannarinstallining orSPOOL GUN: tryck paknapp (7).

Brann tillbakafungera:
Reglering av tillbakabranning: Vrid pa justeringsratten (11)
Stall in restlangden pa traden fran brénnaren vid slutet av svetsningen.
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TERMISKT SKYDD
Om maskinen anvénds for hart arbete, kommer termisk skyddsanordning att skydda maskinen fran 6verhettning. Den gula lysdioden (8)
indikerar att det termiska skyddet ar pa.

FELSOKNING

SKAL

AVHJALPA

Gangan gar inte framat
nar drivhjulet roterar

Smuts pa spetsen av
tradledarmunstycket
Friktionen hos decoilern ar
Overdriven

Defekt ficklampa

Blas med luft
Lossa
Kontrollera tradstyrningshylsan

Tradmatning: forekomst av
klick eller intermittens

Defekt kontaktmunstycke
Branner i kontaktmunstycket
Smuts pa drivhjulets spar

Far pa det slitna drivhjulet

Ersatta
Ersatta
Att stada
Ersatta

Béage av

Dalig kontakt mellan massklamma och
arbetsstycke

Dra &t klamman och kontrollera
Rengér eller byt ut kontakt- och styrmunstycken

Poros svetslina

Dalig kontakt mellan massklamma och
arbetsstycke

Fel avstand eller lutning for
brannaren

For lite gas

Vata delar

Rengér beldggningarna

Avstandet mellan brannaren och stycket maste vara
5-10 mm;

Lutningen inte mindre 4n 60 ° med avseende pa
stycket.

Oka méngden

Torka med en varmluftspistol eller pa annat satt

Maskinen plétsligt
slutar fungera efter

langvarig anvéndning

Maskinen har dverhettats pa grund
av éverdriven anvandning och
termiskt skydd har ingripit

Lat maskinen svalna i minst 20-30 minuter
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DANSK

PRODUKTBESKRIVELSE

Denne enhed er en jeevnstrem (DC) inverter generator, der er egnet til MIG / MAG / MOG svejsning, MMA og TIG LIFT elektroder (MIG 352/350).

Takket vaere inverter-teknologien, der tillader hgj ydeevne og samtidig bevare reducerede dimensioner og vaegt, er svejseren baerbar og nem at handtere.

Gennem frontpanelet er det muligt at justere svejseparametrene.

Svejsemaskinen har et beskyttelseskredslgb mod overspaending, overstrem og overophedning. Nar maskinens spanding, udgangsstrem og temperatur overstiger
standarden, stopper svejsemaskinen automatisk med at arbejde.

INSTALLATION Fig. 3

Installationen skal udferes af kvalificeret personale i overensstemmelse med IEC 60974-9 og nationale og lokale forskrifter. Maskinen skal lgftes som vist i fig. 4. Denne operation skal
udfgres med maskinen slukket og med svejsekablerne afbrudt. Forsyningsspaendingen skal svare til den spaending, der er angivet pa typeskiltet med de tekniske data, der er placeret pa
produktet. Brug maskinen pa et system, hvis effekt- og beskyttelsesegenskaber (sikring og/eller differentiale) er kompatible med den strem, der kreeves til drift, for yderligere detaljer se
dataene vist pa pladen, der er fastgjort til maskinen.

Svejsemaskinen er udstyret med en forsyningsspandingskompensationsanordning, der ger det muligt for maskinen at fungere normalt, selv nar forsyningsspaendingen svinger med + 15 % i forhold
til den nominelle spaending. Overdreven drift i tilfelde af overspaending, overstrem eller overophedning kan beskadige maskinen.

STIKMONTERING
Bed et kvalificeret personale om at udfgre operationen. Fig 5
Tilstedevaerelsen af symbolet indikerer, at maskinen ikke er udstyret med pfc.
Sorg for med installateren og i overensstemmelse med IEC 60974-9, at svejsemaskinen kan tilsluttes det offentlige
lavspaendingsnet.
A "0"[:E Denne svejsemaskine er udelukkende til professionel brug og er forbeholdt industrien.

Installationsprocedurer:

MIG / MAG installation: )
1. Sluk for svejsemaskinen. S0t T z
2. Tilslut gasflasken (A) bag maskinen ved gasreret. 230 @ Gas Reducer
3. Tilslut stikket pa jordklemmen (B) til den negative "-" og gas-/ingen- —r— +
gas-kablet (C) til den positive "+" positive b@sning. E @‘
4. Seet MIG-braenderens konnektor (D) i den centraliserede euro-bgsning (euro- CX) *
stik) (E), og spaend ringmatrikken. E o LB B
5. Abn sidepanelet og indsaet ledningen i maskinrummet, indsaet il Gas cylinder
derefter spolen i spoleholderen og spaend. =
6. Seet wiren i trollingtraden, sa den klaeber til rillen pa rullen (OBS: rullen 6|
har to riller: ved at dreje rullen kan du veelge den passenderrille i = I
henhold til diameteren pa den wire, der skal bruges). Nar trddens
diameter aendres, er det ngdvendigt at skifte bade rullen og
kontaktspidsen (den endedel af braenderen, hvorfra gevindet ses at
komme ud).

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

8. Luk deren. Teend for svejsemaskinen.

9. Indstil maskinen til MIG-funktionen,

10. Tryk pa braenderknappen, indtil traden kommer ud af den.

MIG ALUMINIUM:

Til MIG-svejsning med aluminiumstrad er det ngdvendigt at forberede maskinen med det passende ALUMINIUM-SVEJSE-SAT bestaende af teflonkappe, bor, rulle.
Fortseet nu som praesenteret i afsnittet "MIG". Brug i dette tilfaelde ren argon.

MOG installation (INGEN GAS)

1. Sluk for svejsemaskinen.
2. Monter den animerede tradspole. @

3. Forbind gas-/nogas-kablet (C) til den negative "-" L )

negative basning og jordklemmen (B) til den positive l'[;,s:, a S Sigmee

"+"-bgsning. o0 ©
4. Indstil maskinen til MIG-funktionen \7‘ + =]

E +
Installation af spolepistol: q;'ﬁ )
1. Sluk for svejsemaskinen. S LFE ——
2. Tilslut gasflasken (A) bag maskinen ved gasreret. — ¢ Gas cylinder
3. Tilslut stikket pa jordklemmen (B) til den negative "-" og =
gas-/nogas-kablet (C) til den positive "+" positive ﬂgﬁ EI

besning. —I—

4. Seet breenderens konnektor (F) spolepistol i den centraliserede
euro-fatning (E) (euro-stik), og spaend ringmeatrikken.

5. Indsaet Spoolgun-branderens kontrolkabelforbindelse i soklen, og
skru ringmetrikken i.

6. St ledningen ind i breenderrummet, skru spolen og spaend. Nar
tradens diameter &ndres, er det ngdvendigt at skifte bade rullen
og kontaktspidsen (den endedel af braenderen, hvorfra gevindet
ses at komme ud).

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

af ledningen.
Taend for svejsemaskinen og indstil maskinen til MIG
8. funktion, og aktiver Spoolgun-braenderen ved at trykke pa REM-tasten
(3), tryk pa braenderknappen 9. indtil ledningen ikke kommer ud af
den. 31
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TIG LIFT installation (MIG 352/350)

1. Sluk for svejsemaskinen

2. Tilslut stikket pa jordklemmen (B) til det positive "+" og "" stik
pa branderen (H) til det negative "-" stik pa svejsemaskinen.

3. Tilslut braenderens gasrersforbindelse til cylinderen (A).
4. Taend for svejsemaskinen.

5. Indstil maskinen til TIG-funktionen.

6. Indstil svejsestremmen. Forsigtighed.I

dette gjeblik pa teenger af svejsning vil vaere til

stede en spaending.

MMA installation:

1. Sluk for svejsemaskinen

2. Tilslut stikket pa jordklemmen (B) til den negative "-"-b@sning 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.

Taend for svejsemaskinen.

Indstil maskinen til MMA-funktionen.

Indstil svejsestremmen.

For at bruge de forskellige typer elektroder, felg polariteterne angivet pa
pakken, der indeholder elektroderne.

Forsigtighed. I dette gjeblik vil der vaere en spaending pa svejseklemmerne.

o s W

PANELFUNKTIONER

0

+ 20t
Gas Reducer =)
-
E @‘ _' Irel
=30
c
Gas 4
cylinder
) -
Tig torch
71
¢ fuml
Q00
E N ‘ & g
o ®
. =
— |7 ¢

Electrode holder

FIGUR 1A - MIG 350/352 1. | Tradhastighedsknap (MIG) / Amp (MMA, TIG LIFT) 7.| Brandervalgsknap (MIG / spolepistol)
2. | spendingsreguleringsknap (MIG) 8.| Termiskindikator, OC
3. | Induktansjusteringsknap (MIG) O.| VviseSx
4. |27/4Tknap 10.| visesx
5 / —— 5. |MIG/TIG/MMAknap 11 .| usteringsknap til forbraending
5 = 6. | VRDindikator 1 2.|knap til hurtig ledningsfremforing
4
3
: N ==
1
FIGUR 1B - MIG 500
i M 12
(CT)
/ \
7 m ] 1. | Tradhastighedsknap (MIG) / Amp (MMA) 7.| Braendervalgsknap (MIG / spolepistol)
6 8 2 Spaendingsreguleringsknap (MIG) 8 Termisk indikator, OC
4 9 3 Induktansjusteringsknap (MIG) O.| visesx
5 10 4. |21/4Tknap 10.| visesx
3 5. |MIG/MMAknap 11.| Justeringsknap til forbraending
2 6. | VRDindikator 12.| Knaptil hurtig ledningsfremfaring
1
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Betjeningsvejledning:
1. Displayet ved opstart
*  Displayet blinker i 5 sekunder, hvorefter maskinen gar i svejsetilstand

2. Betjeningsvejledning i MMA-tilstand (STICK).
*  Tryk paunderdel (5)indtil STICK LED lyser.

*  Ved at dreje knappen (1)det er muligt at eendre strammen under svejseprocessen og vise vaerdien pa displayet (10).
*  VRD aktivere/deaktivere:Indstil stremmen p& 108A ved at dreje knappen (1), hold 2T / 4T knappen (4)trykkes for at aktivere/deaktivere VRD-funktionen;

* Displayet (10)viser den forudindstillede strgm "108", dens maleenhed er ampere (A). (Figur 2A,B)
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FIGUR 2A FIGURE 2B

Betjeningsvejledning i LIFT TIG-tilstand. (MIG 352/350)

. Tryk paknap (5)indtil LIFT TIG LED lyser.
. Displayet (10)viser den forudindstillede strem, dens maleenhed er ampere (A).
. Ved at dreje knappen (1)det er muligt at endre stremmen under svejseprocessen og vise vaerdien pa displayet

Betjeningsvejledning i MIG-tilstand.
. Tryk pa knappen (5), indtil MIG-LED'en lyser.

Tradfremferingsfunktion: Tryk pa knappen (12)
. Displayet (9) viser den forudindstillede spaending, dens méaleenhed er volt (V), mens displayet (10) angiver den forudindstillede tradhastighed og
dens méleenhed er m/min.

. I MIG-tilstand skal du trykke pa 2T/4T-knappen (4) for at veelge svejsetilstand.
2T betyder en to-trins kontrol: svejsemaskinen begynder at svejse, nar der trykkes pa braenderknappen, og stopper, nar knappen slippes.

4T betyder en 4-trins kontrol: svejsemaskinen begynder at svejse, nar der trykkes pa braenderknappen; slip knappen for at fortsatte svejsningen; for
at stoppe svejsningen, tryk og slip knappen igen.

. Wire hastighedregulering: Drej justeringsknappen (1)
Induktansregulering: Drej justeringsknappen (3)

. Under svejseprocessen vises displayet (9)viser speendingen ogdisplayet (10) visersvejsestrem.

*  MIG braenderindstilling orSPOOL GUN: tryk paknap (7).

Braend tilbagefungere:
Tilbagebraendingsregulering: Drej justeringsknappen (11)
Indstil restleengden af traden fra braenderen ved slutningen af svejsningen.
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TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen bruges til hard arbejdscyklus, vil den termiske beskyttelsesanordning beskytte maskinen mod overophedning. Den gule LED (8) indikerer,

at den termiske beskyttelse er teendt.

FEJLFINDING
ARSAGER RETSMIDDEL
Gevindet gar ikke frem, Snavs pa spidsen af Blaes med luft
nar drivhjulet drejer tradferermundstykket Lgsne

Friktionen af decoileren er
for stor
Defekt lommelygte

Tjek tradferingshylsteret

Tradfremfering: Tilstedeveerelse
af klik eller intermitterende

Defekt kontaktdyse
Braender i kontaktdysen
Snavs pa drivhjulets rille

Fure pa det slidte drivhjul

Erstatte
Erstatte
At gere rent

Erstatte

Bue af

Darlig kontakt mellem
masseklemme og emne

Spaend klemmen og kontroller
Renger eller udskift kontakt- og styredyser

Porgs svejsesnor

Darlig kontakt mellem
masseklemme og emne
Forkert afstand eller haeldning af
breenderen

For lidt gas

Vade dele

Renger belaegningerne

Afstanden mellem braenderen og stykket skal vaere
5-10 mm;

Haeldningen ikke mindre end 60 ° i forhold til
stykket.

@g maengden

Tor med en varmluftpistol eller andre midler

Maskinen pludselig
stopper med at fungere efter
laengere tids brug

Maskinen er overophedet pa grund af

overdreven brug, og termisk
beskyttelse har grebet ind

Lad maskinen kegle af i mindst 20-30 minutter
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TUOTTEEN KUVAUS

Tama laite on tasavirta (DC) invertterigeneraattori, joka soveltuu MIG / MAG / MOG-hitsaukseen, MMA- ja TIG LIFT -elektrodeihin (MIG 352/350).

Invertteriteknologian ansiosta, joka mahdollistaa korkean suorituskyvyn sailyttden samalla pienet mitat ja painon, hitsauskone on kannettava ja helppo kasitella.

Etupaneelin kautta on mahdollista saataa hitsausparametreja.

Hitsauskoneessa on suojapiiri ylijannitettd, ylivirtaa ja ylikuumenemista vastaan. Kun koneen jannite, lahtdvirta ja lampétila ylittdvat standardin,
hitsauskone lakkaa toimimasta automaattisesti.

ASENNUS Kuva 3

Asennuksen saa suorittaa pateva henkildsto standardin IEC 60974-9 seka kansallisten ja paikallisten maaraysten mukaisesti. Kone on nostettava kuvan 4
mukaisesti. Tama toimenpide on suoritettava koneen ollessa pois paalta ja hitsauskaapelit irrotettuina. Syottdjannitteen tulee vastata tuotteeseen kiinnitetyssa
arvokilvessa ilmoitettua jannitetta. Kayta konetta jarjestelmassa, jonka teho- ja suojausominaisuudet (sulake ja/tai ero) ovat yhteensopivia toiminnan vaatiman
virran kanssa, katso tarkemmat tiedot koneeseen kiinnitetyssa kilvessa.

Hitsauskoneessa on syéttéjannitteen kompensointilaite, joka mahdollistaa koneen normaalin toiminnan my®ds silloin, kun syéttéjannite vaihtelee + 15 %
nimellisjannitteeseen nadhden. Liiallinen kayttd ylijannitteen, ylivirran tai ylikuumenemisen yhteydessa voi vahingoittaa konetta.

PILTIN ASENNUS
Pyyda ammattitaitoista henkilokuntaa suorittamaan toimenpide. Kuva 5
Symbolin ldsnéolo osoittaa, ettd koneessa ei ole pfc:ta.
Varmista asentajan kanssa ja standardin IEC 60974-9 mukaisesti, etta hitsauskone voidaan liittaa julkiseen
pienjénniteverkkoon.
A Hﬂ"ﬂf Tama hitsauskone on tarkoitettu yksinomaan ammattikadyttéon, ja se on varattu teollisuudelle.

Asennusmenettelyt:

MIG / MAG asennus: T

1. Sammuta hitsauskone. : .

2. Liita kaasupullo (A) koneen takana kaasuputkesta. K] @ Gas Reducer

3. Liitd maadoitusliittimen (B) liitin negatiiviseen "-" ja kaasu/ei — +
kaasukaapeli (C) positiiviseen "+" positiiviseen pistorasiaan. E @‘

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

5. Avaa sivupaneeli ja tyénna lanka konetilaan, aseta kela kelan il
pidikkeeseen ja kirista. -

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

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

kulkemista.

8. Sulje luukku. Kytke hitsauskone paalle.

9. Aseta kone MIG-toimintoon,

10. Paina polttimen painiketta, kunnes lanka irtoaa siita.

Gas cylinder

q

MIG ALUMIINI:

MIG-hitsausta varten alumiinilangalla on tarpeen valmistella kone sopivalla ALUMIINIHITSaussarjalla, joka koostuu teflonvaipasta, poranterésta ja telasta. Jatka nyt
kohdassa "MIG" esitetylld tavalla. Kéyta tdssa tapauksessa puhdasta argonia.

MOG-asennus (ei kaasua)

1. Sammuta hitsauskone.
2. Asenna animoitu lankakela. @

3. Liita kaasu-/kaasukaapeli (C) negatiiviseen "-" negatiiviseen : . d

pistorasiaan ja maadoitusliitin (B) positiiviseen "+" : :.D ) _@ = Gas Reducer

positiiviseen liitantaan. 660
4. Aseta kone MIG-toimintoon ]

E N [g g
® .
Spoolgun asennus: 4@
1. Sammuta hitsauskone. e —— e
2. Liita kaasupullo (A) koneen takana kaasuputkesta. = ¢ Gas cylinder
3. Kytke maadoitusliittimen (B) liitin negatiiviseen "-" ja kaasu-/ =
kaasukaapeli (C) positiiviseen "+" positiiviseen pistorasiaan. ﬂﬁﬁ EI
[ | -

4. Aseta polttimen liitin (F) Spoolgun keskitettyyn

euroliittimeen (E) (euroliitin) ja kirista rengasmutteri.

5. Tyénna Spoolgun-polttimen ohjauskaapelin liitin litdntdan ja ruuvaa
rengasmutteri paikalleen.

6. Tydénna lanka polttimen lokeroon, ruuvaa puola ja kirista. Kun
vaijerin halkaisijaa muutetaan, on tarpeen vaihtaa seka rulla
etta kosketinkarki (polttimen paatyosa, josta kierteen nahdaan
tulevan ulos).

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

Kytke hitsauskone paalle ja aseta kone MIG:lle

8. toiminto ja ota Spoolgun-poltin kdyttéén painamalla REM-
nappainta (3), paina polttimen painiketta 9. kunnes lanka ei
tule ulos. 35
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TIG LIFT -asennus (MIG 352/350)

1. Sammuta hitsauskone

2. Liita maadoitusliittimen (B) liitin polttimen positiiviseen "+" ja
"" -liittimeen (H) hitsauskoneen negatiiviseen "-" -liitantaan.

3. Liita polttimen kaasuputken liitin sylinteriin (A).
4. Kytke hitsauskone paalle.

5. Aseta kone TIG-toimintoon.

6. Aseta hitsausvirta. Varoitus.

Talla hetkelld hitsauspihdeissa

on jannite.

MMA asennus:

1. Sammuta hitsauskone

2. Liitd maadoituspuristimen (B) liitin negatiiviseen "-" -liitantaan ja
puikkopitimen (1) liitin hitsauskoneen positiiviseen "+" -liitantaan.
Aseta elektrodi elektrodipidikkeeseen (I); halkaisija ja tyyppi on
valittava hitsausvirran seka hitsattavan kappaleen paksuuden ja
tyypin mukaan.

. Kytke hitsauskone paalle.

. Aseta kone MMA-toimintoon.

. Aseta hitsausvirta.

. Kayta erityyppisia elektrodeja noudattamalla
elektrodipakkauksessa ilmoitettuja napaisuutta.

Varoitus. Talla hetkella hitsauspuristimissa on jannite.

aounnhw

PANEELIN TOIMINNOT

M -
Gas Reducer og: %I %I &
=
E @‘ _' Irel
(] ?J% i
c P
Gas i
cylinder —
i lj
Earth clamp
H
Tig torch
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Electrode holder

KUVA 1A - MIG 350/352 1. | tangan nopeuden nuppi (MIG) / ampeeri (MMA, TIG LIFT) 7. | Polttimen valintapainike (MIG / puolapistooli)

2. | Jannitteensa&tonuppi (MIG) 8.| Lampsilmaisin, OC
3. Induktanssin saaténuppi (MIG) 9 NayttoSx
4. |27/4T-painike 10.| nNayttosx

6 / — ~————~& 5 MIG / TIG / MMA -painike 11 .|Palamisen saaténuppi

5 = 6. VRD-osoitin 1 2..|Nopea langan etenemispainike

4

3

2 N ==

1

KUVIO 1B - MIG 500
i M 12
(CT
/ \

7 1 1 . Johdon nopeuden nuppi (MIG) / Amp (MMA) 7 Polttimen valintapainike (MIG / puolapistooli)

6 f 8 2. | Jannitteensaatsnuppi (MIG) 8.| Lampsilmaisin, OC

4 9 3 Induktanssin séaténuppi (MIG) O.| Nayttosx

5 10 4., |27/4T-painike 10.] Naytosx

3 5. |MIG/MMA-painike 11.| Palamisen saaténuppi

2 6. VRD-osoitin 12.| Nopealangan etenemispainike

1
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Kayttéohjeet:
1. Naytto kdynnistyksen yhteydessa

*  Naytto vilkkuu 5 sekuntia, minka jalkeen kone siirtyy hitsaustilaan

2. Kayttéohjeet MMA-tilassa (STICK).
* Painapeppu (5)kunnes STICK-LED syttyy.

*  Kaantamalla nuppia (1)on mahdollista muuttaa virtaa hitsausprosessin aikana ja nayttaa arvo naytolla (10).

*  VRD kayttoon / pois kaytosta:aseta virta 108A:iin kddntamalla nuppia (1), pida 2T / 4T-painike (4)painetaan ottaaksesi VRD-toiminnon kayttdéon / pois kaytosta;

* Naytto (10)ndyttaa esiasetetun virran "108", sen mittayksikkd on ampeeri (A). (Kuva 2A, B)

\

i ==
@ on  oFF
o) QO I

AR DITENT

KUVA 2A KUVIOE 2B

Kayttoohjeet LIFT TIG -tilassa. (MIG 352/350)

. Painapainike (5)kunnes LIFT TIG -LED syttyy.
. Nayttd (10)ndyttaa esiasetetun virran, sen mittayksikké on ampeeri (A).
. Kaantamalla nuppia (1)on mahdollista muuttaa virtaa hitsausprosessin aikana ja ndyttaa arvo naytolla

Kayttoohjeet MIG-tilassa.
. Paina painiketta (5), kunnes MIG-LED syttyy.

Langansyottdtoiminto: Paina painiketta (12)

. Nayttd (9) ndyttda esiasetetun jannitteen, sen mittayksikkd on voltti (V), ja ndyttd (10) sen osoittaa esiasetetun langan nopeuden ja
mittayksikkd on m/min

. Paina MIG-tilassa painiketta 2T/4T (4) valitaksesi hitsaustilan.

2T tarkoittaa kaksivaiheista ohjausta: hitsauskone aloittaa hitsauksen, kun polttimen painiketta painetaan ja pysahtyy, kun painike vapautetaan.

4T tarkoittaa 4-vaiheista ohjausta: hitsauskone aloittaa hitsauksen, kun polttimen painiketta painetaan; vapauta painike jatkaaksesi hitsausta; lopeta hitsaus
painamalla painiketta uudelleen ja vapauttamalla se.

Wvihainen nopeussaatd: Kaanna saaténuppia (1)
Induktanssin saato: Kaanna saaténuppia (3)

. Hitsausprosessin aikana ndytto (9)ndyttaa jannitteen jandytdssa (10) nakyyhitsausvirta.

*  MIG-polttimen asetus orSPOOL GUUN: painapainike (7).

Polta takaisintoiminto:
Palamisen saato6: Kaanna saaténuppia (11)
Aseta polttimesta tulevan langan jadnnospituus hitsauksen lopussa.

—~mP

¢
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LAMPOSUOJAUS
Jos konetta kaytetaa
ldmpdsuoja on paalla.

n kovaan tydjaksoon, lampdsuojalaite suojaa konetta ylikuumenemiselta. Keltainen LED (8) osoittaa, etta

VIANETSINTA
SYYT KORJAUSAINE
Kierre ei etene, kun Lika langanohjaimen suuttimen Puhalla ilmalla
vetopydra pyorii karjessa Loysaa

Decoilerin kitka on liian suuri

Viallinen taskulamppu

Tarkista langanohjaimen vaippa

Sdikeen sy6ttd: napsautuksia
tai katkonaista

Viallinen kontaktisuutin
Palovammoja kontaktisuuttimessa
Lika vetopyoéran urassa

Kuluneessa vetopydradssa uurretta

Korvata
Korvata
Siivoamaan
Korvata

Kaari pois

Huono kosketus massapuristimen ja
tyokappaleen valilla

Kirista puristin ja tarkista
Puhdista tai vaihda kosketus- ja ohjaussuuttimet

Huokoinen hitsauslanka

Huono kosketus massapuristimen ja
tyokappaleen valilla

Vaara polttimen etdisyys tai
kaltevuus

Liian véhan kaasua

Marat osat

Puhdista ruhjeet

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

pitkdaikainen kaytto

Kone on ylikuumentunut liiallisen
kayton vuoksi ja lampdsuoja on
puuttunut

Anna koneen jadhtya vahintaan 20-30 minuuttia
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Fig. 3

Trolley left support Trolley right support

Back wheel trolley
componrents




Fig. 5

230V - 1PH 400V - 3PH
2P+T 3P+T
2P3W 3P4W
L1 = BROWN
L2 == BLU
GND === GREEN YELLOW
3P+N+T 3P+N+T
3P5W 3P5W
L1 == BROWN
N — B U
GND === GREEN YELLOW
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PARAMETRI DI OPERAZIONE - OPERATING PARAMETERS - PARAMETRES DE FONCTIONNEMENT -

PARAMETROS DE OPERACION - BETRIEBSPARAMETER - Jaddll julaa
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
WS B308 25-35 A 30-60 A 40-80 A 70-100 A 90-140 A
Cast Iron
Ae By 40-80 A 70-100 A 80-140 A 90-170 A
TIG
z Tungsten
!‘Q - 4-Elllectmde I2 (A ) (L/mln)
T (om) mm MIN _ MAX
0.5 1.0 35-40 4-6
0.8 10 35-45 46
1.0 1.6 40-70 5-8
15 16 50-85 68
2.0 2025 80-130 8-10
3.0 2.5-3.0 120-150 10-12
MIG
(i NG (A) 19, |
* & MIIN2 MAX V to mm/ (L/mln)
? (mm) X mm SPEED —
0.8 0.8/0.9 6070 16+16.5 50+ 60 10 10
10 0.8/0.9 75+ 85 174175 50+60 10 10+15
1.2 0.8/0.9 80+90 16+16.5 50+60 10 10+15
16 0.8/0.9 95105 17 218 45250 10 10+15
20 1.0M1.2 110120 1819 45450 10 10+15
_
o
<
= 23 1.0M1.2 1204130 19195 45450 10 10+15
s
3 3.2 1.0M1.2 140150 20321 4550 10+15 10+15
©
[0)]
g 45 1.0M1.2 160180 22223 45450 15 15
»
2 12 220+260 24226 45250 15 15420
Q
3
g 12 220+260 24326 45450 15 15420
b3
2 12 300340 32434 4550 15 15+20
3
12 300340 32234 4550 15 15420
0.8 0.8/0.9 100 17 130 10 15
10 0.8/0.9 10 17.5 130 10 15
<:5f 1.2 0.8/0.9 120 18.5 130 10 15
5
g 16 10112 180 19.5 130 10 15
3
g 2.0 1012 200 21 100 15 15
Y
23 10112 220 23 120 15 20
3.2 12 260 26 120 15 20




i) (O | L 10, |
v @ V to mm/ (L/min)
T (mm) X mm SPEED —
1.6 0.8/0.9 6080 1617 40+50 10 10
|
2 2.3 0.8/0.9 80+100 19+20 40+55 10 10+15
c
s
g 3.2 1.0/1.2 120+160 20+22 35+45 10+15 1015
=
4.5 1.01.2 150 +180 21423 3040 10+15 20+25
i -_— {0
o] | © £ La |y 1o » |
t (mm) R mm : MIN MAX SPEED (L/min)
1.0 0.8/0.9 450 70+80 17+18 5060 10 10+15
1.2 0.9/1.0 45° 8590 18+19 5060 10 10+15
1.6 1.0/1.2 45° 100+110 19420 50+60 10 10315
-
2 2 1.0/1.2 45° 15125 19420 50+60 10 10+15
- 23 1.0/1.2 45° 1303140 20+21 50+60 10 10+15
[oR
Z | 3 32 1.0/1.2 450 150+170 21+22 45+50 15 1520
S b 45 1.0/1.2 450 140200 22424 45+50 15 1520
o g 6 1.2 450 230260 24+27 4550 20 15320
e 8.9 1.2/1.6 500 2704380 29435 45+50 25 20+25
g 12 1.2/1.6 500 400 32436 35+40 25 20+25
5 1.0 0.8/0.9 45° 140 19420 160 10 15
S 1.2 0.8/0.9 450 130+150 19420 120 10 15
«Q
— T 1.6 1.0/1.2 45° 180 22+23 120 10 1520
el Q
s z 2 1.2 450 210 24 120 15 20
g 23 1.2 450 230 25 110 20 25
>
G 32 1.2 450 270 27 110 20 25
2 45 1.2 500 290 30 80 20 25
[oR
6 1.2 500 310 33 70 25 25
I 0.8 0.8/0.9 109 6070 16+17 4045 10 10+15
2 g 1.2 0.8/0.9 30° 80+90 18519 4550 10 10+15
% 5 1.6 0.8/0.9 300 90+100 19420 4550 10 10+15
%% S 2a 0.8/0.9 470 100+130 20+21 45+50 10 10415
25| 3 _
s| ¢ 1.0/1.2 470 120150 20421 45+50 10 10+15
@ @
gl g 3.2 1.0/1.2 47° 150+180 20+22 35+45 10+15 20+25
@ 45 1.2 470 2004250 24+26 4550 10+15 20+25




-*-f 25°C

@ 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. Informagées
adicionais sobre a capacidade atual de transporte de corrente de cabos de soldagem podem ser encontradas em EN 50565-1: 2014

D-Die SchweilRkabel miissen den Anforderungen der IEC 60245-6 oder den nationalen und lokalen Vorschriften entsprechen. Weitere
Informationen zur Strombelastbarkeit von Schweil3kabeln finden Sie in EN 50565-1: 2014

RU-CBapoyHble kabenu JomKkHbI COOTBETCTBOBaTh TpeboBaHuam MIK 60245-6 nnm HaunoHanbHbIM U MECTHBIM HOpMaM. [JonofHUTENbHYHO
MHbopMaLUuio O TOKOBeAYLLEe CMOCOBHOCTM CBapOYHbIX kabenen MoxHo HanTi B EN 50565-1: 2014

GR-Ta kaAwdia ouykdAAnong péTrel va TAnpouv TG atraitioelg Tou IEC 60245-6 ) va TTAnpoUv Toug €6vIKoUg Kail TOTTIKOUG KAVOVIOHOUG.
Mpb&oBeTEG TTANPOPOPIEG OXETIKA PE TNV IKAVOTNTA HETAPOPAS TWV PEUPATWY KaAwdiwv ouykdAANong putropoulv va Bpebolv oto EN 50565-1: 2014
SA- clillia sl LS 5 o il EC 60245-6 sl ik gl =l L i

2 Alalll Ol Al dulasia¥) 508 s ddlin) Glaglae e siall (SwEN 50565-1: 2014

HR-Kabeli za zavarivanje moraju udovoljavati zahtjevima norme IEC 60245-6 ili ispunjavati nacionalne i lokalne propise.

Dodatne informacije o moguénosti 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 in EN 50565-1: 2014

@
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(ranr:,‘az) Duty Cycle 100% | Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
a1 | G400 | §300 | & 145 | & 100" | & 024
0' 45" 1' 00" 2' 00" 3' 15" 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 244A 305A 460A
35 mm2 225A 235A 239A 260A 317A 400A 608A
50 mm2 285A 299A 305A 336A 415A 529A 811A

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

)

10

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%
&30 | 800 | 600 | 330 | & 200 | & o 4as
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
50 mm2 285A 293A 296A 316A 371A 457A 681A

Value based on table D.4 of CElI EN50565-1:2015-02

$03605_062019




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

MO03548 R0 092023



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

M03547 R0 092023



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. PAP
NO - Informasjon om miljgvern.
SE - Information om miljoskydd.
DK - Information om miljgbeskyttelse.
FIN - Tietoa ymparistonsuojelusta.
GR - TIAnpo@opigg yia TNV TpooTagia Tou EPIBAAAOVTOG.
TR - GCevre koruma hakkinda bilgi.

F - Informations sur la protection de I'environnement.

_ REPRISE A DEPOSER A DEPOSER
ALALIVRAISON  EN MAGASIN  EN DECHETERIE

Cet appareil o

se recycle

Lz [}
ELEMENTS [T
D’EMBALLAGE i‘

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

M01888 R8 102024 10



	FIGURA 14.2
	FIGURA 14.1
	Pagina vuota
	Foglio agg. S03605 R1 13062019.pdf
	Pagina 1




