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Atentie!!! Datorita Tmbunatatirii continue a produselor, desenele si descrierile incluse pot
diferi de produsele achizitionate si pot contine elemente optionale sau specializate care nu
sunt prevazute n versiunea standard. Aceste diferente nu pot constitui baza unei reclamatii.
Toate datele continute in acest manual sunt in concordanta cu informatiile din momentul
tiparirii si sunt doar n scop informativ.

Informatii privind echipamentele electrice si electronice uzate:

Tn conformitate cu Legea din 11 septembrie 2015 privind deseurile de echipamente electrice
si electronice (Jurnalul legilor din 2015, punctul 1688), oferim clientilor colectarea gratuita a
deseurilor de echipamente din gospodarii, cu conditia ca deseurile de echipamente sa fie de
acelasi tip si sa indeplineasca aceleasi functii ca echipamentele vandute.

Distribuitorul si operatorul punctului de service pot refuza sa accepte deseuri de
echipamente care, din cauza contaminarii lor, reprezinta o amenintare pentru sanatatea sau
viata persoanelor care primesc deseurile de echipamente. In acest caz, proprietarul
deseurilor de echipamente le preda colectorului de deseuri de echipamente sau operatorului
statiei de tratare.

Amintiti-va:

1. Deseurile de echipamente electrice si electronice (denumite in continuare: deseuri de
echipamente) nu trebuie depozitate impreuna cu alte deseuri.

2. Utilizatorul de deseuri de echipamente din gospodarii este obligat sa le predea unui
colector de deseuri de echipamente sau unei entitati autorizate sa colecteze deseuri de
echipamente.
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1. Caracteristica produsului

Invertorul de sudurd, datorita utilizarii componentelor electronice in tehnologia IGBT,
va permite sd efectuati lucrari de sudurd cu cel mai mic consum de energie si eficientd
maxima. Aparatul este potrivit pentru diverse scopuri, iar posibilitatea de a utiliza un cablu
prelungitor lung faciliteaza lucrul in diverse locuri. De asemenea, poate lucra cu generatoare
de energie pe santierele de constructii.

Sudorul poate utiliza majoritatea tipurilor de electrozi disponibile pe piatd, de exemplu:
obisnuiti, rutil, celuloza. Sudorul poate utiliza electrozi destinati sudarii otelului inoxidabil,
otelului aliat si metalelor neferoase.

Proprietatile de sudare ale masinii sunt optime pentru sarma de otel cu un diametru de 0,8
mm. De asemenea, puteti utiliza sdrma solida sau tubulara de 0,6 mm sau 1,0 mm ca sdrma de
sudura.

Aparatul de sudura Notig MIG250 IGBT este echipat cu urmatoarele tehnologii:

Anti-stick - previne scurtcircuitele, reduce curentul de sudare la valoarea minima in momentul
in care se face o greseald, cand electrodul se lipeste de materialul sudat. Acest lucru
faciliteaza desprinderea electrodului de piesa de prelucrat.

Forta arcului - stabilizarea curentului de scurtcircuit, asigura un arc stabil si o cantitate mica
de stropi, scurtarea lungimii arcului este insotita de o crestere a curentului de sudare, ceea ce
stabilizeaza arcul indiferent de fluctuatiile de lungime, reglabil automat sau cu potentiometru.
Pornire la cald - in momentul aprinderii arcului, curentul de sudare creste pentru scurt timp cu
aproximativ 30%, ceea ce faciliteazad modelarea corespunzatoare a penetrarii si a fetei sudurii.
TIG LIFT - sudare TIG cu o torta TIG speciald cu supapd. Arcul este aprins prin frecarea
usoara a electrodului neconsumabil de materialul sudat.

MIG - sudare cu un electrod consumabil intr-un ecran cu gaz inert.

Functionarea corectd, fiabila si sigurd a uneltei depinde de utilizarea corecta, prin urmare cititi
si retineti toate instructiunile inainte de a utiliza unealta.

Furnizorul nu este raspunzator pentru daunele rezultate din nerespectarea regulilor de
siguranta si a recomandarilor din acest manual.

2. Tipuri de pericole care apar in timpul functionarii dispozitivului

1. Riscuri mecanice cauzate de piesele de prelucrat: masa si stabilitate (energia potentiala a
pieselor care se pot deplasa sub influenta gravitatiei)

2. Riscurile materialelor si substantelor (si ale componentelor acestora) prelucrate sau
utilizate in masina, rezultate din contactul sau inhalarea lichidelor, gazelor, cetii, vaporilor si
prafurilor nocive

3. Riscuri de incendiu sau de explozie din materialele si substantele (si componentele
acestora) prelucrate sau utilizate Tn masina.

4. Arsuri si alte leziuni cauzate de contactul omului cu obiecte sau materiale cu temperatura
foarte ridicata, flacara sau explozie, precum si cu radiatii provenite de la surse de caldura.
5. Contactul uman cu parti sub tensiune ca urmare a deteriorarii (contact indirect).

6. Radiatii termice sau alte fenomene precum particulele topite ejectate.
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3. Conditii generale de siguranta

Nu este permisa modificarea, alterarea sau schimbarea in orice alt mod a constructiei
dispozitivului sub riscul de a pierde conformitatea cu standardele si de a pierde marcajul CE.
Echipamentul a fost proiectat astfel incat sa indeplineasca cerintele pentru functionarea
normald. Se recomanda efectuarea de inspectii periodice pentru a mentine echipamentul
pregatit pentru functionare. Aparatul de sudura trebuie sa fie intretinut numai in ateliere
autorizate, folosind piese de schimb originale.

Instructiuni pentru utilizarea in siguranta a dispozitivului

Operatorul aparatului de sudura trebuie sa fie instruit in utilizarea acestuia si, de asemenea,
trebuie sa citeascd cu atentie instructiunile de utilizare. Respectati recomandarile de
siguranta din manualul de utilizare. Protejati-va ochii si fata purtand Tmbracaminte de
protectie si masti de sudura. Producatorul nu este responsabil pentru daunele si accidentele
cauzate de utilizarea necorespunzatoare a aparatului.

Pericolele electrice si normele de siguranta

Atunci cand lucrati cu un aparat de sudura, trebuie respectate normele de sanatate si
siguranta referitoare la procesul de sudare, taiere si imbinare. Daca regulile de mai sus nu
sunt respectate, principalele riscuri sunt:

- inhalarea de substante periculoase,

- radiatii optice,

- arsuri,

- incendii si explozii,

- soc electric,

Prin urmare, se recomanda:

- nu modificati dispozitivul. Tn niciun caz nu trebuie deschisd carcasa, reparatiile trebuie
efectuate de personal calificat in centre de service autorizate de producator,

- nu demontati carcasa de protectie si nu atingeti partile sub tensiune,

- chiar si in cazul unor perturbdri minore ale sistemului electric, deconectati aparatul de
sudura de la sursa de alimentare si trimiteti-l la un centru de service autorizat,

- verificati cablurile electrice inainte de fiecare utilizare. Daca se observa deteriorarea
izolatiei, cablurile trebuie inlocuite cu unele noi, fara defecte, sudorul nu trebuie sa
functioneze cu cabluri electrice deteriorate,

- nu introduceti obiecte metalice in orificiile de ventilatie, nu efectuati singur intretinerea
dispozitivului, intretinerea trebuie efectuata de personal calificat in centre de service
autorizate de producator,

- conectati dispozitivul la reteaua de curent alternativ de 230V / 50Hz, echipata cu un
contact si un conductor de protectie,

- reteaua de alimentare trebuie sa fie echipata cu un sistem de protectie adecvat (un
intrerupator magneto-termic sau sigurante cu intarziere) si o siguranta de curent rezidual cu
parametrii necesari dispozitivului conectat - curent de declansare 30 mA,
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- in unele cazuri, curentul arcului electric al aparatului de sudura poate fi periculos. Evitati
contactul direct cu impamantarea (sau cu piesa sudata) si cu suportul sau electrodul

- deconectati fisa cablului de alimentare de la priza de fiecare data cand aparatul de sudura
nu este utilizat.

- nu efectuati nicio activitate de reparatie la dispozitivul conectat la retea.

Riscuri rezultate din utilizarea necorespunzatoare a aparatului de sudura

Nu lucrati cu sudorul in apropierea materialelor inflamabile. inainte de inceperea lucrului,
pregatiti locul de munca prin indepartarea tuturor materialelor inflamabile din zona
periclitata. Nu sudati recipiente si rezervoare care contin sau contin gaze sau substante
inflamabile si/sau toxice. Asigurati-vad cd toate gazele au fost indepartate din zona de lucru -
risc: incendiu, explozie, vapori, intoxicatie. Este interzis sa sudati pe timp de ploaie sau
ninsoare, aparatul de sudura nu este protejat impotriva apei. Deconectati accesoriile de la
aparat si aparatul in sine de la retea si mutati-l intr-o zona fara acces la apa (risc: soc electric,
deteriorarea aparatului). Nu lucrati intr-o atmosfera cu umiditate ridicata. (pericol: ca mai
sus). Nu lucrati in locuri care nu asigura o ventilatie corespunzatoare. Aparatul de sudura
este echipat cu un ventilator, dar acesta trebuie sa beneficieze de conditii adecvate de lucru.
Asigurati-va ca aparatul va avea o ventilatie adecvata si ca caldura generata de sudor va fi
disipata (pericol: deteriorarea aparatului). Eliminati gazele si vaporii generati in timpul
sudarii, evitati inhalarea acestora. Utilizati masti speciale pentru a proteja caile respiratorii.
Asigurati o ventilatie adecvata (pericol: otravire, distrugerea dispozitivului).

Nu priviti in lumina generata de arcul electric (pericol: leziuni oculare grave. Nu atingeti
partile fierbinti.

Indepartati rugina, grasimea sau vopseaua de pe piesa de lucru. Acest lucru va reduce la
minimum formarea de vapori nocivi. Conectati cablul de masa ferm si sigur la piesa de lucru.
imbinarea trebuie sa fie curdtatd de murdérie, vopsea si unsoare.

Nu infasurati cablul de sudura si de impamantare n jurul corpului. Nu Tndreptati pistolul de
sudura spre oameni. Asigurati-va ca aparatul de sudura este plasat pe o suprafata plana si
stabild, Tn pozitie verticala. Este interzis sa asezati aparatul de sudura in orice alt mod in
timpul lucrului. Aparatul de sudura are un maner si o curea pentru a facilita transportul
acestuia. Este interzis sa tineti sudorul de maner sau sa il agatati de curea in timpul sudarii.
Nu utilizati aparatul de sudura ca dispozitiv pentru dezghetarea tevilor.

Limitari si restrictii in activitatea unui aparat de sudura

Dispozitivul nu poate fi utilizat de persoane:

- cu stimulatoare cardiace implantate, proteze actionate electric, cum ar fi membre
artificiale, aparate auditive etc.

- purtatorii de lentile de contact (inlocuiti lentilele de contact cu ochelari inainte de a incepe
lucrul).

- trecatorii cu dispozitivele mentionate mai sus trebuie sa pastreze o distanta de siguranta

fata de locul de sudura.

pictogramele si simbolurile utilizate:

Up)......V  Acest simbol reprezinta tensiunea secundara in circuit deschis (in volti).
X Acest simbol reprezinta ciclul de functionare nominal.
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12......A Acest simbol reprezinta curentul de sudare in amperi.

U2......V Acest simbol reprezinta tensiunea de sudare in volti.

U1 Acest simbol reprezinta tensiunea de alimentare nominala.

I1max...A Acest simbol reprezinta curentul maxim absorbit de sudor ih amperi
I1eff...A Acest simbol reprezinta curentul continuu real absorbit de sudor in amperi

IP21S Acest simbol indica clasa de protectie a aparatului de sudura.

S This symbaol indicates that the welder is suitable for use in environments
where there is a high risk of electric shoc

@ this symbaol means that you should read the instruction manual

before using the device

1~ |f, _GD_ H | — This symbol means that the welder is a single-phase (power
. supply) welder that welds with direct current

D* This symbol represents the power phase and line frequency in Hertz
150808

5¥— This symbol means that the welder is an MMA welder (stick arc welding)
This symbaol indicates that eye and face protection must be worn

This symbol indicates that hand protection must be worn

This symbol indicates that body protection must be worn

This symbol means that used electrical and electronic equipmeant
should not be placed with other waste

MO0
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4. Date tehnice Notig MIG 250 - N1302

Tensiunea de alimentare (V/Hz) 230/50
Putere nominala (kVA) 7,1
Tensiune fara sarcina (V) 55
Tensiunea de lucru MMA (V) 26,5
curent de sudare MMA(A) 40-250
curent de sudare TIG (A) 40-250
curent de sudare MIG (A) 40-250
Ciclul de sudare (%) 60
Diametrul electrozilor (mm) 2.0-4.0
diametrul sarmei de sudura (mm) 0,6-1,0
diametrul tamburului de sirma (mm) <200
viteza de alimentare a sdrmei (m/min) 2-14
eficienta (%) 85
factorul de putere 0,93
Clasa de protectie I
Nivelul de securitate IP21S
greutate (kg)

Cerinte tehnice ale instalatiei electrice care alimenteaza sudorul:
tensiune de alimentare: 230 V, 50 Hz

sectiunea transversala a cablului de alimentare - 3Xx2.5mm2
protectie la supracurent necesara -

manual activation

of the wire feeder
welding current

mode svl.vitch value display
)

IDlI

welding current
adjustment welding

HATEXENIE

| i) Fid MAPIECIE

overheat indication

wire .fEEd speed welding voltage welding voltage
adjustment adjustment display
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5. Functionare

Inainte de a incepe lucrul, asigurati-va ca sudorul nu este deteriorat. Verificati starea
cablurilor de alimentare si de sudurd pentru a vedea daca sunt deteriorate. Este interzis sa
lucrati cu un aparat de sudurd deteriorat gsi/sau cabluri deteriorate. Verificati starea
conexiunilor cablurilor de sudurd si curdtenia si starea clemei de masa. Atentie! Cablurile
deteriorate trebuie inlocuite cu unele noi. Repararea cablurilor nu este permisa. Pentru a
inlocui cablul de alimentare, contactati centrul de service al producdtorului. Aparatul de
sudurd poate fi alimentat de la retea cu tensiunea si frecventa nominala specificate in tabelul
cu date tehnice si pe placuta indicatoare a aparatului. De asemenea, este posibil sd o alimentati
Cu generatoare de curent, dar asigurati-va ca capacitatea de curent a generatorului va fi egala
sau mai mare decat valoarea curentului maxim de alimentare indicat pe placuta tehnicd a
aparatului de sudurd. In caz contrar, nu va fi posibil si se atingd capacitatea nominald a
sudorului sau nu va fi posibil sa functioneze deloc. Atentie! Daca generatorul este utilizat
pentru alimentarea sudorului, asigurati-vd ca acesta este impamantat printr-o instalatie
instalatd corespunzator. Evitati conectarea cu cabluri lungi. Dacd se folosesc cabluri
prelungitoare, acestea trebuie sa aiba o capacitate cel putin egald cu cea a cablului de
alimentare al sudorului. Crearea unei retele de alimentare adecvate trebuie incredintata unui
electrician calificat. Reteaua de alimentare cu energie electrica trebuie sd fie proiectatd in
conformitate cu standardele EN 60204-1 sau cu standardele aplicabile Tntr-o anumiti tara. in
plus fatd de aparatul de sudura, rezultatul sudarii este afectat de piesa de prelucrat si de mediul
de sudare. Prin urmare, v rugdm si urmati instructiunile din acest manual. in timpul sudarii,
curentul electric este condus prin canalul de curent al tortei de sudura la firul electrodului si
apoi la piesa de prelucrat. Un cablu de iTmpamantare atasat la piesa de prelucrat directioneaza
curentul Tnapoi la masind, creand circuitul inchis necesar. Circulatia neingraditd a curentului
este posibild atunci cand clema de masa este fixata corect pe piesa de prelucrat, iar punctul de
fixare a clemei pe piesa de prelucrat este curat, fird vopsea si rugini. Atentie! Inainte de a
conecta fisa la priza, asigurati-va ca Intrerupatorul aparatului de sudura este in pozitia "oprit"
si ca contactele de conectare ale cablurilor de sudura nu sunt scurtcircuitate.

Sudare cu arc cu electrod acoperit MMA

Stecherele cablurilor de sudura trebuie introduse in mufele C si D, presate si rasucite.
Conectati suportul electrodului la polaritatea pozitiva si clema de masa la polaritatea negativa.
Aceasta metoda este utilizata in mod obisnuit pentru sudarea cu electrod pe majoritatea
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materialelor, cum ar fi otelul cu continut scazut de carbon si otelul slab aliat. Conectati clema
cu arc a cablului de Tmpamantare la partea metalica a piesei de prelucrat. Zona de contact
trebuie sa fie curatatd de ulei, vopsea sau alti contaminanti care pot afecta fluxul de curent.
Asezati electrodul 1n suport. Introduceti capatul electrodului fara acoperire in clema.
Electrodul trebuie sd fie fixat in clemd astfel incit sd nu se miste in clema in timpul
functiondrii. Exista crestaturi intr-un maxilar al suportului pentru a imobiliza electrodul n
suport. Tipul de electrod trebuie ales in functie de tipul de materiale care urmeaza sa fie
sudate. Asigurati-va ca clema de masa si electrodul sunt izolate intre ele. Acestea nu sunt in
contact si electrodul sau clema acestuia nu este In contact cu materialul care urmeaza sa fie
sudat. Conectati fisa cablului de alimentare la priza de retea. Comutatorul metodei de sudare
trebuie sa fie setat in pozitia MIG. Puneti intrerupatorul principal in pozitia "on". Ventilatorul
trebuie sd porneasca si pe afisaj va aparea valoarea curentului de sudare. Setati curentul de
sudare corespunzator tipului si grosimii materialelor care urmeaza sa fie sudate. Acoperiti-va
fata cu o mascd de sudura si incepeti operatiunea de sudare. Pentru o initiere mai usoard a
arcului electric, deplasati electrodul spre punctul din care va incepe sudarea. Dupa realizarea
contactului intre electrod si materialul care urmeaza sd fie sudat, ridicati si inclinati usor
electrodul si mentineti arcul electric de lungime constanta. In timpul functiondrii, trebuie
respectat ciclul de functionare selectat. Aparatul de sudurd poate suda la curent maxim timp
de 60% din perioada de 10 minute, restul de 40% fiind folosit pentru a raci circuitele
aparatului de sudura. Nerespectarea ciclului de functionare va declansa sistemul de protectie
la supraincalzire. Atunci lampa de semnalizare se va aprinde si sudarea va fi imposibila pana
cand sistemele sudorului se vor raci. Acordati atentie ca scanteile sa nu zboare pe aparatul de
sudurd, carcasa nu protejeaza circuitele interne de stropi. Suprasolicitarea frecventa a
sudorului poate duce la uzura mai rapida sau chiar la deteriorarea acestuia.

Sudarea cu un electrod neconsumabil Tntr-un ecran de gaz (metoda TIG lift)

Sudarea TIG se bazeaza pe generarea unui arc electric folosind un electrod de tungsten
neconsumabil. Acest proces are loc intr-un ecran de gaz inert (argon, heliu sau un amestec al
acestor gaze).

Clema de curent a manerului trebuie conectata la priza cu polaritate negativa D, clema de
masa la polaritatea pozitiva C, Impingeti si rotiti, iar furtunul de gaz direct prin reductor la
cilindru. Arzatorul are o supapa prin care eliberam manual gazul, desurubandu-l sau
inchizandu-l.

Conectati polul pozitiv al sursei cu materialul sudat folosind un cablu cu o clema. Deschideti
supapa cilindrului de argon, reglati volumul debitmetrului pentru a fi adecvat pentru sudare.
Comutatorul metodei de sudare trebuie sa fie setat pe pozitia TIG. Conectati fisa
dispozitivului la o priza de 230V 50Hz.

Porniti comutatorul de alimentare de pe panoul din spate, contorul digital va afisa valoarea
curentului setat si ventilatorul va incepe sd se roteasca. Setati curentul de sudare adecvat si
asigurati-va ca curentul de sudare este potrivit pentru grosimea piesei de prelucrat si pentru
cerintele procesului.

Arcul este aprins prin frecarea electrodului de materialul sudat si ridicarea acestuia.

Dupa finalizarea sudarii, argonul trebuie sa curga timp de cateva secunde pentru a proteja
sudura de racire. Prin urmare, torta trebuie lasata la sudurd pentru o anumita perioada de timp
Tnainte de stingerea arcului.

In timpul functiondrii, trebuie respectat ciclul de functionare selectat. Aparatul de sudura
poate suda la curent maxim timp de 60% din perioada de 10 minute, restul de 40% fiind
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folosit pentru a rici circuitele aparatului de sudurd. Nerespectarea ciclului de functionare va
declansa sistemul de protectie la supraincalzire. Apoi, lampa de semnalizare se va aprinde si
sudarea va fi imposibild pana la racirea sistemelor sudorului.

Acordati atentie ca scanteile sa nu zboare pe aparatul de sudura, carcasa nu protejeaza
circuitele interne de stropi.

Suprasolicitarea frecventa a aparatului de sudura poate duce la o uzura mai rapida sau chiar la
deteriorarea acestuia.

Sudare cu un electrod consumabil in scutul de gaze inerte MIG

»
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»
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»

»
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»
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La sudare trebuie utilizat gaz de protectie pentru a preveni amestecarea aerului cu masa de
sudurd. Argonul sau heliul sunt adecvate ca gaze de protectie. Unele sarme de umplere
creeaza un gaz de protectie din umplerea sarmei in timpul topirii, eliminand necesitatea unui
gaz de protectie separat. Polaritate dreaptd (electrod pozitiv de curent continuu). Este o
metodda de sudare MIG in curent continuu utilizatd pe scard largd. La asamblarea sarmei,
scoateti mai intai varful de contact din pistolul MIG, iar dupa instalarea sarmei, puneti-l la
loc.

In acest mod, alimentatorul alimenteaza firul de sudur, este posibil si se lucreze cu sau fara
gaz de protectie. In cazul lucrului cu sdrmia autoprotejata, fisa A trebuie conectati la priza D
(gazul de protectie nu va fi furnizat), conectarea fisei A la priza C va furniza gaz de protectie.
Cablul cu torta de sudurd trebuie conectat la priza B pentru curentul de gaz si strangeti piulita
CuU mana.

La sudare trebuie utilizat gaz de protectie pentru a preveni amestecarea aerului cu masa de
sudurd. Argonul sau heliul sunt adecvate ca gaze de protectie. Unele sdrme de umplere
creeazd un gaz de protectie din umplerea sarmei in timpul topirii, eliminand necesitatea unui
gaz de protectie separat.

Parametrii de baza ai procesului de sudare MIG/MAG sunt: tensiunea de sudare si viteza de
alimentare a firului. Cresterea tensiunii mareste penetrarea (adancimea de penetrare) si
prelungeste arcul.

ATENTIE! Inainte de a instala / inlocui firul de sudura, deconectati alimentarea cu energie
electricd a aparatului de sudura. Deschideti trapa laterald a aparatului de sudura.
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Inainte de a instala cablul de suduri, asigurati-vd ca este instalati armitura corespunzitoare,
care conduce la diametrul si clasa corecte ale sirmei electrod. Pentru a facilita utilizarea,
producatorii de armaturi de ghidare le marcheaza cu culori corespunzatoare. Pentru un fir cu
un diametru de 0,6 + 0,8 mm, este albastru, pentru un fir cu un diametru de 1,0 + 1,2 mm, este
rosu, iar pentru un fir electrod cu un diametru de 1,6 mm, este galben. Pentru sudarea
otelurilor aliate si

aluminiu, se utilizeaza armura de teflon. Pentru sudarea otelului cu continut scazut de carbon,
otelului slab aliat, cuprului, bronzului etc., se utilizeaza armura metalica cu elice. Nu uitati sa
echipati torta de sudurd cu un varf de curent potrivit pentru tipul si diametrul sarmei electrod.
1. Asigurati-va ca rolele montate in unitatea de actionare corespund tipului si diametrului
firului introdus. Daca exista o diferentd, reglati canelura prin inversarea sau

inlocuirea rolelor. Utilizati role cu caneluri in V pentru sarmele de otel si cu caneluri in U
pentru sarmele de aluminiu.

2. Puneti bobina cu firul electrodului pe mecanismul de montare a bobinei, acordand atentie
ca directia de derulare a firului sa fie In concordanta cu directia de intrare a firului In unitatea
de actionare.

IMPORTANT: Nu lasati firul sa se desprindd de pe bobind, acesta trebuie sa fie strans
infasurat pentru a preveni incurcarea.

3. Preveniti caderea bobinei prin strangerea piulitei de pe corpul bobinei.

4. Capatul sarmei Infasurate pe bobind trebuie indreptat sau tdiat din sectiunea indoita, apoi
limat astfel incat sa nu fie ascutit.

5. Pentru a permite introducerea sarmei in alimentator, eliberati presiunea rolelor de
alimentare.
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6. Introduceti capatul firului in ghidajul situat in partea din spate a alimentatorului si ghidati-I
peste rolele de actionare si introduceti-1 in conectorul care duce la pistolul de sudura.

7. Apasati sarma 1n canelurile rolelor de actionare prin strangerea clemei.

8. Scoateti duza de gaz si desurubati varful de contact.

9. Porniti dispozitivul, apoi reglati butonul de reglare a alimentarii cu sirma in pozitia de
mijloc.

10. Desfaceti manerul astfel incat sa fie in linie dreapta, apoi apdsati butonul pentru activarea
alimentatorului manual pana cand sarma este ejectata din lancea de sudura.

11. Insurubati varful de contact, puneti duza de gaz.

12. Reglati presiunea rolei de alimentare prin rotirea butonului de presiune. O presiune prea
mica va cauza alunecarea rolei de antrenare. O fortd de strangere prea mare creste rezistenta la
alimentare si deformarea sarmei, care la randul sau poate provoca tdierea acesteia.

Racordarea rezervorului de gaz de protectie

1. Asezati butelia cu gazul de protectie corespunzitor impotriva peretelui si asigurati-o
impotriva rasturnarii prin atasarea acesteia la suport cu un lant.

2. Indepartati capacul de protectie si desurubati pentru un moment supapa cilindrului pentru a
indeparta eventualele impuritati.

3. Instalati regulatorul astfel incat manometrele sa fie in pozitie verticala.

4. Conectati aparatul de sudurd cu butelia (iesirea reductorului cu mufa aparatului de sudura)
cu un furtun adecvat. Conectorul pentru gaz de protectie este situat in partea din spate a
aparatului.

5. Deschideti supapa regulatorului numai inainte de sudare. Inchideti supapa cilindrului dupa
sudare.

6. Evitati sudarea in aer liber sau in curent de aer - suflul de aer poate intrerupe fluxul de gaz
de protectie si face ca metalul topit s fie neprotejat.

6. Intretinerea dispozitivului

ATENTIE! Inainte de a efectua reglaje, service sau intretinere, deconectati aparatul de la priza
de curent. Dupa terminarea lucrarilor, verificati starea tehnicd a aparatului prin inspectie
vizuald si evaluarea: caroseriei, cablului electric cu fisa, functionarii intrerupatorului electric,
permeabilititii fantelor de ventilatie, nivelului de zgomot, pornirii si fluiditatii lucrarilor. In
timpul perioadei de garantie, utilizatorul nu poate asambla dispozitivul sau inlocui
subansambluri sau componente, deoarece acest lucru duce la pierderea drepturilor de garantie.
Orice nereguli observate in timpul inspectiei sau in timpul functiondrii sunt un semnal pentru
efectuarea reparatiilor la un punct de service. Dupa terminarea lucrarilor, carcasa, fantele de
ventilatie, comutatoarele, manerul suplimentar si capacele trebuie curatate, de exemplu, cu un
jet de aer (cu o presiune de cel mult 0,3 MPa), o perie sau o carpa uscata, fara a utiliza
substante chimice si lichide de curatare. Curatati uneltele si dispozitivele de fixare cu o carpa
uscatd si curatd. Trebuie monitorizat gradul de uzura al clemelor de masa si de electrod si al
fiselor de conectare ale cablurilor de sudura. In caz de uzuri excesivi, de exemplu atunci cand
electrodul nu poate fi prins, contactati producatorul. Este interzisd utilizarea altor cabluri
decat piesele de schimb originale.

Dacd este necesar sa transportati aparatul de sudura, asteptati pand cand acesta se raceste,
deconectati toate cablurile, transportati aparatul de sudura in pozitie verticala, daca existd mai
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mult de 50% din volumul de sarma pe bobina, aceasta trebuie sa fie demontatd pentru a evita
deteriorarea alimentatorului.
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c € Chmielnik 29.05.2021

DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Dwie ostatnie cyfry roku naniesienie oznaczenia CE - 21
40/2021

f
PRODUCENT:

Notig Tools Michat Widomski, al. Zwyciestwa 16
26-020 Chmielnik, Polska

My jako producent oswiadczamy, ze wyrdb:
marka: NOTIG

nazwa: spawarki inwertorowe IGBT
tip/model: N1300, N1301, N1302, N1303

spetnia wymogi nastepujgcych norm i norm zharmonizowanych:

EN IEC 60974-1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015,
EN 61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011

oraz spetnia wymogi zasadnicze nastepujgcych dyrektyw:

2014/35/WE Dyrektywa niskonapigciowa LVD (poprzednio obowigzujgca 2006/95/WE).
2014/30/UE Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej EMC (poprzednio
obowigzujgca 2004/108/WE)

Osoba upowazniona do przygotowania i przechowywania dokumentacji technicznej: Widomski Michat

Niniejsza deklaracja zgodnosci jest podstawg do oznakowania wyrobu znakiem CE.

Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wylgczng odpowiedzialnos¢ producenta.

Deklaracja ta odnosi sie wytgcznie do maszyny w stanie, w jakim zostata wprowadzona do obrotu i nie
obejmuje czesci sktadowych dodanych przez uzytkownika korncowego

lub przeprowadzonych przez niego pdzniejszych dziatanh.

Instrumente Notig

al. Zwyciestwa 16 NoTi . . .
26-020 Chmielnik MJMlchal Widomski
. Al. Zwycigstwa 16,26-020 Chmielnik
PO'OnIa NIP: E;SE 23438 04, F}EGDN:SB?B?:ISE)QZ
tel: +48665008600 B Sas boa 600
g T
i
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