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B MANUAL DE INSTRUCCIONES

PRESENTACION DEL PRODUCTO
Esta herramienta ha sido disefiada para soldar en acero y
hierro con todo tipo de electrodos dcidos y bdsicos.

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

{ATENCION! Lea todas las advertencias e instrucciones. No
hacer caso de las advertencias e instrucciones incluidas en
este manual podria resultar en descargas eléctricas, fuego
y/o darios personales graves.

1 Utilice siempre material de soldadura de proteccion.

2. Utilice siempre mdscaras de soldadura adecuadas y
ropa de proteccién para proteger sus 0jos y su cuerpo.

3. Utilice mascaras o pantallas adecuadas para proteger
a los espectadores.

4. Desconecte siempre la corriente antes de cualquier
mantenimiento o reparacion.

5. No toque nunca las partes en tension directamente con
su piel o lleve guantes o ropa mojada.

6. Asegurese de estar aislado del suelo y de la pieza de
trabajo.

7 Mantenga la cabeza alejada del humo y del gas para
evitar la inhalacion de los gases de escape de la sol-
dadura.

8. Mantén el entorno de trabajo bien ventilado durante
SU USO.

9 Asegurese de que no hay materiales combustibles cer-

ca mientras se utiliza.

10. No utilice la mdquina para otros fines que no sean la
soldadura, tales como la descongelacion de tuberias,
la carga de baterias o calefaccion.

. No toque la pieza caliente con las manos desnudas.

12. Es necesario dejar enfriar el soplete después del uso
continuado.

13. Manténgase alejado de las piezas maéviles, como el
ventilador.

14. Todas las puertas, paneles, cubiertas y otros disposi-
tivos de proteccion deben estar cerrados durante el
funcionamiento.

15. La soldadura debe realizarse en un entorno seco con
una humedad del 90% o menos.

16. La temperatura del entorno de trabajo debe estar en-
tre -10QC y 40fC.

17. Evite soldar al aire libre a menos que esté protegido de
la luz solar y la lluvia.

18. Mantén la mdaquina seca en todo momento y no la co-
loque sobre el suelo himedo o en charcos.

19 Evite soldar en zonas polvorientas o en entornos con
gases quimicos Corrosivos.

20. La soldadura por arco con proteccion de gas debe
realizarse en un entorno sin una fuerte corriente de aire.

21. Mantenga una buena ventilacion a través de las rejillas
de la mdquina. La distancia minima entre la maquina
y cualquier otro objeto en o cerca del drea de trabajo
debe ser de 30 cm.

22.  Se prohibe la operacion de soldadura mientras la
mdquina esté sobrecargada. Asegurese de que la co-
rriente de soldadura no supere la corriente de carga
maxima.

23.  Se prohibe la sobretension.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
Voltaje Entrada Nominal . .............. Tph AC 230V, 50Hz
Potencia Absorbida . . ... oo 3.7KVA

Intensidad nominal maéx
Tension eNVaCIo. . ..o vt

Intensidad/Voltaje méx. de salida . ............ 100A/24V
Rango de intensidad de salida 10-100A
Factorde utilizacion. . ... oo 15%

Eficiencia ... ... 85%
Factordepotencia ......... ... o i il 0.7
Clase ProtecCion . .o v vt it IP21S
Clase aislamiento. . ........ ... i i F
Electrodo .......... ..o il 1.0 - 3.2mm
Peso neto/bruto. .. ..o 2.5kgs / 3.5kgs
Tamaho delproducto .. ....oovvivnn. 200x80x130mm
Tamario delembalaje .. ...l 260x210x200mm

GRAFICO DEL VOLTJA/AMPERAJE DE SALDIA

DIAGRAMA BLOQUE ELECTRICO
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SUPPLY cLl

CONTROL Y DESCRIPCION DE LA OPERACION

1. Terminal de salida “+" : para conectar el portaelectro-
do.
2. Terminal de salida “-": para conectar la pinza de masa.

3. LED de encendido: para indicar la alimentacion. El LED
de encendido indica que el interruptor de alimentacion
de la mdquina estd encendido.

4, LED de sobrecalentamiento: para indicar el sobreca-
lentamiento. El LED de sobrecalentamiento encendido
indica que la temperatura en el interior de la maquina
es demasiado alta y la mdaquina estd bajo el estado de
proteccién contra el sobrecalentamiento.

5. Pomo de ajuste de la corriente de salida: para ajustar
la corriente de salida.

é. Ventilador: elimina el aire en exceso y evita el sobre-
calentamiento.
7 Interruptor de encendido/apagado: para encender y
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apagar la alimentacion.
8. Entrada de alimentacion: para conectar el cable de
entrada de alimentacié n.

MONTAJE
NOTA! Apague siempre el interruptor antes de realizar cual-
quier operacion de conexion eléctrica.

iNOTA! La conexién mencionada en los pasos 4 y 5 es una co-
nexién DCEP. El operador puede elegir la conexion DCEN de
acuerdo con los requisitos de la pieza de trabajo y la aplica-
cién del electrodo. Generalmente, la conexion DCEP se reco-
mienda para el electrodo bdsico, mientras que no hay ningun
requisito especial para el electrodo dcido.

1. Conecte el cable de alimentacion primaria suministra-
do a la entrada de potencia nominal trasera.

2. Compruebe si el valor de la tensién varia en un rango
aceptable con un multimetro.

3. Inserte el enchufe del cable con portaelectrodos en la

toma “+" del panel frontal de la maquina de soldar, y
apriételo en sentido horario.

4. Inserte el enchufe del cable con la pinza de trabajo en
la toma “-" del panel frontal de la maquina de soldar, y
apriételo en sentido horario.

5. La conexion a tierra es necesaria por motivos de se-
guridad.

FUNCIONAMIENTO

1 Coloque el interruptor de encendido en la posicion ON
para encender la mdquina. El LED de encendido se ilu-
minara y el ventilador comenzard a funcionar.

2. Preste siempre atencién a la polaridad al realizar la co-
nexion. Fenébmenos como un arco inestable, salpicadu-
ras y adherencia de los electrodos podrian ocurrir si se
selecciona un modo inadecuado. Cambie la polaridad
si es necesario.

3. En el modo MMA, se puede realizar una soldadura
normal con la corriente de salida nominal. Cuando se
utiliza el encendido del arco por elevacion TIG, el arco
puede iniciarse con éxito bajo la corriente nominal de
encendido del arco, y la soldadura normal puede lle-
varse a cabo bajo la corriente nominal de soldadura.

4. Seleccione un cable de mayor seccion para reducir la
caida de tension si los cables secundarios (cable de
soldadura y cable de tierra) son largos.

5. Preajuste la corriente de soldadura de acuerdo con el
tipo y el tamafo del electrodo, coloque el electrodo y
entonces se puede realizar la soldadura por arranque
de arco en cortocircuito.

TABLA DE PARAMETROS DE SOLDADURA

Digmetro de Corriente de soldadura Tension de soldadura
electrodo (mm) recomendada (A) recomendada (V)
10 20~60 20.8~22.4
1.6 4L4~84 21.76~23.36
20 60~100 22.4~24.0
215 80~120 23.2~24.8
32 108~148 23.32~2492
40 140~180 24.6~272
50 180~220 272~288
60 220~260 28.8~30.4

NOTA: Esta tabla es adecuada para la soldadura de acero al
carbono comun. Para otros materiales, consulte documentos
relacionados y el proceso de soldadura como referencia.

PROTECCION CONTRA SOBRECORRIENTE/SOBRETENSION/
SOBRECALENTAMIENTO

El circuito de proteccion de sobrecorriente/sobretension/so-
brecalentamiento estd instalado en esta maquina. Si la ten-
sién de entrada o la corriente de salida es demasiado alta
o la temperatura interior de la maquina se sobrecalienta, la
mdquina se detendrd automaticamente. Sin embargo, un uso
excesivo de la maquina (por ejemplo, un voltaje demasiado
alto) también puede dafiar la maquina

iNOTA! Puede producirse una parada repentina cuando la
mdquina estd en estado de sobrecarga. En esta circunstan-
cia, no es necesario reiniciar la maquina. Mantenga el ventila-
dor incorporado en funcionamiento para reducir la tempera-
tura en el interior de la maquina.

MANTENIMIENTO

iNOTA! Los operarios deben estar en posesion de certificados
de cudlificacion vdlidos que puedan demostrar sus habilida-
des y conocimientos. Asegurese de que el cable de entrada
de la maquina estd desconectado de la red eléctrica antes
de manipular la maquina de soldar.

1 Compruebe periédicamente si la conexién del circuito
interior esta en buen estado y apriete las conexiones
sueltas. Si hay oxidacién, eliminela con papel de lija 'y
vuelva a conectar.

2. Limpie el polvo periddicamente con aire comprimido
seco y limpio. Si el entorno de soldadura tiene mucho
humo y contaminacién, la méaquina debe limpiarse dia-
riamente. La presion del aire comprimido debe estar a
un nivel adecuado para evitar que se darfen las piezas
pequenas del interior de la maquina.

3. Evite la lluvia, el agua'y el vapor en el filtro de la maqui-
na. Si hay, séquelo y compruebe el aislamiento.
4. Compruebe periddicamente si las cubiertas aislantes

de todos los cables estdn en buen estado. Si hay algun



deterioro, vuelva a envolverlo o sustituyalo.

5. Coloqgue la maquina en el embalaje original en un lugar
seco si no se va a utilizar durante mucho tiempo.
6. Para evitar posibles dafios al medio ambiente o a la sa-

lud humana por la eliminacion incontrolada de residuos,
reciclelos de forma responsable.

RESOLUCION DE PROBLEMAS

iNOTA! Asegurese de que el cable de entrada de la maquina
estd desconectado de la red eléctrica antes de manipular la
maquina de soldar.
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Fenémeno de malfuncionamiento

Causa y solucién

Al encender la maquina, el LED de encendido estd apaga-
do, el ventilador no funciona y no hay salida de soldadura.

(1) Compruebe si el interruptor de alimentacion esta cerrado.
(2) No hay alimentacion de entrada.

Al encender la maquina, el ventilador funciona, pero la
corriente de salida es inestable y no se puede controlar con
el potenciometro al soldar.

(1) El potenciometro de corriente falla. Sustituyalo.
(2) Compruebe si existe algun contacto suelto en el interior
de la maquina. Si hay alguno, vuelva a conectarlo.

Al encender la maquina, el LED de alimentacion esta
encendido, el ventilador funciona, pero no hay salida de
soldadura.

(1) Compruebe si existe algun contacto suelto en el interior
de la maquina.

(2) Se produce un circuito abierto o un contacto suelto en la
unién del terminal de salida.

(3) EI LED de sobrecalentamiento estd encendido.

a) La maquina estd bajo el estado de proteccion contra el
sobrecalentamiento. Puede recuperarse automdticamente
después de que la maquina de soldar se enfrie.

b) Compruebe si el interruptor térmico estd bien. Sustituyalo
si estd danado

El portaelectrodos se calienta en exceso.

La corriente nominal del portaelectrodos es menor que
su corriente de trabajo real. Sustitiyalo por uno de mayor
corriente nominal.

Salpicaduras excesivas en la soldadura MMA.

La conexién de la polaridad de salida es incorrecta. Cambie
la polaridad.

LISTADO DE PARTES
2Terminal de salida “-"

3.LED de encendido

4.LED de sobrecalentamiento

5.Pomo de ajuste de la corriente de salida
6Ventilador

7Interruptor On/Off

8.Entrada de energia

9Portaelectrodo con cable de 2m

10.Pinza de masa para soldadura con cable de 1.5m
T1.Martillo de soldadura con cepillo

12.Mdscara protectora facial

1Terminal de salida “+" 3 _y
— O

€
. ©
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m MANUAL OF INSTRUCTIONS

PRODUCT PRESENTATION
This tool is designed for welding in steel and iron with all kind of
acid and basic welding rods.

SAFETY INSTRUCTIONS

WARNING! Read all safety warnings and all instructions.
Failure to follow the warnings and instructions listed below
may result in electric shock, fire and/or serious injury.

1 Always use labor protection welding supplies.

2. Always wear suitable welding masks and protective
clothing to protect your eyes and bodly.

3. Use suitable masks or screens to protect spectators
from harm.

4. Always turn off the power before any maintenance or
repair.

5. Never touch the live parts with bare skin or wearing wet
gloves or clothes.

6. Make sure you are insulated from the ground and work
piece.

7 Keep the head away from smoke and gas to avoid in-
halation of exhaust gas from welding.

8. Keep the working environment in good ventilation while
in use.

. make sure no combustible materials nearby while in use.
10. Do not use the machines for other purposes except
welding, such as pipe thawing, battery charging, hea-

ting.

. Do not contact the hot workpiece with bare hands.

12. Colling is needed after continuous use of welding torch.

13. Keep yourself away from moving parts such as fan.

14. All doors, panels, covers and other protective devices
should be closed during operation.

15. Welding should be carried out in dry environment with
its humidity of 90% or less.

16. The temperature of the working environment should be
between -10fC to 4fC.

17. Avoid welding in the open air unless sheltered from sun-
light and rain.

18. Keep it dry anytime and do not place it on wet ground
or in puddles.

19 Avoid welding in dusty area or environment with corro-
sive chemical gas.

20.  Gas shielded arc welding should be operated in envi-
ronment without strong airflow.

21. Maintain good ventilation through the louvers of the
machine. The minimum distance between the machi-
ne and any other objects in or near the working area
should be 30cm.

22.  Welding operation is forbidden while the machine is
overload. Make sure that the welding current should
not exceed the max load current.

23.  Over-voltage is forbidden.

TECHNICAL SPECIFICATIONS

Rated Input Voltage. .. ................ Tph AC 230V, 50Hz
Rated InputPower . ... ... 3.7KVA
Max. Input current. . ... ..o T6A
No-loadvoltage . ... .o 65V
Rated Max. OUtPUL. .. v vt e e e ee et 100A/24V
Current OutputRange. . ... .o oi i 10-100A
DutyCycCle . ..o 15%
Efficiency ... 85%
PowerFactor ... 0.7

200x80x130mm
260x210x200mm

Machine Size . ..
Packing Size

OUTPUT CHARACTERISTICS DRAWING
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OPERATION CONTROL AND DESCRIPTION

1. “+" output terminal: to connect the electrode holder.
2. “~" output terminal: to connect the work clamp.
3. Power LED: to indicate power. Power LED on indicates

that the power switch of the machine is on.

4. Overheating LED: to indicate overheating. Overheating
LED on indicates that the temperature inside the ma-
chine is too high and the machine is under overheating
protection status.

5. Output current adjustment knob: to adjust the output
current.

6. Fan: eliminate the air in excess and avoid overheating.
7 On/Off switch: to turn the power on and off.

8. Power input: to connect power input cable.
INSTALLATION

NOTE! Always turn off the power supply switch before any
electric connection operation.



NOTE! The connection mentioned above in steps 4 and 5 is
DCEP connection. Operator can choose DCEN connection
according to work piece and electrode application require-
ment. Generally, DCEP connection is recommended for basic
electrode, while there is no special requirement for acid elec-
trode.

1. Connect the primary power supply cable supplied to
the rated input power.

2. Check whether the voltage value varies in acceptable
range with a multi-meter.

3. Insert the cable plug with electrode holder into the “+"

socket on the front panel of the welding machine, and
tighten it clockwise.
4. Insert the cable plug with work clamp into the

- sOC-

ket on the front panel of the welding machine, and ti-
ghten it clockwise.

5. Ground connection is needed for safety purpose.
OPERATION
1 Set the power switch to the ON position to turn on the

machine. The power LED will light up and the fan will
start working.

2. Always pay attention to the polarity when connecting.
Phenomena such as unstable arc, spatter, and electro-
de sticking could happen if improper mode is selected.
Exchange the polarity if necessary.

3. Under MMA mode, normal welding can be carried out
under rated output current. When using TIG lift arc ig-
nition, arc can be successfully started under rated arc
ignition current, and normal welding can be carried out
under rated welding current.

4. Select cable with larger cross-section to reduce the
voltage drop if the secondary cables (welding cable
and earth cable) are long.

5. Preset the welding current according to the type and
size of the electrode, clip the electrode and then wel-
ding can be carried out by short circuit arc starting.
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WELDING PARAMETERS TABLE

Diémetro de Corriente de soldadura Tension de soldadura
electrodo (mm) recomendada (A) recomendada (V)
1.0 20~60 20.8~22.4
1.6 4L44~84 21.76~23.36
20 60~100 22.4~24.0
25 80~120 23.2~24.8
H2 108~148 23.32~2492
40 140~180 24.6~272
50 180~220 272~288
6.0 220~260 28.8~30.4

NOTE! This table is suitable for common carbon steel welding.
For other materials, consult related materials and welding
process for reference.

OVER-CURRENT/OVER-VOLTAGE/OVER-HEATING
PROTECTION

Over-current/over-voltage/over-heating protection circuit is
installed in this machine. If the input voltage or the output cu-
rrent is too high or machine inside temperature is overheating,
the machine will stop automatically. However, excessive use
(e.g., too high voltage) of machine may also damage machine.

NOTE! A sudden halt may occur while the machine is of over-
load status. Under this circumstance, it is unnecessary to res-
tart the machine. Remain the built-in fan working to lower the
temperature inside the machine.

MAINTENANCE

NOTE! Operators should be holders of valid qualification certi-
ficates which can prove their skills and knowledge. Make sure
the input cable of the machine is cut off from the electricity
utility before uncovering the welding machine.

1. Check periodically whether inner circuit connection is
in good condition and tighten the loose connections. If
there is oxidization, remove it with sandpaper and then
reconnect.

2. Clean the dust periodically with dry and clean com-
pressed air. If welding environment with heavy smoke
and pollution, the machine should be cleaned daily.
The pressure of compressed air should be at a proper
level in order to avoid the small parts inside the machi-
ne to be damaged.

3. Avoid rain, water and vapor in filter the machine. If there
is, dry it and check the insulation with equipment.
4. Check periodically whether the insulation covers of all

cables is in good condition. If there is any dilapidation,
rewrap it or replace it.

5. Put the machine into the original packing in dry location
if it is not to be used for a long time.
6. To prevent possible harm to the environment or human

health from uncontrolled waste disposal, recycle it res-
ponsibly to promote the sustainable reuse of material
resources.
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TROUBLESHOOTING

Malfunction phenomena

Cause and solution

Turn on the machine, the power LED is off, the fan doesn't
work, and no welding output.

(1) Check if the power switch is closed.
(2) No input power.

Turn on the machine, the fan works, but the output current
is unstable and can't be controlled by potentiometer when
welding.

(1)The current potentiometer fails. Replace it.
(2) Check if any loose contact exists inside the machine. If
any, reconnect.

Turn on the machine, the power LED is on, the fan works, but
no welding output.

(1) Check if any loose contact exists inside the machine.

(2) Open circuit or loose contact occurs at the joint of
output terminal.

(3) The overheating LED is on.

a) The machine is under over-heating protection status.

It can recover automatically after the welding machine is
cooled.

b) Check if the thermal switch is ok. Replace it if damaged.

The electrode holder becomes very hot.

The rated current of the electrode holder is smaller than
its actual working current. Replace it with a bigger rated
current.

Excessive spatter in MMA welding.

the electricity utility before uncovering the welding mochir3
PARTS LIST

1."+" output terminal

2."-"output terminal

3.Power LED

4 Overheating LED

5.0utput current adjustment knob
6.Fan

70n/Off switch

8.Power input

9Electrode holder with 2m cable
10.Earth clamp with 1.5m cable
T.Hammer brush

12.Hand-held face shield

i Gt

The output polarity connection is incorrect. Exchange the
polarity.

Vi
8
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m GUIDE D'UTILISATION

PRESENTATION DU PRODUIT
L'appareil est congu pour souder l'acier et le fer & l'aide de tous
types d'acides et de baguettes de soudage basiques.

CONSIGNES DE SECURITE

A\ AVERTISSEMENT ! Veuillez lire les consignes de sécurité
ci-dessous. Le non-respect de ces consignes peut entrainer
un choc électrique, un incendie et/ou des blessures graves.

1. Utilisez toujours des équipements de protection pen-
dant le soudage.

2. Portez un casque de soudeur et des vétements de pro-
tection pour protéger vos yeux et les parties de votre
corps.

3. Utilisez des masques ou des écrans appropriés pour
protéger vos yeux.

4. Débranchez toujours l'alimentation avant d'effectuer
des travaux d'entretien ou de réparation.

5. Ne touchez jamais les parties sous tension de l'appa-

reil sans gants de protection ou avec des gants/véte-
ments mouillés.

6. Assurez-vous que la surface de travail et la piece & tra-
vailler sont isolées.

7. Gardez votre téte éloignée de la fumée et des gaz pour
éviter d'inhaler les gaz émis pendant le soudage.

8. Assurez une ventilation adéquate de la zone de travail
pendant le travail.

9 Veuillez & ce que les matériaux combustibles ne se

trouvent pas prés de vous lorsque vous travaillez.

10. N'utilisez pas les appareils & d'autres fins que le souda-
ge, comme la chauffe des tuyaux, la charge des batte-
ries ou le chauffage.

1. Ne touchez pas la pieéce chaude & mains nues.

2. En cas d'utilisation prolongée de la torche de soudage,
celle-ci doit étre refroidie.

3. Tenez-vous & l'écart des pieces mobiles telles qu'un
ventilateur.

14. Toutes les portes, panneaux, couvercles et autres dis-
positifs de sécurité doivent étre fermés pendant le tra-
vail.

15. Le soudage doit étre effectué dans un environnement
sec avec une teneur en humidité ne dépassant pas

90%.

16. La température du fluide de travail doit étre comprise
entre -10 [C et 4 f|C.

17. Ne soudez pas & I'extérieur & moins que le site ne soit

protégé de la lumiére du soleil et de la pluie.

18. Gardez toujours I'appareil dans un endroit sec et ne le
placez pas sur un sol mouillé ou dans des flaques d'eau.

9. Ne soudez pas dans une zone poussiéreuse ou sur le
terrain avec un gaz chimique corrosif.

20. Le soudage a l'arc sous protection gazeuse doit étre
effectué dans une zone exempte de vents violents.

21. Assurez une ventilation adéquate & travers les grilles de
l'appareil. La distance minimale entre I'appareil et tout
autre objet dans la zone de travail doit étre de 30 cm.

22.  Ne soudez pas si l'appareil est surchargé. Assurez-vous
que le courant de soudage ne dépasse pas le courant
de charge maximal.

23. La surtension est interdite.

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Tension d'entrée nominale. .. ........... Tph AC 230V, 50Hz
Puissance d'entrée nominale. .................... 3.7KVA
Courant d'entréemaximal. . ............ ... ... 16A
Tensionavide ........ . 65V
Paramétres de sortie nominaux. . .............. 100A/24V
Plage de courantde sortie .. ... 10-100A
Cycledecharge. ... 15%

Efficacité ..... ...
Facteur de puissance.
Classedeprotection . ..o ...

Classe disolation. .......... .o

Taille d'électrode utilisée . 1.0 - 3.2mm
Poids net/brut . ...ovv 2.5kgs / 3.5kgs
Dimensions de l'appareil . ............... 200x80x130mm
Dimensions d'emballage . 260x210x200mm
DESSIN DES CARACTERISTIQUES DE SORTIE

—

I2(A)
SCHEMA ELECTRIQUE
INTERRUPTEUR
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ORGANES DE COMMANDE ET DESCRIPTION

1 Borne de sortie «+» : pour connecter le porte-électrode.
2. Borne de sortie «-»: pour connecter la borne de travail.
3. LED d'alimentation : pour afficher I'alimentation. Un in-

dicateur LED d'alimentation allumé indique que l'inte-
rrupteur d'alimentation est activé.

4. LED de surchauffe : indique une surchauffe. Lorsque I'in-
dicateur LED de surchauffe est allumé, la température a
l'intérieur de l'appareil est trop élevée et l'appareil est
en état de protection contre la surchauffe.

S. Poignée de réglage du courant de sortie : ajuste le cou-
rant de sortie.

6. Ventilateur : aide & éliminer I'excés d'air et & éviter la
surchauffe.

7. Interrupteur marche/arrét : pour allumer et éteindre
l'appareil.

8. Prise d'alimentation : pour connecter le cable d'alimen-
tation.
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INSTALLATION

REMARQUE ! N'effectuez tous les travaux concernant les con-
nexions électriques qu'apres avoir éteint l'interrupteur d'ali-
mentation.

REMARQUE ! La connexion mentionnée en 4) et 5) ci-dessus
est une connexion DCEP. Le soudeur peut choisir de connec-
ter I'électrode pour le soudage en courant continu de polarité
directe (DCEN) en fonction des exigences du produit et de
I'électrode. En régle générale, cette connexion est recomman-
dée pour les électrodes a revétement basique, alors qu'au-
cune exigence spécifique n'est requise pour les électrodes a
revétement acide.

1. Connectez le céble d'alimentation principal fourni &
une source de puissance nominale.

2. Avec un multimetre, vérifiez sila valeur de tension chan-
ge dans la plage autorisée.

3. Insérez la fiche du céble avec le porte-électrode dans

la prise «+» & l'avant du poste & souder et fixez dans le
sens des aiguilles d'une montre.

4. Insérez la fiche du céble avec la cosse de mise & la terre
dans la prise «-» & l'avant du poste & souder et fixez
dans le sens des aiguilles d'une montre.

5. La mise & la terre est requise pour la sécurité.
UTILISATION
1. Réglez l'interrupteur d'alimentation sur MARCHE pour

allumer l'appareil. Cela allumera l'indicateur LED d'ali-
mentation et allumera le ventilateur.

2. Faites attention & la polarité lors de la connexion. Des
phénoménes tels que l'instabilité de I'arc de soudage,
la pulvérisation et le collage de I‘électrode peuvent se
produire lorsque le mauvais mode de fonctionnement
est sélectionné. Changez la polarité si nécessaire.

3. En mode de soudage avec électrode enrobée, le sou-
dage normal peut étre effectué au courant de sortie
nominal. Lors de I'utilisation du soudage avec électro-
de de tungsténe au gaz inerte, 'arc peut étre démarré
avec succés au courant nominal d'allumage de 'arc et
le soudage normal peut étre effectué au courant de
soudage nominal.

4. Si les cables secondaires (cables de soudage et de
mise & la terre) sont longs, choisissez un céble de plus
grande section pour réduire la chute de tension.

S. Préréglez le courant de soudage en fonction du type et
delataille del'¢électrode, fixez I'¢lectrode, puis vous pou-
vezcommencer dsouderenallumantl‘arc de court-circui

TABLEAU DES PARAMETRES DE SOUDAGE

Diamétre Courant de soudage Tension de soudage
d'électrode recommandé (A) recommandeée (V)

(mm)

10 20~60 20,8~22,4

16 4L4~84 21,76~23,36

20 60~100 22,4~24,0

25 80~120 23,2~24,8

32 108~148 23,32~2492

4,0 140~180 24,6~272

50 180~220 272~28.8

6,0 220~260 28,8~30,4

REMARQUE ! Cette tableau convient au soudage de l'acier au
carbone conventionnel. Lorsque vous utilisez d'autres maté-
riaux, utilisez le tableau des matériaux et procédés de souda-
ge appropriés comme référence.

PROTECTION CONTRE LES SURINTENSITES / SURTENSIONS /
SURCHAUFFES

Cet appareil est équipé d'un circuit de protection contre les
surintensités / surtensions / surchauffes. Si la tension d'en-
trée ou le courant de sortie est trop élevé, ou si l'intérieur de
l'appareil surchauffe, le fonctionnement de 'appareil s'arrétera
automatiquement. Cependant, une utilisation excessive (par
exemple, une tension trop élevée) de l'appareil peut égale-
ment I'endommager.

REMARQUE ! Si I'appareil est surchargé, il peut s'arréter brus-
quement. Dans ce cas, il n'est pas nécessaire de redémarrer
l'appareil. Le ventilateur intégré doit étre activé pour réduire la
température a l'intérieur de lI'appareil.

ENTRETIEN

REMARQUE ! Les soudeurs doivent étre en possession de cer-
tificats de qualification valides qui peuvent valider leurs com-
pétences et leurs connaissances. Assurez-vous que le cdble
d'entrée de I'appareil est débranché du secteur avant d'ouvrir
le poste & souder.

1. Vérifiez périodiquement |'état des connexions internes
et resserrez les connexions desserrées. S'il y a des sig-
nes d'oxydation, retirez-la avec du papier de verre, puis
reconnectez l'appareil.

2. Nettoyez régulierement la poussiére avec de I'air com-
primé sec et propre. Lors du soudage dans un environ-
nement de forte fumée et de saleté, 'appareil doit étre
nettoyé quotidiennement. La pression de |'air comprimé
doit étre au niveau requis pour éviter d'endommager
les petites pieces & l'intérieur de l'appareil.

3. Ne laissez pas les gouttes de pluie, I'eau et la vapeur
pénétrer dans I'équipement. En cas d'humidité, séchez
l'appareil et vérifiez 'état de son isolation.



Vérifiez périodiquement I'état de la couche isolante de
tous les cables. S'ils sont usés, rembobinez-les ou rem-
placez-les.

Si l'appareil n'est pas utilisé pendant une longue période,
placez-le dans son emballage d'origine et laissez-le dans
un endroit sec.

Pour éviter d'éventuels dommages & l'environnement ou &
la santé dus & une élimination incontrélée des déchets, il
est essentiel de recycler les déchets de maniére respon-
sable, en garantissant la réutilisation durable des ressour-
ces matérielles.

DEPANNAGE
REMARQUE ! Assurez-vous que le céble d'entrée de I'appareil est
débranché du secteur avant d'ouvrir le poste & souder.
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Pannes

Cause et solution

Lorsque l'appareil est allumé, I'indicateur d'alimentation ne
s'allume pas, le ventilateur ne fonctionne pas, il n'y a pas de
courant de soudage & la sortie.

(1) Assurez-vous que l'interrupteur d'alimentation est allumé.
(2) Pas de puissance d'entrée.

Lorsque I'appareil est allumé, le ventilateur fonctionne, mais
le courant de sortie est instable et ne peut pas étre contrélé

par le potentiométre pendant le soudage.

(1)Le potentiometre est défectueux. Remplacez-le.
(2) Verifiez si les contacts ne sont pas desserrés & I'intérieur
de l'appareil. Reconnectez si nécessaire.

Lorsque l'appareil est allumé, l'indicateur d'alimentation
s'allume, le ventilateur fonctionne, mais il n'y a pas de cou-
rant de soudage a la sortie.

(1) Vérifiez si les contacts ne sont pas desserrés & l'intérieur
de l'appareil.

(2) Circuit ouvert ou contacts desserrés aux points de con-
nexion des bornes de sortie.

(3) Le voyant de surchauffe est allumé.

a) Lappareil est en mode de protection contre les surchau-
ffes. Apres refroidissement, I'appareil commencera automa-
tiqguement & fonctionner.

b) Veérifiez que l'interrupteur thermique est en bon état.
Remplacez-le s'il est endommagé.

Le porte-électrode devient trés chaud.

Le courant nominal du porte-électrode est inférieur au
courant de fonctionnement réel. Remplacez-le par un autre
porte-électrode dont le courant nominal est plus élevé.

Pulvérisation excessive pendant le soudage manuel & l'arc
avec électrode métallique.

Mauvaise connexion de la polarité de sortie. Changez la
polarité.

LISTE DES PIECES

T.borne de sortie «+»

2.borne de sortie «-»
3.Indicateur LED d'alimentation

4.LED de surchauffe

5.Poignée de réglage du courant de sortie
6Ventilateur

7Interrupteur MARCHE/ARRET

8.Alimentation électrique

9Porte-¢électrode avec cable de 2m

10.Pince de mise & la terre avec céble de 1,5 m
T1.Brosse & marteau

12.Ecran facial manuel

T o
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m BEDIENUNGSANLEITUNG

PRODUKTPRASENTATION

Das Gerat ist furs Schweilen von Stahl und Eisen unter Anwen-
dung aller Arten von sauer und basisch umhilliten Schweils-
tében bestimmt.

SICHERHEITSHINWEISE

WARNUNG! Lesen Sie folgende Sicherheitshinweise. Die Ni-
chterfullung dieser Hinweise kann zu Stromschlagen, Branden
und/oder schweren Verletzungen fiihren.

1 Verwenden Sie Schutzmittel immer wdhrend des
Schweilvorgangs.
2. Tragen Sie eine spezielle Schweilmaske und Schut-

zkleidung zum Schutz der Augen und Korperteile.
3. Verwenden Sie geeignete Gesichtsmasken oder
-schutzschirme, um die Augen zu schutzen.

4. Schalten Sie die Stromversorgung vor Wartungs- oder
Reparaturarbeiten immer aus.
5. Bertihren Sie niemals spannungsfihrende Teile des

Geraits ohne Schutzhandschuhe oder in nassen Hands-
chuhen/nasser Kleidung.

6. Stellen Sie sicher, dass die Arbeitsfléche und das Wer-
kstlck isoliert sind.
7 Halten Sie den Kopf von der Rauch- und Gaszone fern,

um das Einatmen von Gas zu vermeiden, das wé&hrend
der Schweilarbeiten entwickelt wird.

8. Sorgen Sie dafur, dass der Arbeitsbereich wahrend der
Arbeit normal beltftet wird.
9 Vermeiden Sie brennbare Materialien in der Nahe

wdhrend der Arbeit.

10. Verwenden Sie das Gerdt nicht zu anderen Zwecken als
zum Schweillen, wie zum Beispiel zum Aufwdrmen von
Rohren, Laden von Batterien oder Heizen.

1. Berthren Sie nicht den heien Teil mit bloBen Handen.

12. Bei langzeitigem Betrieb des Schweillbrenners soll die-
ser gekuhlt werden.

13. Gehen Sie nicht in der N&he von beweglichen Teilen wie
Lufter.

14. Alle Turen, Platten, Abdeckungen und andere Schutz-
vorrichtungen sollen wahrend des Betriebs geschlossen
sein.

15. Das Schweilen sollte in einer trockenen Umgebung mit
einer Luftfeuchtigkeit von nicht mehr als 0% durchge-
fuhrt werden.

16. Die Temperatur der Arbeitsumgebung sollte im Bereich
von -10[C bis 4}C liegen.

17. Schweifen Sie nicht im Freien, wenn der Arbeitsplatz vor
Sonnenlicht und Regen nicht geschitzt ist.

18. Bewahren Sie das Ger&t immer an einem trockenen Ort
auf und stellen Sie es auf nassem Boden oder in Pfltzen
nicht auf.

19 Schweifen Sie in einem staubigen Bereich oder auf ei-
nem Platz mit Gtzendem chemischem Gas nicht.

20. Das Lichtbogenschweiflen in einer Schutzgasumge-
bung sollte an Orten ohne starken Wind durchgefuhrt
werden.

21. Sorgen Sie fur eine ausreichende Beltftung durch die
Gitter des Gerdts. Der Mindestabstand zwischen dem
Gerat und anderen Objekten im Arbeitsbereich sollte
30 cm betragen.

22. Das Schweien bei der Uberlastung des Gerdts ist ver-
boten. Stellen Sie sicher, dass der Schweillstrom den
maximalen Laststrom nicht Gberschreitet.

23. Die Uberspannung ist verboten.

TECHNISCHE DATEN
Nenneingangsspannung . . .. .. ..o Tph AC 230V, 50Hz
Nenneingangsleistung. .. ... oo 3.7KVA

Der maximale Eingangsstrom .. ... i T6A

Leerlaufspannung .. ........
Nennausgangsparameter
Ausgangsstrombereich ........ ... .o oL

LastzykIUS . o v e
Effizienz. ... ... ..
Leistungsfaktor. .
Schutzklasse. . ... ... i

Isolierungsklasse. .. ... i i F
GroRe der verwendeten Elektrode. . ........... 1.0 - 3.2mm
Netto-/Bruttogewicht . .. .......oouvnu.. 2.5kgs / 3.5kgs
GeratgroRe 200x80x130mm
PaketgroRe 260x210x200mm

ZEICHNUNG DER AUSGANGSCHARAKTERISTIKEN
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BEDIENELEMENTE UND BESCHREIBUNG

1. Ausgangsklemme “+": Zum Anschluss des Elektroden-
tragers.

2. Ausgangsklemme”-": Zum Anschluss der Arbeitsklem-
me.

3. LED-Power-Anzeige: Zum Anzeigen der Stromversor-

gung. Die leuchtende LED-Power-Anzeige zeigt an,
dass der Power-Schalter eingeschaltet ist.

4. LED-Uberhitzungsanzeige: Zum Anzeigen der Uberhit-
zung. Die leuchtende LED- Uberhitzungsanzeige be-
deutet es, dass die Temperatur im Inneren des Gerats
zu hoch ist und sich das Gerét im Uberhitzungsschut-
zzustand befindet.

5. Ausgangsstrom-Drehregler: Zum Einstellen der Aus-
gangsstromstdrke.



6. Lafter: Zur Beseitigung Uberschissiger Luft und Vermei-
dung der Uberhitzung.

7. Zweifachschalter: Zum Ein- und Ausschalten der Strom-
versorgung.

8. Stromversorgungsanschluss: Zum Anschluss des Net-
zkabels.

EINSTELLUNG

HINWEIS! Alle Arbeiten an den elektrischen Anschlussen sind
nur dann durchzufihren, wenn der Power-Schalter ausges-
chaltet ist.

HINWEIS! Beim Anschluss, der in den Punkten 4) und 5) oben
erwdhnt wird, handelt es sich um einen DCEP-Anschluss.
Der Schweier kann einen Elektrodenanschluss furs Gleichs-
tromschweilen mit negativer Elektrode (DCEN) entsprechend
den Produkt- und Elektrodenanforderungen auswdahlen. In der
Regel wird ein solcher Anschluss fur eine basisch umhtllte Ele-
ktrode empfohlen, wahrend keine spezifischen Anforderungen
fur eine sauer umhdlite Elektrode vorgesehen sind.

1. SchlieRen Sie das mitgelieferte Hauptstromkabel an die
Nennleistungsquelle an.

2. Uberpriifen Sie mittels des Multimeters, ob sich der
Spannungswert im zuldssigen Bereich gedndert wird.

3. Stecken Sie den Stecker des Kabels mit dem Elektro-

dentrager in die ,+"-Buchse an der Vorderplatte des
Schweigerats und befestigen Sie ihn im Uhrzeigersinn.
4. Stecken Sie den Stecker des Kabels mit der Erdungs-

klemme in die ,-"-Buchse an der Vorderplatte des
Schweilgerats und befestigen Sie ihn im Uhrzeigersinn.

5. Die Erdung ist aus Sicherheitsgrinden notwendig.
BEDIENUNG
1. Stellen Sie den Power-Schalter in die EIN-Position, um

das Gerdat einzuschalten. Die LED-Power-Anzeige leu-
chtet auf, und der Lufter schaltet sich ein.

2. Achten Sie beim Anschluss auf die Polaritat. Bei der
Auswahl des falschen Betriebsmodus kénnen solche Er-
scheinungen wie Instabilitéit des Schweilbogens, sowie
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Spriihen und Anhaften der Elektrode auftreten. Andern
Sie die Polarit&t bei Bedarf.

3. Im SchweiRmodus mit der umhdillten Elektrode kann das
normale Schweilen mit der Nennstdrke des Ausgangss-
troms durchgefiihrt werden. Beim Schweilen mit der
Wolframelektrode in der Schutzgasumgebung kann der
Bogen beim Nennstrom der Bogenziindung erfolgreich
gestartet und das normale Schweilen beim Nennstrom
des Schweilens durchgefihrt werden.

4. Wenn die Sekundérkabel (Schweil- und Erdungska-
bel) lang sind, wahlen Sie ein Kabel mit einem gréReren
Querschnitt, um den Spannungsabfall zu reduzieren.

5. Stellen Sie den Schweilstrom entsprechend der Art und
GroRe der Elektrode im Voraus ein, befestigen Sie die
Elektrode, danach kdnnen Sie mit dem Schweilen be-
ginnen, indem Sie den Kurzschlussbogen zinden.

TABELLE DER SCHWEISSPARAMETER

Durchmesser Der empfohlene Die empfohlene
der Elektrode SchweiBstrom (A) Schweispannung (B)
(mm)
10 20~60 20,8~22,4
1.6 4L4~84 21,76~23,36
20 60~100 22,4~24,0
25 80~120 232~24,8
32 108~148 23,32~2492
40 140~180 24,6~272
50 180~220 272~28.8
6,0 220~260 28,8~30,4

HINWEIS! Die oben dargestellte Tabelle eignet sich zum
Schweien von normalem Kohlenstoffstahl. Bei anderen Wer-
kstoffen verwenden Sie die Tabelle Uber die entsprechenden
Werkstoffe und Schweilprozesse als Referenzinformation.

SCHUTZ GEGEN UBERSTROM/UBERSPANNUNG/UBERHIT-
ZUNG

Eingangsspannung oder Ausgangsstromstarke zu hoch sind
oder das Gerdt im Inneren Uberhitzt ist, wird der Betrieb des
Gerdats automatisch beendet. Ein UbermdRiges Betreiben (zum
Beispiel eine zu hohe Spannung) des Gerdts kann auch zur
Geratschadigung fuhren.

HINWEIS! Wenn das Gerdat Uberlastet ist, kann es zu einem ra-
santen Stopp kommen. In diesem Fall miussen Sie das Gerat
nicht neu starten. Der eingebaute Lufter soll eingeschaltet
sein, um die Temperatur im Inneren des Gerdts zu senken.

TECHNISCHE WARTUNG

HINWEIS! Die SchweiRer sollen Uber gultige Zertifizierungspds-
se verfugen, die ihre Fahigkeiten und Kenntnisse nachweisen.
Stellen Sie sicher, dass das Eingangskabel des Gerats vom
Stromnetz getrennt ist, bevor Sie das Schweillgerdat &ffnen.
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1 Uberpriifen Sie den Zustand der internen Verbindungen regelmaig und ziehen Sie lose Verbindungen fest. Wenn Anzei-
chen einer Oxidation vorliegen, entfernen Sie diese mit dem Schleifpapier und schlieRen Sie das Gerat wieder an.
2. Entfernen Sie den Staub mit trockener und sauberer Druckluft regelmaRig. Bei starken Rauch- und Verschmutzungsbe-

dingungen des Schweillprozesses soll das Gerat taglich gereinigt werden. Der Druckluftdruck soll auf dem erforderlichen
Niveau sein, um Schadigung kleiner Teilen im Inneren des Gerdts zu vermeiden.

3. Vermeiden Sie das Eindringen von Regen, Wasser und Dampf ins Gerat. Wenn Feuchtigkeit vorhanden ist, trocknen Sie das
Gerat und Uberpriifen Sie den Zustand einer Isolierung.

4. Uberpriifen Sie den Zustand der Dammschicht aller Kabel regelméBig. Im Falle des VerschleiRes wickeln oder ersetzen Sie
solche Kabel.

S. Wenn das Gerdt léngere Zeit nicht betrieben wird, legen Sie es in die Originalverpackung und lassen an einem trockenen
Ort aufbewahren.

6. Um mégliche Umwelt- oder Gesundheitsschaden infolge einer unkontrollierten Abfallentsorgung zu vermeiden, sollen Ab-
falle verantwortungsvoll verarbeitet und die nachhaltige Wiederverwendung materieller Ressourcen gewdhrleistet werden.

7 To prevent possible harm to the environment or human health from uncontrolled waste disposal, recycle it responsibly to

promote the sustainable reuse of material resources.

FEHLERBESEITIGUNG
HINWEIS! Stellen Sie sicher, dass das Eingangskabel des Gerdts vom Stromnetz getrennt ist, bevor Sie das Schweillgerat offnen.

Fehler Cause and solution

Wenn das Gerét eingeschaltet wird, leuchtet die Power-An- | (1) Stellen Sie sicher, dass der Power-Schalter eingeschaltet

zeige nicht auf, der Lufter funktioniert nicht, es gibt keinen ist.

Schweilstrom am Ausgang. (2) Es gibt keine Eingangsleistung.

Beim Einschalten des Gerats lauft der Lufter, aber der Aus- 1 Qer Potentiometer ist defekt und soll ersetzt werden.
gangsstrom ist instabil und kann wahrend des Schweilens (2) Uberprufen Sie, ob sich die Kontakte im Gerdt [6sen, und
mittels des Potentiometers nicht gesteuert werden. verbinden diese wieder ggf.

Beim Einschalten des Gerdts leuchtet die Power-Anzeige (1) Uberprifen Sie, ob sich die Kontakte im Gerét I6sen.

auf, der Lufter lauft, aber es gibt keinen Schweillstrom am (2) Stromkreisbruch oder lose Kontakte an den Anschlussste-
Ausgang. llen der Ausgangsklemmen.

(3) Die LED-Uberhitzungsanzeige leuchtet.

a) Das Gerat befindet sich im Uberhitzungsschutzmodus.
Nach dem Abkuhlen beginnt das Gerat automatisch zu
arbeiten.

b) Uberpriifen Sie, ob der Thermoschalter in Ordnung ist.
Wenn er defekt ist, soll er ersetzt werden.

Der Elektrodentrager wird stark erhitzt. Der Nennstromwert des Elektrodentragers ist niedriger als
tatsachlicher Stromwert. Ersetzen Sie ihn durch einen ande-
ren Elektrodentréger, der einen hdheren Nennstromwert hat.

UberméRiges Sprihen wéhrend des manuellen Lichtbo- Die Ausgangspolaritat ist inkorrekt angeschlossen. Andem
genschweilens mit der Metallelektrode. Sie die Polarit&t.
STUCKLISTE

1. Ausgangsklemme ,+" 3—ro
2. Ausgangsklemme =" 4 @—

3. LED-Power-Anzeige

4. LED-Uberhitzungsanzeige /

5. Ausgangsstrom-Drehregler /

6. Lufter @’
7. EIN-/AUS-Schalter

8. Stromversorgung

9. Elektrodentrager mit Kabel 2 m

10. Erdungsklemme mit Kabel 1,5 m

1. Hammerbdirste /

12. Manueller Gesichtsschutzschirm
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IT MANUALE D'USO

PRESENTAZIONE DEL PRODOTTO
La macchina é progettata per la saldatura di acciaio e ferro
utilizzando tutti i tipi di acidi e bacchette di saldatura di base.

ISTRUZIONI DI SICUREZZA

AVVERTIMENTO! Leggere le seguenti istruzioni di sicurez-
za. La mancata osservanza di queste istruzioni pud provocare
scosse elettriche, incendi e/o lesioni gravi.

1 Utilizzare sempre dispositivi di protezione durante la
saldatura.

2. Indossare la maschera per la saldatura e indumenti
protettivi per proteggere gli occhi e le parti del corpo.

3. Usare maschere o schermi adatti per proteggere gli
occhi.

4. Spegnere sempre l'alimentazione prima di eseguire
qualsiasi intervento di --manutenzione o riparazione.

5. Non toccare mai le parti sotto tensione del dispositivo
senza guanti protettivi o guanti/abiti bagnati.

6. Assicurarsi che il piano di lavoro e il pezzo da lavorare
siano isolati.

7 Tenere la testa lontano dalla zona del fumo e del gas
per evitare l'inalazione del gas emesso durante il lavoro
di saldatura.

8. Assicurare la normale ventilazione del luogo di lavoro
durante il lavoro.

9 Durante il lavoro evitare la presenza dei materiali com-

bustibili nelle vicinanze.

10. Non utilizzare le apparecchiature per qualcosa di di-
verso dalla saldatura - ad esempio per riscaldare i tubi,
caricare le batterie o il riscaldamento.

. Non toccare la parte calda a mani nude.

12. Se la torcia di saldatura viene usata per molto tempo,
deve essere raffreddata.

13. Non avvicinarsi alle parti in movimento come il venti-
latore.

14. Tutte le porte, pannelli, coperchi e altri dispositivi di si-
curezza devono essere chiusi durante il lavoro.

15. La saldatura deve essere effettuata in un ambiente as-
ciutto con umidita non superiore al 90%.

16. La temperatura dell'ambiente di lavoro dovrebbe esse-
re compresa tra -10 fC e 4 C.

17. Non saldare allaperto a meno che il sito non sia prote-
tto dalla luce solare e dalla pioggia.

18. Tenere sempre la macchina in un luogo asciutto e non
posizionarla su terreno bagnato o in pozzanghere.

19 Non saldare in un‘area polverosa o in un sito con gas
chimici caustici.

20. La saldatura ad arco nellambiente di gas di protezio-
ne deve essere effettuata in luoghi dove non c'e vento
forte.

21. Assicurare un‘adeguata ventilazione attraverso le gri-
glie del dispositivo. La distanza minima tra la macchina
e qualsiasi altro oggetto nell'area di lavoro deve essere
di 30 cm.

22. Non saldare se la macchina & sovraccarica. Assicurarsi
che la corrente di saldatura non superi la corrente mas-
sima di carico.

23. La sovratensione & proibita.

CARATTERISTICHE TECNICHE

Tensione diingresso nominale. .. ........ Tph AC 230V, 50Hz
Potenza diingresso nominale ........... .. ... .... 3.7KVA
Corrente d'iNgresso massima. . . ..o vvee v eenenenn. T6A
Tensione AVUOTO . ..o v it 65V
Parametri di uscita nominali. . ........ ... ... 100A/24V
Campo dicorrente d'uscita .. ... 10-100A
Ciclodicarnco ........oiiiiiiiiiii i 15%
Efficienza ... ... 85%
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Fattoredipotenza . ... 0.7
Classe di protezione. . ..o v v e it IP21S
Classediisolamento ........ ... ... ..o i F
Dimensioni dell'elettrodo utilizzato ............ 1.0 - 3.2mm
Peso Netto/Iordo .. v v vt 2.5kgs / 3.5kgs
Dimensioni della macchina . ............. 200x80x130mm
Dimensioni dell'imballaggio. . ........... 260x210x200mm

DISEGNO DELLE CARATTERISTICHE DI USCITA

SCHEMA ELETTRICO

INTERRUTTORE
DI ALIMENTA-
ZIONE

MORSETTO"s"

REAZIONE J

—

-— =
230VAC

¥

CIRCUITO DI L .

COMANDO

+-+OLIZSHOW

ORGANI DI COMANDO E DESCRIZIONE

1. Terminale d'uscita “+": per collegare il portaelettrodo.

2. Terminale d'uscita “-": per collegare il morsetto di la-
Voro.

3. LED di alimentazione: per visualizzare l'alimentazione di

potenza. LED di alimentazione acceso indica che l'inte-
rruttore di alimentazione & acceso.

4. LED di surriscaldamento: indica il surriscaldamento. I
LED di surriscaldamento acceso indica che la tempera-
tura allinterno della macchina é troppo alta e la mac-
china & nello stato di protezione da surriscaldamento.

5. Manopola di regolazione della corrente di uscita: viene
usata per regolare I'intensita della corrente di uscita.

6. Ventilatore: aiuta ad eliminare I'aria in eccesso e ad evi-
tare il surriscaldamento.

7 Interruttore a due posizioni: per I'accensione e lo speg-
nimento dell'alimentazione.

8. Ingresso alimentazione: per il collegamento del cavo di

alimentazione.
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INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! Tutti i lavori sui collegamenti elettrici devono
essere eseguiti solo dopo che l'interruttore di alimentazione &
stato disinserito.

ATTENZIONE! La connessione di cui ai punti 4) e 5) sopra & la
connessione DCEP. Il saldatore pud scegliere il collegamen-
to dell'elettrodo per la saldatura in corrente continua a po-
laritex diretta (DCEN) secondo i requisiti del prodotto e degli
elettrodi. Generalmente, tale connessione & raccomandata
per l'elettrodo a rivestimento di base, mentre per l'elettrodo a
rivestimento acido non ci sono requisiti specifici.

1 Collegare il cavo di alimentazione principale incluso nel
kit alla fonte di potenza nominale.

2. Controllare con un multimetro se il valore della tensione
cambia entro il campo consentito.

3. Inserire la spina del cavo con il portaelettrodo nella

presa “+" sul pannello frontale della saldatrice e fissare
in senso orario.

4, Inserire la spina del cavo con terminale di terra nella
presa “-" sul pannello frontale della saldatrice e fissare
in senso orario.

5. La messa a terra & necessaria per la sicurezza.
UTILIZZO
1. Impostare l'interruttore di alimentazione sulla posizione

ON per accendere il dispositivo. Il LED di alimentazione
siilluminera e il ventilatore si accendera.

2. Durante il collegamento, prestare attenzione alla pola-
ritd. Fenomeni come instabilita dell'arco di saldatura, gli
spruzzi e l'incollaggio dell'elettrodo possono verificarsi
quando viene selezionata la modalitd operativa sba-
gliata. Se necessario, modificare la polarita.

3. Nella modalitad di saldatura con elettrodo rivestito, la
saldatura normale pud essere eseguita all'intensita
della corrente di uscita nominale. Quando si utilizza la
saldatura con elettrodo al tungsteno nell'ambiente del
gas inerte, 'arco pud essere avviato con successo alla
corrente nominale di accensione dell'‘arco e la normale
saldatura pud essere eseguita alla corrente di salda-
tura nominale.

4. Se i cavi secondari (cavi di saldatura e di messa a terra)
sono lunghi, scegliere un cavo con una sezione mag-
giore per ridurre la caduta di tensione.

5. Preimpostare la corrente di saldatura in base al tipo e
alle dimensioni dell'elettrodo, fissare I'elettrodo, quindi
iniziare a saldare accendendo |'arco di cortocircuito.

TABELLA PARAMETRI DI SALDATURA

Diametro elet- Corrente di saldatura Tensione di saldatura
trodo (mm) consigliata (A) consigliata (V)

10 20~60 20,8~22,4

16 4L4~84 21,76~23,36

20 60~100 22,4~24,0

25 80~120 23,2~24,8

32 108~148 23,32~2492

4,0 140~180 24,6~272

50 180~220 272~288

6,0 220~260 28,8~30,4

ATTENZIONE! La tabella riportata € adatta alla saldatura del
normale acciaio al carbonio. Quando si usano altri materiali,
usare la tabella sui materiali e i processi di saldatura corris-
pondenti come riferimento.

PROTEZIONE DA SOVRACORRENTE/SOVRATENSIONE/SU-
RRISCALDAMENTO

Questa macchina e dotata di un circuito di protezione da so-
vracorrente/sovratensione/surriscaldamento. Se la tensione
d'ingresso o l'intensita di corrente in uscita & troppo alta o se
il dispositivo & surriscaldato allinterno, il funzionamento verra
automaticamente interrotto. Tuttavia, un uso eccessivo (ad
esempio una tensione troppo alta) del dispositivo pud anche
provocare danni al dispositivo.

ATTENZIONE! Se la macchina & sovraccarica, potrebbe fer-
marsi bruscamente. In questo caso non € necessario riavviare
il dispositivo. Il ventilatore incorporato deve essere acceso per
ridurre la temperatura all'interno del dispositivo.

MANUTENZIONE

ATTENZIONE! | saldatori devono essere in possesso di certifica-
ti di qualifica validi che possano convalidare le loro capacita e
conoscenze. Assicurarsi che il cavo d'ingresso della macchina
sia scollegato dalla rete elettrica prima di aprire la saldatrice.

1 Controllare periodicamente le condizioni dei collega-
menti interni e serrare i collegamenti allentati. Se ci
sono segni di ossidazione, rimuoverlo con carta vetrata
e quindi ricollegare il dispositivo.

2. Togliere periodicamente la polvere con aria compressa
asciutta e pulita. Quando si salda in un ambiente con
forte fumo e I'inquinamento, la macchina deve essere
pulita quotidianamente. La pressione dell'aria com-
pressa deve essere al livello richiesto per evitare danni a
piccole parti all'interno del dispositivo.

3. Impedire alla pioggia, all'acqua e al vapore di goccio-
lare nel dispositivo. Se c'& umiditd, asciugare il dispositi-
vo e controllare le condizioni dell'isolamento.

4. Controllare periodicamente lo stato dello strato isolan-
te di tutti i cavi. In caso di usura, avvolgerli o sostituirli.
5. Nel caso in cui la macchina non venga utilizzata per un

lungo periodo di tempo, riporla nel suo imballaggio ori-
ginale e lasciarla in un luogo asciutto.

6. Per evitare possibili danni all'ambiente o alla salute de-
rivanti da uno smaltimento incontrollato dei rifiuti, &€ ne-
cessario riciclare responsabilmente i rifiuti, garantendo
il riutilizzo sostenibile delle risorse materiali.
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ELIMINAZIONE GUASTI
NOTA! Assicurarsi che il cavo d'ingresso della macchina sia sco-
llegato dalla rete elettrica prima di aprire la saldatrice.

Guasti Causa e soluzione

Allaccensione della macchina lindicatore di alimentazione (1) Assicurarsi che I'interruttore di alimentazione elettrica sia

non si accende, il ventilatore non funziona, non c'é corrente acceso.

di saldatura in uscita. (2) Nessuna potenza d'ingresso.

Quando la macchina e accesa, il ventilatore funziona, ma (1) Potenziometro difettoso. Sostituire.

la corrente d'uscita & instabile e non puo essere controllata (2) Controllare se ci sono contatti allentati all'interno del
con il potenziometro durante la saldatura. dispositivo. Se necessario, ricollegare.

Quando la macchina é accesa, l'indicatore di alimentazione (1) Controllare se ci sono contatti allentati all'interno del

si accende, il ventilatore funziona, ma non c'e la corrente di dispositivo.

saldatura in uscita. (2) Circuito aperto o contatti allentati nei punti di connessio-
ne dei terminali di uscita.

(3) Lindicatore LED di surriscaldamento & acceso.

a)ll dispositivo & in modalita di protezione dal surriscal-
damento. Dopo il raffreddamento, la macchina inizierd
automaticamente a funzionare.

b) Controllare che l'interruttore termico €' a posto. Se &
danneggiato, sostituirlo.

Il portaelettrodo diventa molto caldo. Il valore nominale della corrente del portaelettrodo & infe-
riore al valore effettivo della corrente di esercizio. Sostituirlo
con un altro portaelettrodo che abbia il valore nominale di
corrente piu alto.

Spruzzi eccessivi durante la saldatura manuale ad arco con Collegamento errato della polarita dell'uscita. Cambiare la
elettrodo metallico. polaritd.

LISTA DELLE PARTI

1Terminale d'uscita "+" 3—o
2Terminale d'uscita «-» a @_

3.Indicatore LED di alimentazione

4.LED di surriscaldamento

5.Manopola di regolazione della f/
corrente di uscita

6Ventilatore

7Interruttore ON/OFF

8.Alimentazione elettrica

9Portaelettrodo con cavo 2 m

10.Morsetto di terra con cavo da 1,5 m /

T1.Spazzola-martello
12.Schermo facciale manuale
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MANUAL DE INSTRUGOES

APRESENTAGAO DO PRODUTO
A mdquina foi projetada para soldar ago e ferro usando todos
os tipos de dcidos e hastes de soldagem bdsicas.

INSTRUGOES DE SEGURANGA

A\ UM AVISO! Leia as seguintes precaugdes de seguranga. O
n&o cumprimento dessas instrugdes pode resultar em choque
elétrico, incéndio e/ou ferimentos graves.

1 Sempre use equipamento de protegéo durante a sol-
dagem.

2. Use um capacete de soldagem e roupas de protegéio
para proteger os seus olhos e partes do corpo.

3. Use mdscaras ou telas adequadas para proteger os
seus olhos.

4. Sempre desconecte a alimentagdo antes de realizar
qualquer trabalho de manutengéo ou reparo.

S. Nunca toque nas partes energizadas do dispositivo
sem luvas de protegdo ou com luvas/roupas molhadas.

6. Certifique-se de que a superficie de trabalho e a pega
de trabalho estejam isoladas.

7. Mantenha a sua cabega longe de fumaga e gds para
evitar inalar o gés emitido durante a soldagem.

8. Garanta ventilagdo adequada da drea de trabalho
durante o trabalho.

9 Ao trabalhar, evite a presenga de materiais combusti-

veis nas proximidades.

10. Né&o use a maquina para nenhuma finalidade diferente
de soldagem, como tubos de aquecimento, carrega-
mento de baterias ou aquecimento.

1. N&o toque na parte quente com as mé&os desprote-
gidas.

2. Ao usar a tocha de soldagem por um longo periodo,
ela deve ser resfriada.

13. Figue longe de pegas moveis, como um ventilador.

4. Todas as portas, painéis, tampas e outros dispositivos
de seguranga devem ser fechados durante a ope-
ragdo.

15. A soldagem deve ser realizada em ambiente seco e
com teor de umidade né&o superior a 90%.

16. A temperatura do meio de trabalho deve estar na faixa
de-10fCasC.

7. Né&o solde ao ar livre, a menos que o local esteja prote-
gido da luz solar e da chuva.

18. Mantenha a mdéquina sempre em local seco e ndo a
cologue em solo Umido ou em pogas.

19 Né&o solde numa drea empoeirada ou com gds quimico
COrrosivo.

20. A soldagem a arco com protegéio a gds deve ser reali-
zada numa drea livre de ventos fortes.

21 Fornega ventilagdo adequada através das grades da
mdaquina. A disténcia minima entre a mdaquina e qual-
quer outro objeto na drea de trabalho deve ser de 30
cm.

22. Né&o solde se a méquina estiver sobrecarregada. Certi-
fique-se de que a corrente de soldagem néo exceda a
corrente de carga méxima.

23. A sobretensdo é proibida.

ESPECIFICAGOES

Tensdo de entrada nominal. . JIph AC 230V, 50Hz
Poténcia nominalde entrada . ............ ... ... 3.7KVA
Mdx. correntedeentrada ... ... .o 16A
Tens@osemcarga .. ..ot 65V
Parémetros nominaisde saida . ............... 100A/24V
Faixade correntedesaida .. .................. 10-100A
Ciclo de carga .

EfiCienCia . .o

Fatorde poténcia ...... ... 0.7
Classe de proteGao . . vt v vt IP21S
Classe deisolamento. . ....... ... F
Tamanho do eletrodousado. . ............... 1.0 - 3.2mm
Peso liquido/bruto . . ... 2.5kgs / 3.5kgs
Tamanhodamdaquina.................. 200x80x130mm
Tamanho da embalagem .............. 260x210x200mm

DESENHO DAS CARACTERISTICAS DE SAIDA

DIAGRAMA ELETRICO

BOTAO ON/
OFF

SAIDA “s*

POWER

SWITCH ouTPUT
-—

0 VOIS

FONTE DE ALI- RESPOSTA
MENTAGAO

~1ndino

lCONTROL| FEEDBACK J
SUPPLY CLRCUIT

ORGAOS DE CONTROLE E DESCRIGAO

1. Terminal de saida “+": para conectar o porta-eletrodo.

2. Terminal de saida “-": para conectar a bragadeira de
trabalho.

3. LED de energia: para exibir a fonte de alimentagdo. Um
LED de energia aceso indica que o bot&do ON/OFF esta
ligado.

4, LED de superaquecimento: indica superaquecimento.

Quando o LED de superaquecimento estd aceso, a
temperatura dentro da maquina estd muito alta e a
mdquina estd no estado de protegdio de superaque-
cimento.

5. Botdo de ajuste da corrente de saida: Ajusta a corren-
te de saida.

6. Ventilador: ajuda a eliminar o excesso de ar e evita o
superaquecimento.

7. Bot&o ON/OFF: para ligar e desligar.

8. Entrada de alimentagdo: para conectar o cabo de ali-



mentagdo.

INSTALAGAO

NOTA! Execute todo o trabalho elétrico somente apds desli-
gar o interruptor de energia.

NOTA! A conex&o mencionada em 4) e 5) acima é uma co-
nexdo DCEP. O soldador pode escolher conectar o eletrodo
para soldagem por polaridade direta de corrente continua
(DCEN) de acordo com os requisitos do produto e do eletrodo.
Normalmente, esta conexdo é recomendada para eletrodos
revestidos bdsicos, embora nenhum requisito especifico seja
necessdrio para eletrodos revestidos com dcido.

1 Conecte o cabo de alimentagdo principal fornecido a
uma fonte de alimentag&o nominal.

2. Verifique se o valor da tensdo muda dentro da faixa
permitida com um multimetro.

3. Insira o plugue do cabo com o porta-eletrodo no so-

quete "+" na frente da maquina de solda e aperte no
sentido hordrio.
4, Insira o plugue do cabo com o terminal de aterramento

no soquete “-" na frente da maquina de solda e aperte

no sentido hordrio.

5. O aterramento é necessdrio para seguranga.

OPERAGAO

1. Coloque o bot&o ON/OFF em ON para ligar o dispo-
sitivo. Isso acenderd o LED de energia e o ventilador
ligard.

2. Preste ateng&o & polaridade ao conectar. Fendémenos
como instabilidade do arco de soldagem, respingos e
aderéncia do eletrodo podem ocorrer quando o modo
de operagdo incorreto é selecionado. Altere a polari-
dade, se necessdrio.

3. No modo de soldagem com eletrodo revestido, a sol-
dagem normal pode ser realizada na corrente de saida
nominal. Ao usar a soldagem com eletrodo de tungsté-
nio em gds inerte, o arco pode ser iniciado com sucesso
na corrente de ignig&io nominal do arco e a soldagem
normal pode ser realizada na corrente de soldagem
nominal.

4. Se os cabos secunddrios (cabos de soldagem e aterra-
mento) forem longos, escolha um cabo com uma se¢éo
transversal maior para reduzir a queda de tensdo.

S. Predefina a corrente de soldagem de acordo com
o tipo e tamanho do eletrodo, fixe o eletrodo, entdo
vocé pode iniciar a soldagem acendendo o arco de
curto-circuito.
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TABELA DE PARAMETROS DE SOLDAGEM

Diémetro do Corrente de soldagem Tens@o de soldagem
eletrodo (mm) recomendada (A) recomendada (V)

10 20~60 20,8~22,4

16 4L4~84 21,76~23,36

20 60~100 22,4~24,0

25 80~120 23,2~24,8

32 108~148 23,32~2492

4,0 140~180 24,6~272

50 180~220 272~288

6,0 220~260 28,8~30,4

NOTA! Esta tabela é adequada para soldagem de ago car-
bono convencional. Ao usar outros materiais, use a tabela so-
bre os materiais e processos de soldagem apropriados como
referéncia.

PROTEGAO DE SOBRECORRENTE/SOBRETENSAO/SUPERA-
QUECIMENTO

Esta maquina estd equipada com um circuito de protegdo de
sobrecorrente/sobretenséo/superaquecimento. Se a tens@o
de entrada ou a corrente de saida for muito alta, ou se o in-
terior do dispositivo superaquecer, o dispositivo vai parar de
funcionar automaticamente. No entanto, o uso excessivo (por
exemplo, tenséo muito alta) do dispositivo também pode da-
nificé-lo.

NOTA! Se o dispositivo estiver sobrecarregado, ele pode parar
abruptamente. Nesse caso, ndo hd necessidade de reiniciali-
zar o dispositivo. O ventilador embutido deve ser ligado para
reduzir a temperatura dentro do dispositivo.

MANUTENGAO

NOTA! Os soldadores devem possuir certificados de quali-
ficagdo vdlidos que possam validar as suas habilidades e
conhecimentos. Certifique-se de que o cabo de entrada da
mdquina esteja desconectado da rede elétrica antes de abrir
a mdquina de solda.

1 Verifique periodicamente a condigéo das conexdes in-
ternas e aperte as conexdes soltas. Se houver sinais de
oxidagdio, remova-o com lixa e reconecte o aparelho.

2. Limpe periodicamente a poeira com ar comprimido
seco e limpo. Ao soldar num ambiente de forte fumaga
e sujeira, a maquina deve ser limpa diariamente. A
presséo do ar comprimido deve estar no nivel neces-
sdrio para evitar danos a pequenas pegas dentro do
dispositivo.

3. N&o permita que chuva, dgua e vapor entrem no equi-
pamento. Se houver umidade, seque o dispositivo e
verifique a condigdo do seu isolamento.

4. Verifique periodicamente o estado da camada isolan-
te de todos os cabos. Se desgastados, rebobine-os ou
substitua-os.

5. Se o aparelho ndo for utilizado por um longo periodo,
coloque-o na sua embalagem original e deixe-o em
local seco.

6. Para evitar possiveis danos ao meio ambiente ou &

saude decorrentes do descarte descontrolado de re-
siduos, é essencial reciclar os residuos de forma res-
ponsavel, garantindo a reutilizagéo sustentavel dos
recursos materiais.
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Fehler

Causa e solugdo

Quando a maquina é ligada, o indicador de alimentagdo
ndo acende, o ventilador néo funciona, ndo hd corrente de
soldagem na saida.

(1)Certifique-se de que o botdo ON/OFF esteja ligado.
(2) Sem poténcia de entrada.

Quando a maquina é ligada, o ventilador funciona, mas a
corrente de saida é instével e ndio pode ser controlada pelo
potencidmetro durante a soldagem.

(1) Potenciémetro com defeito. Substitua.
(2) Verifique se os contatos estdo soltos dentro da maquina.
Reconecte se necessdrio.

Quando a maquina é ligada, o indicador de alimentagdo
acende, o ventilador estd a funcionar, mas ndo hd corrente
de soldagem na saida.

(1) Verifique se h& contatos soltos dentro da maquina.

(2) Circuito aberto ou contatos soltos nos pontos de co-
nex&o dos terminais de saida.

(3) O LED de superaquecimento estd aceso.

a) O dispositivo estd no modo de prote¢&o contra supera-
quecimento. Apos o resfriamento, a méaquina comegard a
funcionar automaticamente.

b) Verifique se o interruptor térmico estd OK. Substitua se
estiver danificado.

O porta-eletrodo fica muito quente.

A corrente nominal do porta-eletrodo € menor do que a
corrente operacional real. Substitua-o por um porta-ele-
trodo diferente que tenha uma classificagdo de corrente
mais alta.

Respingos excessivos durante a soldagem manual a arco
com eletrodo de metal.

Conexdo errada da polaridade de saida.

FEHLERBESEITIGUNG
HINWEIS! Stellen Sie sicher, dass das Eingangskabel
des Gerdts vom Stromnetz getrennt ist, bevor Sie das
Schweilgerat 6ffnen.

LISTA DAS PECAS

Tterminal de saida “+"

2terminal de saida “-"

3.Indicador LED de energia

4.LED de superaquecimento

5.Botd&o para ajustar a corrente de saida
6Ventilador

7Interruptor ON/OFF.

8.Fonte de alimentagdo
9.Porta-eletrodo com cabo de 2 m
10.Bragadeira de aterramento com cabo de 1,5 m
T1.Escova de martelo

12.Protecdo facial manual
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MANUAL DE INSTRUCTIUNI
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PREZENTAREA PRODUSULUI
Aparatul de sudurd este conceput pentru sudarea otelului si
fierului folosind toate tipurile de acizi si tije de sudare de bazd.

INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA

A ATENTIE! Cititi urmd&toarele mdsuri de sigurantd. Nerespec-
tarea acestor instructiuni poate duce la soc electric, incendiu
si / sau vatamari grave.

1. Utilizati intotdeauna echipament de protectie in timpul
suddrii.

2. Purtati mascd de sudurd si imbrdcdminte de protectie
pentru a v& proteja ochii si corpul.

3. Folositi mdsti sau ecrane adecvate pentru a vd proteja
ochii.

4. Deconectati intotdeauna alimentarea inainte de a
efectua lucrdri de intretinere sau reparatii.

5. Nu atingeti niciodatd pdartile sub tensiune ale dispozi-

tivului f&r& manusi de protectie sau cu ménusi / imbré-
cd&minte umede.

6. Asigurati-vd c& suprafata de lucru si piesa de lucru sunt
izolate.

7. Tineti capul departe de fum si gaze pentru a evita inha-
larea gazului emis in timpul suddrii.

8. Asigurati o ventilatie adecvatd a zonei de lucru in tim-
pul lucrului.

9 Evitati prezenta materialelor combustibile in apropiere

in timpul lucrului.

10. Nu utilizati aparatul in alte scopuri decat sudarea, cum
ar fi dezghetarea tevilor, incdrcarea bateriei, incdlzirea.

n. Nu atingeti elementele fierbinti cu mainile goale.

2. Ré&citi arzatorul de sudurd in caz cand al folositi o pe-
rioadd lungd de timp.

13. Pastrati-va departe de piesele aflate in miscare, cum
ar fi ventilatorul.

4. Toate usile, panourile, capacele si alte dispozitive de
protectie trebuie s& fie inchise in timpul executdrii lu-
crdrilor.

15. Sudarea trebuie efectuatd intr-un mediu uscat, cu un
continut de umiditate care nu depd&seste 90%.

16. Temperatura mediului de lucru trebuie s& fie cuprinsd
intre -10 of si 4 fC.

7. Evitati sudarea in aer liber, cu exceptia cazului in care
locul de lucru este protejat de lumina soarelui si de
ploaie.

18. Pastrati aparatul intr-un loc uscat in orice anotimp al
anului si nu il asezati pe teren umed sau in bailti.

9. Evitati sudarea in zone cu praf sau in mediu cu gaze
chimice corozive.

20.  Sudarea cu arc ecranat cu gaz trebuie efectuatd intr-o
zond liberd de vant puternic.

21. Asigurati o ventilatie adecvatd prin grétarele dispoziti-
wvului. Distanta minimd dintre dispozitiv si orice alt obiect
din zona de lucru trebuie s fie de 30 cm.

22.  Operatia de sudare este interzisd in timp ce masina
este supraincdrcatd. Asigurati-vd cd curentul de suda-
re nu depdseste curentul maxim de incdrcare.

23.  Supratensiunea este interzisd.

SPECIFICATII TEHNICE

Tensiune nominald deintrare. .. ......... Tph AC 230V, 50Hz
Putere nominald deintrare ......... ... ... ... .. 3.7KVA
Max. Curentdeintrare. . ....... ... ..o, 16A
Tensiune far&sarcind. . ... 65V
Parametri nominali de iesire 100A/24V
Gamade curentdeiesire ......... ... ... ... 10-100A
Cicluldeincarcare. . ... 15%
Eficien .......... ....85%

Factordeputere ...... ..o 0.7
Clasadeprotectie. . ..., IP21S
Clasadeizolatie ....... ..o F
Dimensiunea electrodului utilizat. . ............ 1.0 - 3.2mm
Greutate netd / brutd .. ..o 2.5kgs / 3.5kgs
Dimensiunea masinii. . . ................. 200x80x130mm
Dimensiunea ambalajului. . .. ... .. .. ... 260x210x200mm

DIAGRAMA STRUCTURALA ELECTRICA

SCHEMA ELETTRICO

INTRERU-
PATOR
ELECTRIC oRNADE
TESIRE *+*

'CONEXIUNE INVERSA

CIRCUIT DE
‘CONTROL

SURSA DE
AUMENTARE

- sGsayacs

ICONTRO!
CLRCUIT

ORGANELE DE CONTROL $I DESCRIERE

1 Borna de iesire "+": pentru conectarea suportului elec-
trodului.

2. Borna de iesire “~": pentru conectarea clemei de lucru.

3. LED de alimentare: pentru a afisa sursa de alimentare.

LED-ul de alimentare aprins indicd faptul cd intrerupd-
torul de alimentare al aparatului este pornit.

4, LED supraincdlzire: indicd supraincdlzirea. LED-ul de
supraincdlzire aprins indicd faptul c& temperatura din
interiorul aparatului este prea mare si c& aparatul se
aflé in stare de protectie la supraincélzire.

5. Buton de reglare a curentului de iesire: Regleaz& cu-
rentul de iesire.

6. Ventilator: ajutd la eliminarea excesului de aer si la evi-
tarea supraincdlzirii.

7 Comutator pornire / oprire: pentru a porni si opri ali-
mentarea.

8. Priz& de alimentare: pentru conectarea cablului de ali-

mentare.
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INSTALARE

NOTA! Opriti intotdeauna comutatorul de alimentare inainte
de aincepe orice operatie de conectare electricd.

NOTA! Conexiunea mentionatd mai sus in pasii 4) si 5) este
conexiunea DCEP. Sudorul poate alege conexiunea electro-
dului pentru sudarea cu polaritate directd in curent continuu
(DCEN) in functie de cerintele produsului si ale electrodului. De
obicei, aceastd conexiune este recomandatd pentru electrozii
acoperiti cu strat superior de bazd, in timp ce pentru electrozii
acoperiti cu acid nu sunt necesare cerinte specifice.

1 Conectati cablul de alimentare principal furnizat la o
sursd de alimentare nominald.

2. Verificati cu un multimetru dacd valoarea tensiunii se
modificd in intervalul permis.

3. Introduceti mufa cablului cu suportul electrodului in

mufa ,+" de pe partea frontal& a aparatului de sudat si
stréngeti-o in sensul acelor de ceasornic.

4. Introduceti stecherul cu clema de impdmantare in
mufa “~" de pe partea frontal& a aparatului de sudat si
stréngeti-o in sensul acelor de ceasornic.

5. Conexiunea la p&dmant este necesard pentru sigurantd.

MODUL DE EXPLOATARE

1 Glisati comutatorul de alimentare in pozitia ON (pornit)

pentru a porni dispozitivul. LED-ul de alimentare se va
aprinde si ventilatorul va incepe sé& functioneze.

2. 2.Acordati intotdeauna atentie polarit&tii la conectare.
Astfel de fenomene precum arc instabil, stropirea si lipi-
rea electrodului se pot intémpla dacd este selectat un
mod de functionare necorespunzd&tor. Schimbati pola-
ritatea dacd este necesar.

3. in modul de sudare cu electrod acoperit, sudarea nor-
mald poate fi efectuatd la curentul nominal de iesire.
Cand se utilizeazd sudarea cu electrod de tungsten in-
tr-un mediu cu gaz inert, arcul poate fi pornit cu succes
la curentul de aprindere nominal al arcului, iar sudarea
normald poate fi efectuatd la curentul nominal de su-
dare.

4. Dacd cablurile secundare (cabluri de sudare si im-
p&mantare) sunt lungi, alegeti un cablu cu o sectiune
transversal& mai mare pentru a reduce cdderea de
tensiune.

5. Presetati curentul de sudare in conformitate cu tipul si

dimensiunea electrodului, fixati electrodul, apoi puteti
incepe sudarea aprinzénd arcul de scurtcircuit.

TABELUL PARAMETRELOR DE SUDARE

Diametrul elec- Curent de sudare Tensiunea de sudare
trodului (mm) recomandat (A) recomandatd (V)

10 20~60 20,8~22,4

1.6 4L4~84 21,76~23,36

20 60~100 22,4~24,0

7245 80~120 232~24.8

32 108~148 23,32~2492

4,0 140~180 24,6~272

50 180~220 272~28,8

6,0 220~260 28,8~30,4

NOTA! Acest tabel este potrivit pentru sudarea obisnuitd a
otelului cu carbon. Cand folositi alte materiale, utilizati ca
referintd tabelul despre materialele si procesele de sudare
aferente.

PROTECTIE TMPOTRIVA SUPRACURENT / SUPRATENSIUNE /
SUPRAINCALZIRE

Aceast disporzitiv este echipat cu un circuit de protectie im-
potriva supracurent / supratensiune / supraincdlzire. Dacd
tensiunea de intrare sau curentul de iesire sunt prea mari sau
dacd interiorul dispozitivului se supraincdlzeste, dispozitivul va
inceta s& functioneze automat. Cu toate acesteq, utilizarea
excesivd (de exemplu, tensiune prea mare) a dispozitivului
poate, de asemenea, sd-| deterioreze.

NOTA! Dacd dispozitivul este supraincarcat, se poate opri
brusc. In acest caz, nu este nevoie s& repomiti dispozitivul.
Ventilatorul incorporat trebuie s& fie pornit pentru a reduce
temperatura din interiorul dispozitivului.

INTRETINERE TEHNICA

NOTA!' Sudorii trebuie s& detind certificate de calificare vala-
bile care s& le poatd dovedi abilittile si cunostintele. inainte
de a deschide aparatul de sudat asigurati-vé c& cablul de
intrare al aparatului este deconectat de la retea.

1. Verificati periodic starea conexiunilor interne si strén-
geti conexiunile slabe. Dacd exist& semne de oxidare,
indepdrtati-le cu o hartie de smirghel si reconectati
dispozitivul.

2. Cur&tati periodic praful cu aer comprimat uscat si cu-
rat. Dacd sudati in mediul cu mult fum si poluare, apa-
ratul trebuie curdtat zilnic. Presiunea aerului comprimat
trebuie s& fie la un nivel adecvat pentru a evita deterio-
rarea pdrtilor mici din interiorul dispozitivului.

3. Nu permiteti p&trunderea ploii, apei si aburului in echi-

pament. Dacd dispozitivul a fost expus la umezeald,

uscati dispozitivul si verificati starea izolatiei acestuia.

Verificati periodic starea stratului izolator al tuturor ca-

blurilor. Dacd exist& vreo deteriorare, infasurati din nou

stratul izolator sau inlocuiti cablul.

5. Dacd dispozitivul nu va fi folosit pentru o perioadd
lungd de timp, puneti-l in ambalajul original si l&sati-|
intr-un loc uscat.

6. Pentru a preveni posibilele daune aduse mediului sau
sandtatii umane prin eliminarea necontrolatd a deseu-
rilor, reciclati-le in mod responsabil, asigurénd reutiliza-
rea durabild a resurselor materiale.
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NOTA! inainte de a deschide aparatul de sudat asigurati-vé c& cablul de intrare al aparatului este deconectat de la retea.

Defectiuni

Cauzd si solutie

Cand aparatul este pornit, indicatorul de alimentare nu se
aprinde, ventilatorul nu functioneazd, nu existé curent de
sudare la iesire.

(1) Asigurati-va c& comutatorul de alimentare este pornit.
(2) Puterea de intrare nu este furnizatd.

Cand aparatul este pornit, ventilatorul functioneazd, dar
curentul de iesire este instabil si nu poate fi controlat de
potentiometru in timpul suddrii..

(1) Potentiometrul este defect. Inlocuiti-|.
(2) Verificati dacd in interiorul dispozitivului nu sunt contacte
f&rd conexiune. Reconectati-le dacd este necesar.

Cand aparatul este pornit, indicatorul de alimentare se
aprinde, ventilatorul functioneazd, dar nu existd curent de
sudurd la iesire.

(1) Verificati dacd in interiorul dispozitivului nu sunt contacte
f&rd conexiune.

(2) Circuit deschis sau contactul liber la punctele de conec-
tare ale bornelor de iesire.

(3) LED-ul de supraincdlzire este aprins.

a) Dispozitivul se afl& in modul de protectie impotriva
supraincdlzirii. Dupd rdcire, aparatul va incepe automat sé
functioneze.

b) Verificati dacd intrerupdtorul termic este in reguld. Tnlo-
cuiti-l dacd este deteriorat.

Suportul electrodului se incdlzeste foarte tare.

Curentul nominal al suportului electrodului este mai mic de-
cat curentul de functionare real. Inlocuiti-l cu un alt suport
de electrod, care are un curent mai mare.

Stropire excesivd in timpul suddrii manuale cu arc metalic.

Conexiunea de polaritate de iesire este incorectd. Schimbati
polaritatea.

LISTA COMPONENTELOR

T.bornd de iesire «+»

2.bornd de iegire «-»

3.Indicator LED de alimentare

4.Indicator LED de supraincdlzire

5.Buton de reglare a curentului de iesire
6Ventilator

7Comutatorul ON / OFF.

8.Alimentare cu energie electricd

9Suport electrod cu cablu de 2 m
10.Clemd de impdmantare cu cablu de 1,5 m
T1.Ciocan cu perie de sérma pentru sudurd
12.Ecran facial manuall
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INSTRUCTIEHANDLEIDING

PRODUCTPRESENTATIE
Dit gereedschap is ontworpen voor het lassen in staal en ijzer
met alle soorten zure en basische lasstaven.

VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

A WAARSCHUWING! Lees alle veiligheidswaarschuwingen
en alle instructies. Het niet opvolgen van de onderstaan-
de waarschuwingen en instructies kan leiden tot elektrische
schokken, brand en / of ernstig letsel.

1. Gebruik altijd lasbenodigdheden voor arbeidsbescher-
ming.

2. Draag altijd geschikte lasmaskers en beschermende
kleding om uw ogen en | ichaam te beschermen.

3. Gebruik geschikte maskers of schermen om toes-
chouwers tegen letsel te beschermen.

4. Schakel altijd de stroom uit voordat u onderhoud of re-
paraties uitvoert.

5. Raak de spanningvoerende delen nooit aan met blote
huid of met natte handschoenen of kleding.

6. Zorg ervoor dat u geisoleerd bent van de grond en het
werkstuk.

7. Houd het hoofd uit de buurt van rook en gas om in-
ademing van uitlaatgassen door lassen te voorkomen.

8. Zorg ervoor dat de werkomgeving tijdens het gebruik
goed geventileerd is.

9 Zorg ervoor dat er tijdens het gebruik geen brandbare

materialen in de buurt zijn.

10. Gebruik de machines niet voor andere doeleinden dan
lassen, zoals het ontdooien van leidingen, het opladen
van batterijen, het verwarmen.

. Raak het hete werkstuk niet met blote handen aan.

2. Colling is nodig na continu gebruik van een lastoorts.

13. Houd uzelf uit de buurt van bewegende onderdelen,
zoals een ventilator.

4. Alle deuren, panelen, kappen en andere bescherming-
sinrichtingen moeten tijdens bedrijf gesloten zijn.

15. Het lassen moet worden uitgevoerd in een droge om-
geving met een luchtvochtigheid van 90% of minder.

16. De temperatuur van de werkomgeving moet tussen
-10fC en 4fC liggen.

7. Vermijd lassen in de open lucht, tenzij u wordt bescher-
md tegen zonlicht en regen.

18. Houd het altijd droog en plaats het niet op natte grond
of in plassen.

9. Vermijd lassen in een stoffige omgeving of omgeving
met corrosief chemisch gas.

20.  Gasbeschermd booglassen moet worden uitgevoerd in
een omgeving zonder sterke luchtstroom.

21. Zorg voor een goede ventilatie door de lamellen van
de machine. De minimale afstand tussen de machine
en andere objecten in of nabij het werkgebied moet 30
cm zijn.

22. Lassen is verboden terwijl de machine overbelast is.
Zorg ervoor dat de lasstroom de maximale belastingss-
troom niet overschrijdt.

23.  Overspanning is verboden.

TECHNISCHE SPECIFICATIES

Nominale ingangsspanning. . .. ......... Tph AC 230V, 50Hz
Nominaal invoervermogen. .. .............coo. .. 3.7KVA
Max. Hoogte Ingangsstroom
Nullastspanning . . . . . .
Nominaal max. uitgang
Huidig uitgangsbereik . ....... ... ... oL
Inschakelduur. ... o oo 15%
Efficiéntie ....... ... .
Vermogensfactor

Beschermingsklasse. .. ... IP21S
Isolatieklasse . ...... ... o i F
Bruikbare elektrode . ......... ..o oo 1.0 - 3.2mm
Netto gewicht/Bruto gewicht ............. 2.5kgs / 3.5kgs
Machinegrootte . . ... 200x80x130mm
Verpakkingsgrootte .. ....... ... ... 260x210x200mm

UITVOERKENMERKEN TEKENING

ELEKTRISCHE BLOK DIAGRAM
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WERKINGSCONTROLE EN BESCHRIJVING

1 "+" uitgangsklem: om de elektrodehouder aan te slui-
ten.

2. "~" output terminal: om de werkstukklem aan te sluiten.

3. Power LED: om stroom aan te geven. Aan / uit-LED aan

geeft aan dat de aan / uit-schakelaar van de machine
is ingeschakeld.

4. Oververhitting-LED: om oververhitting aan te geven.
Oververhitting-LED aan geeft aan dat de temperatuur
in de machine te hoog is en dat de machine een over-
verhittingsbeveiliging heeft.

S. Regelknop uitgangsstroom: om de uitgangsstroom aan
te passen.

6. Ventilator: verwijder de overtollige lucht en voorkom
oververhitting.

7 Aan / uit-schakelaar: om de stroom aan en uit te ze-
tten.

8. Opgenomen vermogen: om de stroomtoevoerkabel

aan te sluiten.



INSTALLATIE

OPMERKING! Schakel altijd de voedingsschakelaar uit voordat
u een elektrische aansluiting uitvoert.

OPMERKING! De verbinding die hierboven in stap 4 en 5 wor-
dt genoemd, is een DCEP-verbinding. De operator kan de
DCEN-verbinding kiezen op basis van het werkstuk en de
vereiste elektrodetoepassing. Over het algemeen wordt een
DCEP-verbinding aanbevolen voor een basiselektrode, terwijl
er geen speciale vereiste is voor de zuurelektrode.

1. Sluit de meegeleverde primaire voedingskabel aan op
het nominale ingangsvermogen.

2. Controleer met een multimeter of de spanningswaarde
binnen een acceptabel bereik varieert.

3. Steek de kabelstekker met elektrodehouder in de “+"

aansluiting op het voorpaneel van het lasapparaat en
draai deze rechtsom vast.

4. Steek de kabelstekker met werkstukklem in de aans-
luiting “-" op het voorpaneel van het lasapparaat en
draai deze rechtsom vast.

5. Massa-aansluiting is nodig voor veiligheidsdoeleinden.
OPERAGAO
1 Zet de aan / uit-schakelaar op AAN om de machine in

te schakelen. De power-LED gaat branden en de ven-
tilator begint te werken.

2. Let bij het aansluiten altijd op de polariteit. Verschijn-
selen zoals onstabiele boog, spatten en vastlopen van
de elektrode kunnen optreden als een onjuiste modus
wordt geselecteerd. Verwissel de polariteit indien no-
dig.

3. In de MMA-modus kan normaal worden gelast met een
nominale uitgangsstroom. Bij gebruik van TIG-liftboo-
gontsteking kan de boog met succes worden gestart
onder de nominale boogontstekingsstroom en kan
normaal lassen worden uitgevoerd onder de nominale
lasstroom.

4. Kies een kabel met een grotere doorsnede om de
spanningsval te verminderen als de secundaire kabels
(laskabel en massakabel) lang zijn.

5. Stel de lasstroom in op basis van het type en de grootte
van de elektrode, clip de elektrode en vervolgens kan
het lassen worden uitgevoerd door het starten van de
boog met kortsluiting.
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LASPARAMETERS LIJST
Elektrodedia- Aanbevolen lasstroom Aanbevolen lasspan-
meter (mm) (A) ning (V)
1.0 20~60 20.8~22.4
1.6 4Lb~84 21.76~23.36
20 60~100 22.4~240
25 80~120 23.2~24.8
32 108~148 23.32~2492
4.0 140~180 24.6~272
50 180~220 272~288
60 220~260 28.8~30.4

OPMERKING! Deze tafel is geschikt voor algemeen koolsto-
fstaal lassen. Raadpleeg voor andere materialen de gerela-
teerde materialen en het lasproces als referentie.

BESCHERMING OVER STROOM / OVERSPANNING / OVERVER-
HITTING

In deze machine is een beveiligingscircuit tegen overstroom /
overspanning / oververhitting geinstalleerd. Als de ingangss-
panning of de uitgangsstroom te hoog is of de binnentem-
peratuur van de machine oververhit raakt, stopt de machine
automatisch. Overmatig gebruik (bijv. te hoge spanning) van
de machine kan echter ook de machine beschadigen

OPMERKING! Een plotselinge stop kan optreden terwijl de ma-
chine overbelast is. Onder deze omstandigheden is het niet
nodig om de machine opnieuw op te starten. Laat de inge-
bouwde ventilator werken om de temperatuur in de machine
te verlagen.

ONDERHOUD

OPMERKING! Exploitanten moeten in het bezit zijn van gel-
dige kwalificatiecertificaten die hun vaardigheden en kennis
kunnen aantonen. Zorg ervoor dat de ingangskabel van de
machine is afgesneden van het elektriciteitsbedrijf voordat u
de lasmachine blootlegt.

1. Controleer periodiek of de verbinding van het binnen-
circuit in goede staat is en draai de losse verbindingen
vast. Als er oxidatie is, verwijder het dan met schuurpa-
pier en sluit het vervolgens opnieuw aan.

2. Reinig het stof regelmatig met droge en schone pers-
lucht. In een lasomgeving met veel rook en vervuiling,
moet de machine dagelijks worden schoongemaakt.
De persluchtdruk moet op het juiste niveau zijn om te
voorkomen dat de kleine onderdelen in de machine
beschadigd raken.

3. Voorkom regen, water en damp in de filter van de ma-
chine. Als dit het geval is, droog het dan en controleer
de isolatie met apparatuur.

4, Controleer regelmatig of de isolatiedeksels van alle ka-
bels in goede staat verkeren. Als er sprake is van verval,
wikkel het dan opnieuw in of vervang het.
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PROBLEEMOPLOSSEN

OPMERKING! Zorg ervoor dat de ingangskabel van de machine is afgesneden van het elektriciteitsbedrijf voordat u de lasma-

chine blootlegt.

Storingsverschijnselen

Oorzaak en oplossing

Schakel de machine in, de stroom-LED is uit, de ventilator
werkt niet en er is geen lasuitvoer.

(1) Controleer of de stroomschakelaar is gesloten.
(2) Geen ingangsvermogen

Zet de machine aan, de ventilator werkt, maar de uit-
gangsstroom is onstabiel en kan tijdens het lassen niet met
een potentiometer worden geregeld.

(1) De huidige potentiometer werkt niet. Vervang het.
(2) Controleer of er losse contacten in de machine zijn. Maak
opnieuw verbinding.

Zet de machine aan, de power-LED brandt, de ventilator
werkt, maar er is geen lasvermogen.

(1) Controleer of er losse contacten in de machine zijn.

(2) Open circuit of los contact treedt op bij de verbinding
van de uitgangsklem.

(3) De oververhittings-led brandt.

a) De machine bevindt zich in de beschermingsstatus tegen
oververhitting. Het kan automatisch herstellen nadat de
lasmachine is afgekoeld.

b) Controleer of de thermische schakelaar in orde is. Ver-
vang hem als hij beschadigd is.

De elektrodehouder wordt erg heet.

De nominale stroom van de elektrodehouder is kleiner dan
de werkelijke werkstroom. Vervang het door een grotere
nominale stroom.

Overmatige spatten bij MMA-lassen

De aansluiting van de uitgangspolariteit is onjuist. Verwissel
de polariteit.

5. Berg de machine op in de originele verpakking
op een droge plaats als deze gedurende lange
tijd niet zal worden gebruikt.

6. Om mogelijke schade aan het milieu of de
menselijke gezondheid door ongecontroleer-
de afvalverwijdering te voorkomen, moet u het
op een verantwoorde manier recyclen om het
duurzame hergebruik van materiéle hulpbron-
nen te bevorderen.

ONDERDELEN LIJST
1. "+" uitgangsaansluiting
. "=" uitgangsaansluiting
3. Stroom-LED
4. Oververhitting-LED
5. Regelknop uitgangsstroom
6. Ventilator
7. Aan / uit-schakelaar
8. Opgenomen vermogen
9. Elektrodehouder met 2m kabel
10. Aardingsklem met 1,5 m kabel
1. Hamerborstel
12. Handbediend gelaatsscherm
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m UZEMELTETESI UTASI

TERMEK BEMUTATASA
A gépet acél és vas hegesztésére tervezték, mindenféle savval
és alap hegesztépdicaval.

BIZTONSAGI ELOIRASOK

A\ FIGYELMEZTETES! Olvassa el a lejebb felsorolt biztonsagi
eléirdsokat. Ezen szabdlyok be nem tartdsa dramités, tuz és/
vagy sulyos sérulések okozdja lehet.

1. Mindig haszndljon védéfelszerelést a hegesztés foja-

mata sordn.

2. A szem és a testrészek védelme érdekében viselien he-
gesztd sisakot és véddéruhdzatot.

3. Haszndljon megfelelé maszkokat vagy képernydket,
hogy megvédje a szemét.

4. Mindig vdlassza le a hdlézatrol barmilyen karbantartdsi
vagy javitdsi munkdk elétt.

5. Soha ne nyuljon a készulék feszlltség alatt allé részei-
hez veéddkesztyl nélkil, vagy nedves kesztyiiben/rund-
zatban.

6. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a munkafelilet és a munka-
darab szigetelve van.

7. Tartsa tavol a fejét a fust és a gdz zéndjdatdl, hogy
elkertlie a hegesztés sordn kibocsatott gaz belélegzé-
sét.

8. Biztositsa a munkatertlet megfeleld szellézését a
munka folyamat sordn.

9 Munka kézben kertlje az éghetd anyagok jelenlétét a
kozelben.

10. Ne haszndlja a gépet hegesztésen kivil mds célra,
példdul csévek melegitésére, akkumuldtorok toltésére
vagy fltésre.

1. Ne érjen csupasz kézzel a forré részhez.

2. Ha hosszabb ideig haszndlja a hegeszté égét, akkor
azt le kell hiteni.

13. Ne menjen kézel a mozgd alkatrészekhez, mint példaul
a ventildtor.

14. MUkodés kdzben minden ajtot, panelt, burkolatot és
egyéb biztonsagi eszkdzt zarva kell tartani.

15. A hegesztést szaraz kérnyezetben kell elvégezni, amely-
nek nedvességtartalma nem haladja meg a 90% -ot.

16. A munkakdzeg hémérsékletének -10 C és 4 fC kozott
kell lennie.

7. Ne hegesszen a szabadban, hacsak a helyszin nem veé-
dett a napfénytél és az es6tol.

18. A gépet mindig szaraz helyen tartsa, és ne tegye ned-
ves talajra vagy técsdkba.

9. Ne hegesszen poros zéndban vagy mard vegyi gdzzal
rendelkezé helyszinen.

20.  Gadzvédett ivhegesztést erds széltdl mentes tertleten
kell végrehajtani.

21. Biztositson megfeleld szellézést a készulék racsain ke-
resztil. A készulék és a munkaterilet barmely més targ-
ya kézétti minimdlis tavolsag 30 cm.

22.  Tilos hegeszteni, ha a gép tulterhelt. Ugyelien arra,
hogy a hegesztési dram ne haladja meg a maximdlis
terhelési dramot.

23.  Atulfesziltség tilos.

MUSZAKI JELLEMZOK

Névleges bemeneti fesziltség. ... ....... 1ph AC 230V, 50Hz
Névleges bemeneti teljesitmény .. ................ 3.7KVA
Max. bemenetidram .......... .. oL oo
Uresjarati feszils@g . « . v v vt e et eee et
Névleges kimeneti paraméterek . . . .
Kimeneti dram tartomdny . ......... ... ..o .
Terhelésiciklus .. ...
Hatékonysdg . .. .o

Teljesitménytényezd. .. ..o 0.7
Védelmiosztaly . ....ov i IP21S
Szigetelésiosztdly . ... F
Haszndlhaté elektrédaméret ............. ... 1.0 - 3.2mm
Nettd/bruttd sdly .. ..o 2.5kgs / 3.5kgs
Agépmérete. ... 200x80x130mm
Csomagoldsiméret .. ................. 260x210x200mm

A KIMENO JELLEMZOK RAJZA

ELEKTRONIKUS STRUKTURALIS SEMA

HALOZAT]
KAPCSOLO

KIMENET *+*

POWER
SWITCH
—

— s
230VAC
VISSZACSATOLAS
VEzERLS
TAPEGYSEG Prscins
DBACK

outPuTs
e

- LINGAD

o RGO
VEZERLO SZERVEK ES A LEIRAS
1 kimeneti klema “+": az elektrédatartd csatlakoztatd-
sahoz.
2. bemeneti klema «-»:a munka bilincs csatlakoztatdsd-
hoz.
3. Tapelldtas LED kijelzd: az aramellatds megjelenité-

séhez. A vilagitd bekapcsoldsi LED arra utal, hogy az
daramelldtas kapesoldja be van kapcsolva.

4, Tulmelegedés jelz6 LED: a tulmelegedésre utal. A vildgi-
t6 tulmelegedési LED arra utal, hogy a gép belsejében
a hdmérséklet tul magas, és a gép tulmelegedés elleni
védelem dllapotban van.

5. Kimeneti dram bedllité gomb: a kimeneti dramerdsség
bedllitdsara szolgal.

6. Ventilator: segit megszuntetni a felesleges levegét és
elkerllni a tulmelegedést.

7 Kétpozicids kapcsold: a tapellatas be- és kikapcsola-
sahoz.

8. Tapelldtatas bemen: a tapkdbel csatlakoztatdsdhoz.
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TELEPITES

MEGJEGYZES! Minden munkdt az elektromos csatlakozasok
végrehajtdsara vonatkozoan, csak a tdpelldtas kapcsoldja
kikapcsoldsa utdn végezzen.

MEGJEGYZES! A csatlakoztatasok, amelyek fent emlitettek a
4) és 5) pontokban DCEP csatlakoztatdsnak bizonyulnak. A
hegesztd vdlaszthatja az egyendramu kdzvetlen polaritasu
(DCEN) hegesztéshez szikséges elektroda csatlakoztatdsat
a termék és az elektréda kovetelményeinek megfeleléen.
Jellemzéen ez a csatlakoztatds alap bevonatu elektréddhoz
ajanlott, mig a savval bevont elektroddra kilon kévetelmén-
yek nem elérelatottak.

1 Csatlakoztassa a f6 tdpkdabelt, amelyet a készlet tartal-
maz, egy névleges aramforrashoz.

2. Ellendrizze, hogy a feszlltség értéke nem vdltozik-e a
megengedett tartomanyon belll, a multiméter segit-
ségével.

3. Dugja a kdabeldugét az elektrédatartéval a hegesz-
t6gép elején taldlhatd ,+" fészekbe, és huzza meg az
Sramutato jardsaval megegyezd irdnyba.

4. Dugja a kdbeldugét a foldeld klemdaval a hegesztégép
elején taldlhatd ,-" fészekbe, és hizza meg az dramu-
tato jardsaval megegyezd irdnyba.

5. A foldelés szikséges a biztonsdag érdekében.

UZEMELTETES

1 Allitsa az dramellatas kapcsoldjat “BE” dlldsba o

készulék bekapcsolasdhoz. Ekkor az dramelldtas LED
jelzéje kigyul, és a ventilator bekapcsol.

A csatlakoztatas sordn forditson figyelmet a polari-
tasra. Nem megfeleld tUzemmdd kivdlasztdsa esetén
olyan jelenségek fordulhatnak eld, mint a hegesztési iv
instabilitdsa, az elektréda froccsenése és beragaddsa.
SzUkség esetén vdltoztassa meg a polaritdst.

Bevont elektroda tzemmaoddban normal hegesztés va-
|6sithatd meg névleges kimeneti aram mellett. Volfra-
melektroddas hegesztéskor inert gdz kdrnyezetben az iv
sikeresen elindithatd a névleges ivgyujtasi aram mellet,
és lehetséges a normdl hegesztés a névleges hegesz-
tési dramerdsség mellett.

Ha a masodlagos kabelek (hegesztd és féldeld kabe-
lek) hosszuak, vélasszon nagyobb keresztmetszet ka-
belt a feszultségesés csdkkentése érdekében.

Allitsa be elére a hegesztédramot az elektréda tipusd-
nak és méretének megfelelden, rogzitse az elektrodat,
majd elkezdheti a hegesztést a rovidzarlati iv meggyu-
jtasaval.

HEGESZTESI PARAMETEREK TABLAZAT

Elektréda Ajanlott hegesztéd- Ajdanlott hegesztési
atméré (mm) ram (A) fesziiltség (V)
10 20~60 20,8~22,4
1.6 4L4~84 21,76~23,36
20 60~100 22,4~24,0
215 80~120 23,2~24,8
32 108~148 23,32~2492
4,0 140~180 24,6~272
50 180~220 272~28,8
60 220~260 28,8~30,4

MEGJEGYZES! A bemutatott tdblazat alkalmas hagyomdnyos
szénacél hegesztésére. Mds anyagok haszndlatakor referen-
ciaként haszndlja a megfelelé anyagokrol és a hegesztési fol-
yamatokrél szold tabldzatot.

TULARAM/FESZULTSEG/TULMELEGEDES ELLENI VEDELEM

Ez a gép tuldram / tulfesziltség / tulmelegedés elleni véde-
lemmel van elldtva. Ha a bemeneti feszultség vagy a kimeneti
dram tul magas, vagy ha a készilék belseje tulmelegszik, a
készulék automatikusan ledll. Azomban a készilék tulzott
haszndlata (példdul tul nagy fesziltség), szintén annak kdaro-
soddsdhoz vezethet.

MEGJEGYZES! A készulék tulterhelés miatt hirtelen ledlihat.
Ebben az esetben nincs szikség az eszkdz Ujrainditdsara. A
készllék belsejében lévé homérséklet csokkentése érdekében
a beépitett ventilatort be kell kapcsolni.

KARBANTARTAS

MEGJEGYZES! A hegesztéknek érvényes képesitési bizonyi-
tvannyal kell rendelkeznitik, amely igazolhatja képességeiket
és tuddsukat. Gyézoédjon meg arrdl, hogy a gép bemeneti
kabele le van-e vdlasztva az elektromos hdlézatrd, mieldtt
kinyitn& a hegesztégépet.

1 Rendszeresen ellendrizze a belsé csatlakozasok dlla-
potat, és hiizza meg a meglazult csatlakozdsokat. Ha
oxiddcio jeleit észleli, tavolitsa el csiszoldpapirral, majd
csatlakoztassa Ujra a készuléket.

Rendszeresen tisztitsa meg a portdl szdraz és tiszta
sUritett levegével. Ha erds fust és szennyezddés kordl-
ményei kdzétt hegeszt, a gépet naponta tisztitani kell.
A stritett levegd nyomdsdanak a szikséges szinten kell
lennie, hogy elkerilje a készulék belsejében lévd aprd
alkatrészek karosoddsat.

Kerllije az esécseppek, viz és gdéz bejutasat a be-
rendezésbe. Nedvesség jelenlétében, szdritsa meg a
készuléket, és ellendrizze szigetelésének dallapotdat.
Rendszeresen ellendrizze az &sszes kdbel szigeteldréte-
gének dllapotat. Ha kopott, tekercselje ujra vagy cse-
rélje ki dket.

Abban az esetben, ha a készuléket sokdig nem hasz-
ndlja, helyezze eredeti csomagoldsdba, és hagyja szd-
raz helyen.

A nem ellendérzétt hulladékdrtalmatlanitds kovetkez-
tében a kérnyezetre vagy az egészségre gyakorolt
esetleges kdrok elkeriilése érdekében elengedhetetlen
a hulladék felelésségteljes Ujrafeldolgozdsa, biztositva
az anyagi eréforrdsok fenntarthatd ujrafelhaszndldsat.
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MEGJEGYZES! Gysz6djon meg arrdl, hogy a gép bemeneti kabele le van-e valasztva az elektromos haldzatrdl, mieldtt kinyitna

a hegesztégépet.

Meghibasodasok

Ok és megoldas

A gép bekapcsolasakor az aramjelzé nem vilagit, a ventild-
tor nem mikodik, a hegesztédaram a kimenetnél hicinyzik.

(1) Gydzédjen meg arrdl, hogy a haldzati kapcsold be van-e
kapcsolva.
(2) Nincs bemeneti teljesitmény.

A gép bekapcsoldasakor a ventildtor mikadik, de a kimeneti
daram instabil és hegesztés kdzben nem szabdlyozhatd a
potenciométerrel.

(1) A potenciométer hibas. Cserélje ki.
(2) Ellenérizze, hogy nem-e lazdk az érintkezék a gép belse-
jében. Csatlakoztassa Ujra, ha szukséges.

A gép bekapcsoldsakor az dramjelzé vilagit, a ventilator
mukadik, de a hegesztdéaram a kimenetnél hianyzik.

(1) Ellenérizze, hogy neme lazak az érintkezdk a gép belse-
jében.

(2) Nyitott aramkér vagy laza érintkezék a kimeneti klemak
csatlakozasi pontjain.

(3) A tulmelegedést jelzé LED vilagit.

a) A gép tulmelegedésvédelmi mddban van. Lehllés utan a
gép automatikusan elkezd dolgozni.

b) Ellendrizze, hogy a hdkapcsold rendben van-e. Ha sérdlt,
cserélje ki.

Az elektrédatartd nagyon felmelegszik.

Az elektrédatartd névleges arama alacsonyabb, mint a
tényleges Uzemi dram. Cserélje ki egy mdsik elektrédatartd-
ra, amely nagyobb aramerésségu.

Tulzott froccsenés a kézi ivhegesztés sordn fém elktrédaval.

A kimenet polaritds hibas csatlakoztatdsa. Forditsa meg a
polaritdst.

TARTOZEKLISTA

Tkimeneti klema «+»
2.kimeneti klema «-»
3Tapellatas LED kijelzd
4Tulmelegedés jelzé LED
5.Kimeneti dram bedllité gomb
6Ventilator

7BE/KI kapcsolo.
8.Aramellatas

9Elektréda tartd 2 m kabellel
10.Foldelé bilincs 1,5 m-es kdbellel
T1.Kalapdcs kefe

12.Kézi arcvédd

o
o
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PYKOBOACTBO MNO 3KCNNIYATALUU

MPE3EHTALMSA NPOAYKTA

ANMNapaT NpegHAsHa4YeH Ans CBAPKW CTONMM U Xenesa C
MCNONb30BAHMEM BCEX BMOOB KUCIOT M 6030BbIX CBAPOYHbIX
NPYTKOB.

WHCTPYKUWUU NO TEXHUKE BESOMACHOCTU
MPEOYNPEXOEHME! O3HOKOMBTECH C MEepeYncneHHbIMK
HUXe npaBUIaAMU  TEXHUKU 6e30MNacHOCTU. HeBbinonHeHne

OQAHHbIX npasun MOXeT CTATb ﬂpVIHMHOVI nopaxeHus
BMIeKTPUYEeCKNUM  TOKOM, BO3HUKHOBEHUA noxapa M/MJ’M
TAXENbIX TOABM.

1 Bcerpa ncnonb3yiTte cpeacTsa Ans 3aLmThl B npouecce
CBAPKM.

2. Ons  30wutel a3 M 4acTeln Tena HagesanTe
CneumasbHyO CBAPOYHYIO MACKY M 3ALLUTHYIO ofgexay.

3. Mcnonb3yinTe nogxofsiime MAckm MnnM 3KPAHbI, YTOObI
3AWNTUTL MA3A.

4. Bcerpa otknouanTte nuTaHWe nepen  BbiNOSHEHWEeM
JOGLIX PAGOT MO TEXHUYECKOMY OBCNYXUBAHWIO UK
[PEMOHTY.

S. Hukorpa He nMpukacamTech K YACTaM YCTPOMCTBA MOf,
HanpsxeHnem 6e3 3ALMTHBIX Mep4YaTOK UM B MOKPbIX
nepuaTkax/opexae.

6. Yéeputecs, yTo padoyas NOBEPXHOCTb n
06pabATLIBAEMAS AETAb N30NMPOBAHDI.

7 [epxuTe ronosy MoAanblue OT 30Hbl 3CGAbIMAEHUS U

ra3d, YTO6bl M3GEXATH BOBIXAHMS ra3d, MCXOAALEro BO
BPEMSI CBAPOUHbBIX PAGOT.

8. O6ecneunBanTe HOPMASBHYIO BEHTUASALMIO pPaBo4dein
30HbI B NpoLecce padoTsl.

9 npu paéoTe U3GeranTe HANMYMsS BOMU3M  FOPIOYMX
MATepPUanos.

10. He wuvcnone3ynte annapaTbl Ans KAKUX-Nnéo Lenen,

KPOMe CBAPKW - HanNpumep, Ans nporpesa Tpyso,
30psaKM 6aTapen nunm o6orpeea.

. He npukacaiTech K ropsyern AeTanu rofbiMnm pyKamm.

2. Mpn pAMTENEHOM NCNONB3OBAHUM CBAPOYHOM rOPENKM
HEeo6XoAMMO ee OXNaXaeHWe.

13. He nogxoaute 6113Ko K ABUXYLLMMCS YOCTSAM, TAKUM KK
BEHTUNSTOP.

14. Bce pBepuw, naHenu, KpbiKKM W gpyrve 3awmuTHbIe

YCTPOMCTBA AOMXKHbI 6bITb 3CKPbITHI BO BPEMS PAGOTI.
15. CBOpPKA [AOMXHA MNPOBOAWTLCS B CyXOM cpepe C
BSICKHOCTbIO He 6onee 90 %.
16. TemnepaTypa paéodeirt cpedbl
nuanasore ot -10 iC po 4 iC.

OOMXHA  6blTb B

17 He npoussoauTe CBAPKY HO OTKPLITOM BO3dyxe, ecnu
MAOWAOAKA He 3aWuueHa OT COMHEYHOro CBeTa U
[oxas.

18. Copepxute annapaT B CyxOM MecTe B Nlo60e Bpems u
He NnoMeLLanTe ero Ha MOKPOW 3eMiie UK B NTYXAX.

9. He npoBogute CBAPKY B MbBHOM 30HE WM HA

nnoulaake ¢ eadkKnMM XMMMYeCknM ra3om.

[lyroBas cBOpKa B cpefe 3aLMTHOTO ra3d LOSMKHA

NPOBOAMTLCS B MECTAX, rAe OTCYTCTBYET CUSbHbIN BETEP.

21. O6ecneunBanTe HAONEXALLYIO BEHTUNSLUMIO Yepes
peLleTkn  YyCTPOMCTBA.  MUHMMANbHOE  PACCTOsSHME
Mexay YCTPOMCTBOM U fIO6bIMU [PYIMMU O6bEKTAMU B
paéouer 30He [OMKHO cocTaensTb 30 CM.

20.

22.  3anpelloeTcs BbIMOMHATLCS CBAPKY, €Cin annapat
neperpyxeH. Y6eamutecb, 4YTO CBOPOYHBIA TOK HEe
MPEeBbILLAET MAKCUMASIbHbBIA TOK HArPY3KM.

23. MepeHanpsixeHue 3anpeLleHo.

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU
HomuHanbHoe BXOOHOE HAMpsxXxeHne
ofHodazHoe, 230 B, 50 [, NnepeMeHHbIn Tok

HOMUHANbHASA BXOOHASA MOLLHOCTb. &« v v v v v v vev e e e 3,7 kBA

MOKC. BXOOHOM TOK. v v v ettt e e e e e e eee e 16A
HanpsxeHre 6e3 Harpyskun . e . ...65B
HoMWHanbHbIE BEIXOAHbBIE MAPAMETPbI. .« . v v v ... 100A/24B
[MONA30H BBIXOOHOTO TOKA & v v v v v eve e eee e ans 10-100A
LMK HArPY3KM « ot 15%
OPPEKTUBHOCTD & v vvv e et e et eens 85%
KOSpPUUMEHT MOLLIHOCTM . o v v v e e e e 0.7

Knacc sawmTsl . . .
KNOCC UBOMAUMM. « o oottt e e e e e et e

Pazmep ncnonbayeMoro snekTpoad. « .o v vw v ... 1.0 - 3.2MM
MaCCa HETTO/BPYTTO. v e vt ee e 2.5kr / 3.5kr
Pasmepannapata . . ... 200x80x130Mm
Pa3mep ynakoBKM ... .v i 260x210x200MM

YEPTEX BbIXOAHbIX XAPAKTEPUCTUK

ONEKTPUYECKASA CTPYKTYPHASA CXEMA
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OPTAHbI YNPABJTIEHUS U ONUCAHUE

1 BbIXOLHAS KnemMma "+": ong nopkmtodYeHns OepxaTens
aneKTpoaa.

2. BbIXOLHAS KnemMma “-": ang nopkiodeHns pasdodero
3aXMMa.

3. CeeTogMon NUTAHWUS: A1 OTOBPAXEHWUS  MOAAYM
MOLUHOCTW.  [OpSILLMIA  CBETOAMOOHBIN  MHOUKATOPR
MUTOHUS  YKO3BIBOET HA  TO, 4TO  BbIKJIIOYATENb
2MEKTPOMUTAHUS BKITIOYEH.

4. CeeTopMop, Meperpesa: YKA3biBAET HA Meperpes.
fopsimin  cBETOOMOL, MEeperpeBd  O3HAYAET, 4TO
TEMMNEPATYPd BHYTOM GMNAPATA CAMLWIKOM BbICOKAS,
M annapaTa  HAXOOMUTCS B COCTOSIHMM  3ALLMTHI  OT
neperpesa.

5. Pyuka perynupoBKM BbIXOLHOrO TOKQ: CIYXWT Ans

PEerynmpoBKKn CUIbl BbIXOAHOIO TOKA.



6. BeHTUNSTOP: MOMOraeT YCTPAHUTL U3BLITOK BO3AYXA U
136EXATH Neperpesa.

7. [1BYXNO3ULIMOHHBI  BKAKOYATENb: [N BKIIIOYEHWS U
OTKSIOUEHUS MTUTAHUS.

8. Bxof MUTAHMS: A4S NOAKITIOYEHS CUIIOBOTO KAGens.

YCTAHOBKA

MPUMEYAHWE! Bce paoTel MO BLIMOSHEHWUIO SNEKTPUYECKMX
COEOVHEHU  BLIMOSHSMTE  TONMbKO — MOCHe  OTKIIIOYEHUSs
BbIKSIIOUATESS SMEKTPOMUTAHMS.

MPUMEYAHWUE! MogkioyeHre, yroMsHyTOe BbILLE B MYHKTOX 4)
1 5), ssnsetcs nogkoueHrnem DCEP. CBapLLyK MOXET BbIGPATH
NOJK/IOYEHE 2NeKTPOAA AJ1si CBAPKM HA MOCTOSHHOM TOke
npsimoi nonsipHocTn (DCEN) B COOTBETCTBUM C TPEGOBAHUAMM
K M3genuio v anekTpoaam. Kak npasuio, Takoe nopkioveHne
pekoMeHayeTCs 151 9NeKTPOAd C OCHOBHbIM MOKPbLITUEM, TOTAA
KOK A5 9NeKTPOAA C KWCNOTHBIM MOKPLITUEM KOHKPETHbIX
TPEGOBAHUI He MPEAYCMOTPEHO.

1 MopkntounTe TNABHbLIA CUNOBON Ka6enb, BXOOAALMA B
KOMMMNEKT, K UCTOUHUKY HOMUHOTbHOM MOLLIHOCTM.

2. MpoBepbTe, M3MEHSIETCS NI 3HAYEHUE HAMPSXEHNs B
[OMYCTUMOM AMAMNA30HE C MOMOLLbIO MYSIETUMETPO.

3. BctaBeTe wTekep kadens C  aneTpopoacpxaTenem

B rHesgo “+' HA nepegHern MNAHEeNM CBAPOYHOro
annapaTa v 3aKpenUTe No YACOBOM CTPESKe.

4. BcTaBbTe WTekep ka6ens C KNEMMOW 3a3eMneHvs
B rHesgo “-" HO nepegHen naHenn CBAPOYHOro
annapaTa v 3aKpenUTe No YACOBOM CTPESKe.

5. 3a3eMneHne HeobxoamMmMo B Lenax 6e30MacHOCTU.
SKCMYATALMUSA
1 YcTaHoBKTE BLIKNIOYATENb MUTAHMS B nonoxeHne BKJ1.

AN BKAOYEHMS YCTPOWCTBA. an 3TOM CBeTOAMOL
NUTAHUS 3AropuUTCH, A BEHTUIATOPR BKNIOYUTCAH.

2. Mpn  nopknoyeHUn BHUMAHME  Ha
NoNSPHOCTb.  TaKMe  SIBNEHUs, KAaK  HEeCTAGWUIbHOCTbL
CBOPOYHOM OyrM, PO3GPbLITMBAHME W 3AIUMNAHUE
3M1EeKTPOAA, MOryT BO3HUKATL MPU BLIBOPE HEBEPHOrO

oépatlante

pexumMa  paéoTsl.  [MpU  HEOBXOAUMOCTW — CMeHUTe
MOMAPHOCTb.
3. B pexuMme CBAPKM MOKPLITHIM 3MEKTPOAOM OBbIUHAS

CBAPKA MOXET OCYLLeCTBAATbCH MPU  HOMUHASBHOM
Cune BbIXOOHOro TOKA. an MCNONb3OBAHUN CBAPKM
BOﬂb¢pOMOBbIM 2M1eKTPOoAOM B Ccpefe UHEePTHOro rasa
Ayry MOXHO yCreLHO 3anyCTUTb NP HOMUHANIbHOM TOKe
3AXKUIAHUS OYrK, 1 BO3MOXHO BbIMOSTHEHNE HOPMASbHOM
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CBAPKM MPU HOMUHANBHOM TOKE CBAPKM.

4, Ecnm  BTOpuyHble Kabenu (CBAPOuHBIM M Kabenb
3a3eMneHus) AvHHbIE, BHIBUPAiTe Kabenb ¢ 60MblunM
CeueHneM 19 YMEHbLLUEHWS CNAAa HAMPSXEHNS.

S. MpensapuTensHO  YCTAHOBUTE  CBAPOYHBLIA  TOK B
COOTBETCTBMM C  TUMOM W PA3MEPOM  3NEKTPOAQ,
30KpenuTe anekTPop, NOCE Yero MOXHO NPUCTYNATb K
CBAPKE MyTEM 3AXUraHWUS Oy KOPOTKOrO 3AMbIKAHUS.

TABJIMLIA MAPAMETPOB CBAPKU

Luametp PexomeHayeMbIit PekomeHpyemoe
anekTpoaa CBAPOUHBIA TOK (A) CBApOUHOe
(Mm) HanpsxeHme (B)
10 20~60 20,8~22,4
1.6 4L4~84 21,76~23,36
20 60~100 22,4~24,0
25 80~120 232~24,8
32 108~148 23,32~2492
4,0 140~180 24,6~272
50 180~220 272~28.8
6,0 220~260 28,8~30,4
MPUMEYAHWE! TMpepcTaBneHHas Taéauua MOAXOAWUT  ANs

CBOPKM OBbIYHOM YrnepoancTon ctamu. Mpu npuMeHeHun
[PYrx MOTEPUAOBUCMONL3YTE TAGMMLYY O COOTBETCTBYIOLLIMX
MOTepUanax 1 MPoLEecCcax CBAPKM B KAYECTBE CMPOBOYHOM
nHbopmMaLmn.

3ALUMUTA OT M3BbITOYHOM CWJIbl TOKA/HAMPSDKEHUS/
MNEPErPEBA

B OoHHOM annapare  YCTAHOBAEHO CXeMd  3CLWuThl  OT
neperpyskv Mo Toky/mepeHanpsxeHus/neperpesa. Mpu
CIIMLLKOM BbICOKOM HAMPSKEHMM HO BXOAE WM Cure TOKa
HO BbIXOAE WM MeperpeBe BHYTPWM YCTPOWMCTBA PAGOTA
YCTPOMCTBA 6yfAeT OBTOMATMYECKM MpekpalleHa. OaHako
YpesMepHOe WCMoMb3oBAHME (HAMPUMEP, CIIMLIKOM BbICOKOE
HOMPAXEHUE) YCTPOMCTBA MOXET TOKXEe MPUBECTU K ero
MOBPEXAEHUIO.

NMPUMEYAHWE! Mpwu neperpyake yCTPOMCTBA MOXET NPOU30RTH
ero peskasi OCTAHOBKA. B aToM criyyae HeT Heo6xogMMOoCTh
nepesarpyxaTs  YCTPOWCTBO.  BCTPOEHHbIM  BEHTUNSTOP
[OMKEH BbiTb BKIIOYEH, YTOBbl CHU3UTL TEMMepaTypy BHYTOU
YCTPOMCTBA.

TEXHUYECKOE OBCJTY)KUBAHUE

MPUMEYAHUE! CBapLUmKu LOMXKHbI 6bITb UMETb

[EeNCTBATENbHbIE OTTECTALMOHHBIE MACMOPTA, KOTOPLIE MOMYT

MOATBEPAUTL UX HOBBIKM U 3HAHMS. YéeguTech, YTO BXOQHOM

ka6enb annapaTa OTCOEAMHEH OT 3MEKTPOCETH, Mpexae YeMm

OTKPbIBATL CBAPOYHBIM ANMNAPAT.

1 Mepuognyeckut NPOBEPSIATE COCTOSIHUE  BHYTPEHHUX
coefVHeHU 1 30TATMBANTE OCNABIEHHbIE COeANHEHMS.
Mo HAMMUMM MPUSHAKOB OKWUCNEHUs yAanuTe ero
HaXAaQuHOM 6yMaroM, A 3aTeM CHOBA MopKJlounTe
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YCTPOWCTBO.

2. I'Iepwop.mqecm OL{I/ILU'OI;ITe MblNb CYXUM U YNCTbIM CXKATbIM BO34YXOM. rlpl/I BbINOIHEHMN CBAPKW B YCIIOBUAX CUITBHOIO AbiMA 1
3Arpsas3HeHnsa annapaT cnegyet exegHeBHO YUCTUTD. ﬂOBJ'IeHI/Ie CXATOro BO3ayxa OONXHO 6bITb HO HeOGXO,D'I/IMOM YpoBHE,
UTOGbI N36EXATb MOBPEXAEHNS MENKUX AETANER BHYTPU YCTPONCTBA.

3. MN3berante nonanaHus B 060PYAOBAHME KaNenb AOXAd, BOAbl M napa. Mpu Hanuuum BRArM NpocyLumTe yCTPOMCTBO U
NPOBEPLTE COCTOSHNE €ro N30N[LIUN.

4, I'Iepwop.mqecm I'IpOBepﬂl;ITe COCTOsSAHME U3OSTALUMOHHOIO Cos BCeX ka6enen. B Cny4yae M3HOCA BbINOHUTE UX OéMOTKy wnun
3AaMeHUuTe UX.

5. B cnyyae ecnmannapaT He 6y£leT MUCNONb30OBATHCA B TEHEHME NPOAONTXUTENBHOIO BpEeMeHU, NOMeCTuUTe ero B OPUrMHANbHyo
YNAKOBKY 1 OCTABbTE B CyXOM MecCTe.

é. Bo nséexaHne BO3MOXHOro yLLep6a A5 OKPYXAOLLEN Cpefbl U 300PO0BbS B PE3YNbTATE HEKOHTPOMPYEMOR YTUIM3ALMM
oTxXoaoB HeOéXO,D'I/IMO OTBETCTBEHHO I'IepepOGOTbIBOTb oTXOoabl, obecrneunsas yCTOL;IHMBOe NOBTOPHOE MCNONb30BAHME
MaTepuanbHbix pecypcos.Controleer regelmatig of de isolatiedeksels van alle kabels in goede staat verkeren. Als er sprake
is van verval, wikkel het dan opnieuw in of vervang het.

7 Berg de machine op in de originele verpakking op een droge plaats als deze gedurende lange tijd niet zal worden ge-
bruikt.

8. Om mogelijke schade aan het milieu of de menselijke gezondheid door ongecontroleerde afvalverwijdering te voorkomen,

moet u het op een verantwoorde manier recyclen om het duurzame hergebruik van materiéle hulpbronnen te bevorderen.

YCTPAHEHME HEMCMPABHOCTEMN
NMPUMEYAHWE! Y6epntech, 4TO BXOAHOM KABENb ANNAPATA OTCOEAMHEH OT SNEKTPOCETH, MPEXAE YEM OTKPbIBATb CBAPOYHbIA

HeucnpasHoctu MpuunHa u pelueHue

anI BKJTIOHEHUM ANNApATA He 3aropaeTcsa MHANKATop
MUTAHUYA, He pGéOTOeT BEHTUNIATOP, CBAPOYHbIN TOK HO
BbIXOA4e OTCYTCTBYeT.

(1) Y6enutecs, 4TO BbIKMIOUATESb SNEKTPOMUTAHMS BKIIOUEH.
(2) HeT BXOQHOM MOLLIHOCTY.

Mpu BKNOYEHUM ANNAPATA BEHTUASTOP PAGOTAET, HO
BbIXOAHOW TOK HECTAGUNEH U HE MOXET KOHTPONMMPOBATLCS
MOTEHLIMOMETPOM BO BPEMS CBAPKM.

(1) NoTeHumoMeTp HemcnpaseH. 3aMeHunTe.
(2) MpoBepbTe, He OTXOART N KOHTAKTLI BHYTPU ANMNApaTa.
MpW HEOBXOAMMOCTH, MOBTOPHO COEAMHUTE.

Mpu BKNIOYEHUM ANNAPATA 3AropaeTCs UHAUKATOP MUTAHKS,
BEHTUNSTOP PAGOTAET, HO CBAPOUHbIR TOK HA BbIXOAE
OTCyTCTBYET.

()MpoBepbTe, He OTXOANAT MW KOHTAKTBI BHYTPW ANMNAPATA.
(2)O6pbis B LEenM WK OCNABEHHbIE KOHTAKTHI B MECTAX
COEAMNHEHUS BBIXOOHBIX KIIEMM.

(3)Foput LED-uHAUKaTOp neperpesa.

A)ANNOPAT HOXOAMTCS B PEXMME 30LLMTHI OT Neperpesa.
Mocne oxAaXaeH s annapaT ABTOMATUYECKM HOUHET
paéoTaThb.

b) NposeptTe, uTo TEPMONepekouaTens B nopsake. Eciu
OH MNOBPEXAEH, 3aMeHUTE.

[lepxaTernb 3MeKTPOAA CUIbHO HArPEBAETCS. HoMWHamnbHOE 3HAYEeHWe TOKa AePXATENs SNEKTPOAA HUXE,
YeM GaKTUYECKoe 3Ha4YEHMe PAGOYEro TOKA. 3aMeHUTe ero
HO Apyron aepxaresib 3NekTPOAA, KOTOPLI nMeeT Borbluee

HOMUHAbHOE 3HAYEHWEe TOKA.

UpesMepHoe pa36pbIarMBAHME BO BPEMS PY4YHOM Ayrosoi
CBAPKM METANIMYECKUM SMEKTPOAOM.

HeBepHoe MOAKSIKOYEHNE BbIXOAHOM MNONAPHOCTU. CMeHuTe
NONAPHOCTb.

annapar.

BEAOMOCTb JETANEN

1.BbIXOOHAS KNEMMA «+»

2.BbIXOAHAS KNEMMO «=»
3.CBETOANOAHDBIN MHANKATOP MUTAHUS
4. CeeToamop neperpesa

5.Pyyka perynmpoBkm BbIXOQHOMO TOKO
6.BeHtunatop

7.Bbiknioyatens BKJ1./BbIKJ1.
8.MNoaaua anekTponUTaHUs
9.JepxaTenb anekTPona ¢ kaéenem 2 M
10.3axmnM 3a3eMneHus ¢ kaéenem 1,5 m
T.LLleTka-mMonoTok

12.PyyHOM nuueBon WuTok

e

i

4

—9
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PREZENTACJA PRODUKTU
Urzgdzenie przeznaczone jest do spawania stali i zelaza przy
uzyciu wszystkich rodzajow kwaséw i pretow spawalniczych.

INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

UWAGA! Zapoznaj sie z ponizszqg instrukcjg bezpieczens-
twa. Niezastosowanie sie do tego wymogu moze spowo-
dowac¢ porazenie prgdem, pozar lub powazne obrazenia
ciata.
1 Podczas spawania zawsze uzywaj srodkéw ochronn-
ych.
W celu ochrony oczu i czeéci ciata nalezy nosi¢ specjal-
ng maske spawalniczq i odziez ochronng.
Uzywaj odpowiednich masek lub ekrandw, aby chroni¢
oczy.
Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac konserwa-
cyjnych lub naprawczych nalezy zawsze wytqczy¢ za-
silanie.
Nie wolno dotyka¢ czesci urzgdzenia znajdujgcych sie
pod napigciem bez rekawic ochronnych lub w mokrych
rekawicach/ubraniu.
Upewnij sie, ze powierzchnia robocza i obrabiany pr-
zedmiot sq izolowane.
Trzymaj gtowe z dala od dymu i gazu, zeby unikng¢ wd-
ychania gazu wydzielajgcego sie podczas spawania.
Zapewnij normalng wentylacje miejsca pracy podczas
eksploataciji.
podczas pracy unikaj obecnos¢ materiatéw tatwopal-
nych w poblizu.
Urzgdzenia nie nalezy uzywaé do innych celéw niz
spawanie — np. do podgrzewania rur, tadowania aku-
mulatorow lub ogrzewania.
Nie dotykaj gorgcej czesci gotymi rekami.
Jezeli palnik spawalniczy jest uzywany przez diuzszy
okres, nalezy go schtodzi¢.
Nie zblizaj sie do ruchomych czesci, takich jak wentyla-
tor.
Podczas pracy urzgdzenia wszystkie drzwi, panele,
pokrywy i inne urzqdzenia zabezpieczajgce powinny
by¢ zamkniete.
Spawanie musi odbywac sie w suchym $rodowisku o
wilgotnosci nieprzekraczajgcej 90%.
Temperatura $rodowiska pracy powinna wynosi¢ od
-10 fCdo4fiC.
Nie wolno spawac¢ na zewngtrz, chyba ze miejsce to
jest zabezpieczone przed dziataniem promieni stonecz-
nych i deszczu.
Zawsze utrzymuj urzgdzenie w suchym miejscu i nie
umieszczaj go na mokrym podtozu ani w katuzach.
Nie nalezy spawac w zapylonym miejscu lub w miejscu,
gdzie wystepujg zrgce gazy chemiczne.
Spawanie tukowe w $rodowisku z ostonnym gazem na-
lezy przeprowadza¢ w miejscach, gdzie nie ma silnego
wiatru.
Zapewnij odpowiedniq wentylacje przez zaluzje urzg-
dzenia. Minimalna odlegtos¢ pomiedzy urzgdzeniem a
innymi obiektami w obszarze roboczym musi wynosi¢
30 cm.
Nie wolno spawaé, gdy urzgdzenie jest przecigzone.
Upewnij sig, ze prgd spawania nie przekracza maksy-
malnego prgdu obcigzenia.
Przecigzenie jest zabronione.

2.

3.

20.

21

22.

23.

CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE
Nominalne napiecie wejsciowe

Nominalna moc wej$ciowa . ... ..o vt 3.7KVA
Maks. Prad Wejsciowy. . .. oot T6A
Napiecie bez obcigzenia. . ... 65V

Znamionowe parametry wyjsciowe . . 100A/24V

Zakres prgdu wyjsciowego . ... 10-100A
Cykl obCIgZenia . . oot 15%
WYdajnode . ..o 85%
Wspotczynnik MOCY « . oo v e 0.7

Stopien ochrony . IP21S
KlasaizolaCji. . .o ovv e F
Rozmiar stosowanych elektrod . .............. 1.0 - 3.2mm
Waga netto/brutto . ...v.vvev v 2.5kgs / 3.5kgs
Wymiary urzgdzenia 200x80x130mm
Wymiary opakowania . . 260x210x200mm

RYSUNEK WYJSCIOWYCH CHARAKTERYSTYK

[ AT POLACZEN

PRZELACZNIK'
MOCY

WYJSCIE “+*

I
]

. 4 1 L
: t oomop | INFORMACIAZWROTNA
STERUJACY T@J—‘

2RODEO
ZASILANIA

1 ADSTAM.

POWER
SUPPLY

FEEDBACK

cLl

lconTROL
RCUIT]

STEROWANIE | OPIS

1. klamra wyjsciowy ,+": do poditgczenia uchwytu elek-
trody.

klamra wyjsciowy ,-": do podigczenia zacisku roboc-
zego.

Dioda LED zasilania: do wyswietlania stanu zasilania.
Swiecenie diody LED zasilania oznacza, ze przetgcznik
zasilania jest wigczony.

Dioda LED przegrzewania sie: wskazuje na przegr-
zewanie sie. Dioda LED przegrzewania sie sygnalizuje,
Ze temperatura wewnqtrz urzgdzenia jest zbyt wysoka
i urzqgdzenie znajduje sie w strefie ochrony przed prze-
grzewaniem sie.

Pokretto regulaciji prgdu wyjéciowego: umozliwia regu-
lacje prgdu wyjsciowego.

2.

3.

S.
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6. Wentylator: pomaga usung¢ nadmiar powietrza i za-
pobiec przegrzewaniu sie urzgdzenia.

7 Przetqcznik dwupozycyjny: do wigczania i wylgczania
zasilania.

8. Wejscie zasilania: Do podtgczenia kabla zasilajgcego.

MONTAZ

UWAGA! Nie nalezy wykonywac¢ zadnych potgczen elektryczn-
ych, dopoki wytgeznik zasilania nie zostanie odigczony.

UWAGA! Potgczenie wymienione w punktach 4) i 5) powyzej
jest potgczeniem DCEP. Spawacz moze wybrac zigcze elek-
trody do spawania DCEN w zaleznosci od wymagarn do pro-
duktu i elektrody. Zazwyczaj takie potgczenie jest zalecane
dla elektrody z powtokg podstawowq, natomiast nie ma szc-
zegolnych wymagan dla elektrody z powtokg kwasowq.

1. Podtqgcz gtéwny kabel zasilajgey znajdujgey sie w zes-

tawie do zrédta zasilania o znamionowej mocy.

2. Za pomocg multimetru sprawdz, czy napiecie zmienia
sie w dopuszczalnym przedziale.

3. Wiéz wtyczke kabla z uchwytem elektrody do gniazda
,*+" na przednim panelu spawarki i dokre¢ zgodnie z ru-
chem wskazéwek zegara.

4. Umies¢ wtyczke kabla z zaciskiem uziemienia w gniez-
dzie ,-" na przednim panelu spawarki i dokre¢ zgodnie
z ruchem wskazéwek zegara.

S. Uziemienie jest konieczne ze wzgleddw bezpieczenstwa.

EKSPLOATACJA

1 Ustaw przetqcznik zasilania w pozycji WEACZONY, aby
wigczy¢ urzgdzenie. Dioda LED zasilania zaswieci sig, a

wentylator sie wigczy.

Przy podtgczaniu nalezy zwréci¢ uwage na polaryzacie.
Niestabilno$¢ spawania, rozpryski i przywieranie elek-
trody mogqg wystgpic, jezeli wybrany zostanie niewtas-
ciwy tryb pracy. W razie potrzeby nalezy odwréci¢ po-
laryzacje.

W trybie spawania elektrodg otulong mozna wykon-
ywacé normalne spawanie przy znamionowym prgdzie
wyjsciowym. W przypadku spawania elektrodqg wolfra-
mowg w $rodowisku z gazem szlachetnym tuk mozna
z powodzeniem uruchomic¢ przy znamionowym prgdzie
zaptonu tuku, i mozliwe jest normalne spawanie przy
znamionowym prgdzie spawania.

Jesli przewody wtéme (przewod spawania i przewdd
uziemiojgcy) sq diugie, nalezy wybra¢ przewdd o
wigkszym przekroju, aby zmniejszy¢ spadek napiecia.
Wstepnie ustaw prgd spawania w zaleznosci od rodza-
ju i wielkosci elektrody, zamocuj elektrode, a nastepnie
mozesz rozpoczgc spawanie, zapalajge tuk zwarcia.

TABELA PARAMETROW SPAWANIA

Srednica elek- Zalecany prqd spawa- Zalecane napiecie
trody (mm) nia (A) spawania (V)
10 20~60 20,8~22,4
16 4L4~84 21,76~23,36
20 60~100 22,4~24,0
25 80~120 23,2~24,8
32 108~148 23,32~2492
4,0 140~180 24,6~272
50 180~220 272~288
6,0 220~260 28,8~30,4

UWAGA! Przedstawiona tabela jest odpowiednia do spawa-
nia normalnej stali weglowej. W przypadku stosowania innych
materiatow nalezy korzysta¢ z tabeli odpowiednich mate-
riatéw i proceséw spawania jako odniesienia.

ZABEZPIECZENIE OD NADMIERNEJ SItY PRADU/ NAPIECIA/
PRZEGRZEWANIA

Urzqdzenie posiada zabezpieczenie od nadmiernej sity prg-
du/ napiecia/ przegrzewania. Jesli napiecie wejsciowe lub
prgd wyjsciowy jest zbyt wysoki, lub jesli wewnqgtrz urzqdze-
nia wystepuje przegrzanie, praca zostanie automatycznie
przerwana. Jednak nadmierne uzytkowanie (np. zbyt wyso-
kie napiecie) urzgdzenia moze rowniez doprowadzi¢ do jego
uszkodzenia.

UWAGA! Jesli urzgdzenie jest przecigzone, to moze sie ono na-
gle zatrzymaé. W tym przypadku nie ma potrzeby restartowa-
nia urzgdzenia. Wbudowany wentylator musi by¢ wigczony,
aby obnizy¢ temperature wewngtrz urzqgdzenia.

KONSERWACJA

UWAGA! Spawacze muszg mie¢ wazne dokumenty certyfika-
cyjne, ktére mogq potwierdzi¢ ich umiejetnosci i wiedze. Przed
otwarciem spawarki upewnij sig, ze kabel wejsciowy urzgdze-
nia jest odigczony od sieci.

1 Regularie sprawdzaj stan potgczen wewnetrznych i
dokrecaj poluzowane potgczenia. Jesli widoczne sq $l-
ady utleniania, nalezy je usung¢ papierem sciernym, a
nastepnie ponownie podtqczyé urzgdzenie.

Regularie oczyszczaj od pylu za pomocqg suchego i
czystego sprezonego powietrza. Podczas spawania
w warunkach silnego zadymienia i zanieczyszczenia
urzqdzenie musi by¢ czyszczone codziennie. Cisnienie
sprezonego powietrza musi by¢ na wymaganym pozio-
mie, aby unikng¢ uszkodzenia matych czesci wewnqtrz
urzqdzenia.

Nie wolno naraza¢ urzgdzenia na dziatanie kropel
deszczu, wody lub pary wodnej. W przypadku obec-
nosci wilgoci nalezy osuszy¢ urzqdzenie i sprawdzi¢
stan izolacji.

Regularnie sprawdzaj stan warstwy izolacyjnej wszyst-
kich kabli. Jesli sg zuzyte, nalezy je oklei¢ lub wymienic.
Jesli urzgdzenie nie bedzie uzywane przez diuzszy czas,
nalezy umiesci¢ go w oryginalnym opakowaniu i pozos-
tawi¢ w suchym miejscu.

Aby unikng¢ potencjalnych szkod dla srodowiska lub
zdrowia wynikajgcych z niekontrolowanego usuwania
odpadéw nalezy postgpowaé w sposdb odpowie-
dzialny, zapewniajgc ponowne wykorzystanie zasobow
materiatowych w sposéb zréwnowazony.
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UWAGA! Przed otwarciem spawarki upewnij sig, ze kabel wejsciowy urzgdzenia jest odigczony od sieci.

Usterka

Przyczyna i rozwigzanie

Po wigczeniu urzgdzenia nie $wieci sie wskaznik zasilania,
wentylator nie dziata i nie ma prgdu wyjsciowego.

(1) Upewnij sig, ze przetqcznik zasilania jest wigczony.
(2) Brak zasilania.

Podczas wigczenia urzgdzenia wentylator pracuje, ale prgd
wyjsciowy jest niestabilny i nie mozna go regulowac za
pomocq potencjometru podczas spawania.

(1) Potencjometr jest uszkodzony. Nalezy go wymienic.

(2) Sprawdz, czy wewngtrz urzgdzenia nie ma luznych kon-
taktéw. Sprawdz, czy wewnqtrz urzgdzenia nie ma luznych
kontaktéw.

Gdy urzgdzenie jest wigczone, wskaznik zasilania swieci sie i
wentylator pracuje, ale nie ma prgdu wyjsciowego.

(1)Sprawdz, czy wewngqtrz urzgdzenia nie ma luznych
kontaktow.

(2 )Rozerwanie obwodu lub poluzowane kontakty na
klamrach wyjsciowych.

(3) Swieci sie dioda LED informujgca o przegrzaniu.

a) Urzgdzenie jest w trybie ochrony przed przegrzaniem. Po
schtodzeniu urzgdzenie automatycznie rozpocznie prace.
b) Sprawdz, czy przetqcznik termostatu jest w porzgdku.
Jedli jest uszkodzony, nalezy go wymienic.

Uchwyt elektrody bardzo si¢ nagrzewa.

Warto$¢ nominalna prgdu uchwytu elektrody jest nizsza niz
rzeczywisty prgd roboczy. Wymien go na inny uchwyt elek-
trody, ktéry ma wyzszg warto$¢ prgdu znamionowego.

Nadmierne rozpryskiwanie podczas recznego spawania
tukowego elektrodg metalowq.

Nieprawidtowe podigczenie polaryzacji wyjscia. Nalezy
odwréci¢ polaryzacie.

WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH
1klamra wyjsciowa “+"
2.klamra wejsciowa "+
3Wyswietlacz LED
4.Dioda LED przegrzewania sie
5.Pokretto regulacji prgdu wyjsciowego
6Wentylator

7Przycisk Wk./WYL.

8.Zasilanie energiq elektryczng
9Uchwyt elektrody z kablem 2 m
10.Zacisk uziemiajqcy z kablem 1,5 m
T.Szczotka mtotek

12.Reczna ptyta czotowa

: 1 o
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REF.53981
No. Descripcion Description No. Descripcion Description
1 Correa Belt 0 Ventilador Fan
2 Carcasa Housing Case m Cubierta del ventilador Fan Net
3 Placa base PCB 2 Interruptor  encendido/apa- Power Switch
gado
4 Soporte de la placa base PCB Fixer
13 Blogueador del cable Cable Locker
5 Carcasa frontal Frontal Case
14 Cable de alimentacién Power Cord
6 Pomo de ajuste Adijusting Knob
5 Placa aislante inferior Bottom Insulation Plate
7 Indicador LED LED Indicator
16 Placa aislante lateral Side Insulation Plate
8 Conector rapido - Quick Connector -
17 Porta electrodo con cable Welding cable, electrode holder
9 Conector rapido + Quick Connector +
8 Pinza de masa con cable Welding cable, earth clamp
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