KAYTTOOHJE

TIMGD

TOOLS

PLASMALEIKKURI IGBT INVERTTERI

Timco PI100CUT max. 35 mm Timco PI160CUT max. 45 mm
Tuotenumero: 101978052 Tuotenumero: 102750779
EAN: 6438014188614 EAN: 6438014311685

Kiitos, etta ostit tuotteemme. Lue kiyttoohje ensin

huolellisesti, jotta kayt:it laitetta oikein.

Kaiannos alkuperdisesti ohjeesta



A o

YLEISESITTELY

Onnittelut ostoksestasi.

PI100CUT ja PI160CUT sisdltavit kehittynyttd invertteritekniikkaa. 50/60 Hz
taajuus muutetaan suurtaajuudeksi (yli 100 kHz) IGBT:n avulla. Invertterivirtaldhde
alentaa jannitteen ja muuttaa virran voimakkaaksi DC-hitsausviraksi PWM-tekniikan
avulla. Laitteessa on tavallista kompaktimpi ja kevyempi pddmuuntaja, ja hyotysuhde
on jopa 30 % parempi.

Apukaarijdrjestelma iskee kaaren helposti korkean taajuuden vérdhtelyn avulla.
Laitteessa on esi- ja jalkikaasutoiminnot.
Timco-plasmaleikkurin ominaisuudet:

Vakaa toiminta

Luotettava

Kevyt

Energiaystédvillinen ja hiljainen

Suuri leikkuunopeus

Leikkaa tasaisesti, leikkuujdlked ei tarvitse hioa

Plasmaleikkuri sopii ruostumattoman terdksen, seosterdksen, hiiliterdksen, kuparin ja

muun virimetallin leikkaamiseen.
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TEKNISET TIEDOT

Tiedot PI100CUT PI160CUT
Kohta
3-vaiheinen AC | 3-vaiheinen AC
Sy6ttdjannite (V) 400 V 400 V
+15% +15 %
Nimellinen sy6ttoteho (kVA) 15 29
Kuormittamaton jénnite (V) 270 270
Nimellinen ldhtovirta (A) 100 160
Nimellinen l&ht6jénnite (V) 120 144
Kayttosuhde 60 % 60 %
Aouk ¢ . KOSKETUKSET | KOSKETUKSET
pukaaren tyyppi ON ON
Polttimen sisdhalkaisija (mm) 1,2 1,2
Ilmakompressorin paine (kg) 8 8
Leikattavan materiaalin paksuus 135 145
(mm)
Paino (kg) 36 60
Mitat (mm) 560 x 370 x 460 | 670 x 370 x 510
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Etupaneeli: PI100CUT

p1100CUT
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Etupaneelin kuvaus:

1: Vikailmaisin

2: Kaasun merkkivalo: Jos plasmaleikkuria ei ole yhdistetty
ilmakompressoriin tai ilmanpaine on alhainen, kaasun merkkivalo syttyy.

3: 2T/4T-kytkin: 2T-tilassa kdyttdjan on painettava polttimen liipaisinta
leikkaamisen jatkamiseksi. Kun liipaisin on vapautettu, laite sammuu.
4T-tilassa laite jatkaa toimintaansa, kun polttimen liipaisin vapautetaan.
Kun olet lopettanut leikkaamisen, paina polttimen kytkintd uudelleen
sammuttaaksesi laitteen.

4: Virran sdatokytkin

5: Virtanaytto

6: Kaasu-sidhkoliitin polttimelle

7: Polttimen ohjausliitin

8: Apukaariliitin

9: Maadoituspuristimen liitin

Syottokaapelin liitdnta (liitteend asennuskaavio)

1. Laitteen mukana toimitetaan virtajohto, joka on kytkettiva oikeaan janniteluokkaan
plasmaleikkurin syottdjannitteen mukaisesti. Jos 380 voltin plasmaleikkuri
kytketddn 230 voltin liitdntddn, se johtaa laitteen rikkoutumiseen.

2. Varmista, ettd virtajohto on kytketty pistorasiaan kunnolla ja estd pistokkeen
hapettuminen.

Varmista, ettéd jannite on tyyppikilvessé ilmoitetuissa rajoissa.

Lahtokaapelin liitdnta
1. Varmista, ettd paineilmaletku on kytketty kupariliittimeen tiukasti.
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2.

Varmista, ettd polttimen toisen pddn kupariruuvi on kytketty liitdntddn. Kirista
huolellisesti kaddntdmalld sitd myoOtidpdivadn (jotta kaasuvuotoja ei ilmene).
Maadoituskaapelin toisen pdin pistoke kytketddn etupaneelin positiiviseen napaan.

3. Varmista, ettd polttimen ilmaliitintd on kytketty etupaneelin liittimeen (jos
plasmaleikkurissa on apukaaritoiminto, kytke polttimen apukaarikaapeli etupaneelin
liitdnt44n).

TARKISTA

1. Tarkista, ettd plasmaleikkuri on vaatimusten mukaisesti maadoitettu.

2. Tarkista, ettd kaikki liittimet on kytketty kunnolla.

3. Tarkista, ettd jannite on oikea.

KAYTTO

1. Kytke virta etupaneelin virtakytkimestd. Virtakytkimen ilmaisin syttyy. Nayttd
ndyttdd nykyisen tehon.

2. Séidda kaasun paine ja varmista, ettd se on riittdva. Avaa paineilman venttiili.

3. Paina polttimen liipaisinta. Magneettiventtiili aukeaa ja kaaren &ini kuuluu.
Polttimesta virtaa kaasua (apukaarella varustettu poltin sytyttdd liekin).

4. Varmista, ettd leikkuuvirta on riittdva tyokappaleen paksuuteen nahden.

5. Pidd kuparikdrki yhden millimetrin pédssd tyOkappaleesta (etddmmalld, jos
plasmaleikkurissa on apukaari). Paina polttimen nuppia ja sytytd kaari. Kaaren
kipinét vihenevit vilittomésti. Nyt voit aloittaa leikkaamisen.

LISATIEDOT

Kayttoymparistd

1. Plasmaleikkuri toimii my0s erityisen ankarissa olosuhteissa ulkoldmpétilan ollessa
vililld -10-40 °C ja kosteuden ollessa enintdén 80 %.

2. Vilta kayttod auringonpaisteessa ja valtd pudottamasta laitetta.

3. Pida laite kuivana ja suojaa se vedelta.

4. Ald kiyti plasmaleikkuria ympiristossd, jonka ilmassa on paljon polyd tai
syOvyttavad kaasua.

TURVALLISUUS

1. Varmista, ettd tydskentelyalue on riittavésti tuuletettu.

Plasmaleikkuri on kevyt, kompakti ja suuritechoinen. Painovoimainen ilmavirta ei
riitd jaddhdyttdmain komponentteja. Siksi siind on kaksi aksiaalivirtauspuhallinta.
HUOMAUTUKSET: Ilmanpoistoaukkoa ei saa tukkia tai peittdd. Pidd muut esineet
vahintddn 30 cm:n piédssd aukosta. Varmista, ettd ilmanvaihto on riittava.

2. Ei saa ylikuormittaa!
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Suurinta sallittua virtaa ei saa ylittdd minkddnlaisessa kiytossa.
Ali ylikuormita laitetta. Se Iyhenti4 laitteen kiyttoikia.

3. Ei ylijannitetta!

4.

Kaytd vain teknisten tietojen mukaista syottojénnitettd. Automaattinen jénnitteen
kompensointipiiri estdd sallitun jdnniterajan ylittimisen. Jos jannite on liian korkea,
laite vaurioituu. Kéyta laitetta huolellisesti.

Plasmaleikkurin takana on maadoitusruuvi. Varmista, ettd kotelo on maadoitettu
kunnolla kaapelilla, jonka halkaisija on 6 mm?, vuotovirran ja staattisen sihkon
estamiseksi.

Jos laitteen kiyttdjaksoja ylitetddn, ylikuumenemissuoja laukeaa. Silloin laite lakkaa
toimimasta ja punainen ilmaisin syttyy. Ali katkaise virtaa, vaan anna puhaltimen
jatkaa toimintaansa laitteen jadhdyttdmiseksi. Kun lampétila on laskenut sallitulle
alueelle, laitteen kiytt6d voidaan jatkaa.

LEIKKAAMISTA KOSKEVIA HUOMAUTUKSIA

1.

Varmista, ettei kuparikdrki kosketa tyOkappaleeseen leikkaamisen aikana. Pida
poltin vinossa tyokappaleeseen ndhden ja yhden millimetrin péddssa tyokappaleesta
kuparikérjen suojaamiseksi.

2. Plasmaleikkurit, joissa on apukaari: jos apukaaren taajuus on alhainen tai kaarta ei
muodostu, hio elektrodin kéirked hiomapaperilla. Tdmén jilkeen laitetta voidaan
kayttdd normaalisti.

HUOLTO JA VIANETSINTA

Huolto

1. Poista poly sdannollisesti paineilmalla. Jos plasmaleikkuri sijoitetaan savuiseen ja
pOlyiseen ympdaristoon, poly on poistettava joka paiva.

2. Paineilmapuhdistus on riittdvé osien suojaamiseksi.

3. Tarkista sdhkoliitdnnidt ja varmista, ettd liittimet ovat kunnolla kiinni (erityisesti
painoliittimet), kiristd liittimet.

4. Viltd veden pdidsya laitteeseen ja laitteen kostumista. Jos laitteessa on kosteutta, se

on kuivattava vilittomésti ja sen eristys on mitattava mittarilla. Jos ongelmia ei
ilmene, laitteen kéyttod voidaan jatkaa.

Jos laitetta ei kaytetd pitkddn aikaan, laita se pakkauslaatikkoonsa ja sdilytd kuivassa
ymparistossa.

SUOMITRADING

Suomi Trading Oy
Areenakatu 7, 37570 Lempadla

asiakaspalvelu@suomitrading.fi

‘OMISTAJAN OPAS: - 6 -



BRUKSANVISNING

TIMGD

TOOLS

PLASMASKARARE IGBT INVERTER

Timco PI100CUT max. 35 mm
Item no.: 101978052
EAN: 6438014188614

Timco PI160CUT max. 45 mm
Item no.: 102750779
EAN: 6438014311685

Tack for att du valde var produkt. Lis denna bruksanvisning
noggrant sa att du kan anvinda denna maskin pi ett korrekt

satt.
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INTRODUKTION

Tack for ditt val av denna produkt.

PI100CUT och PI160CUT har avancerad inverterteknik. 50/60 Hz-frekvensen
omvandlas till hogfrekvens (6ver 100 kHz) med hjilp av en IGBT.
Inverterstromkallan sanker spinningen och omvandlar strémmen till en stark
DC-svetsstrom med PWM-teknik. Enheten har en mer kompakt och léttare
huvudtransformator &n vanligt, effektiviteten ar darfor upp till 30 % béttre.
Hjalpbagens svdngningar gor att ljusbdgen enkelt kommer upp i hoga frekvenser.
Enheten har for- och eftergasfunktion.

Timco-plasmaskédrarens egenskaper:
Stabil drift

Palitlig

Latt

Energisnél och tystgdende

Hog skdrningshastighet

SRR

Jamn skérning, inget behov av efterslipning

Plasmaskararen ar lamplig for skdrning av rostfritt stal, legerat stal, kolstal, koppar och

andra icke-jdrnmetaller.
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TEKNISK INFORMATION

Information PI100CUT PI160CUT
Del
Inspénning (V) 3-fasAC 400V | 3-fas AC400V
Spanning +15% +15 %
Nominell ineftekt (kVA) 15 29
Spénning utan belastning (V) 270 270
Nominell utstrom (A) 100 160
Nominell utspinning (V) 120 144
Driftsforhédllande 60 % 60 %
Typ av hjélpbdge KONTAKTLOS | KONTAKTLOS
Svetsbrannarens inre diameter 12 12
(mm)
Luftkompressor, vikt (kg) 8 8
Arbetsstyckets tjocklek (mm) 1-35 145
Vikt (kg) 36 60
Matt (mm) 560 x 370 x 460 | 670 x 370 x 510
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Frampanel: PI100CUT

p1100CUT
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Beskrivning av frampanelen:

1: Felindikator

2: Indikatorlampa for gas: Om plasmaskdraren inte dr ansluten till en
luftkompressor eller om lufttrycket dr lagt tdnds gasindikatorlampan.

3: 2T/AT-brytare: I 2T-liget miste anviandaren trycka pd brinnarens
avtryckare fOr att fortsitta skdra. Nir avtryckaren sldpps stings apparaten
av. I 4T-laget fortsitter apparaten att fungera nédr bridnnarens avtryckare
sldpps. Nar du har skart fardigt trycker du péa brédnnarknappen igen for att
stdnga av maskinen.

4: Stromreglage

5: Stromdisplay

6: Gas-elkontakt for brannare

7: Brannarens kontrollkontakt

8: Kontakt for hjalpbéage

9: Kontakt for jordningsklamma
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Anslutning av elkabel (monteringsschema bifogat)

1.

Den medfoljande elkabeln ska anslutas till rédtt spanningsklass enligt
plasmaskérarens inmatningsspénning. Om enheten pa 380 volt ansluts till ett uttag
pa 230 volt gar enheten sonder.

Kontrollera att elkabeln &r ordentligt ansluten 1 eluttaget och se till att
stickkontakten inte kan oxidera.

Kontrollera att spanningen dr inom de begridnsningar som anges pa typskylten.

Anslutning av utgéngskabel

1.

Kontrollera att tryckluftsslangen &r ordentligt ansluten till kopparkontakten.

2. Se till att kopparskruven i den andra dnden av brannaren &r ansluten till uttaget. Dra
noggrant at den genom att vrida medurs (for att undvika gaslidckor). Kontakten i den
andra dnden av jordkabeln ska anslutas till den positiva polen pd frampanelen.

3. Se till att brannarens luftanslutning &r ansluten till uttaget pd frampanelen (om
plasmaskiraren har en hjélpbage ska hjalpbagskabeln anslutas till frampanelens
uttag).

KONTROLLERA

1. Kontrollera att plasmaskéraren &r jordad enligt kraven.

2. Kontrollera att alla anslutningar dr anslutna ordentligt.

3. Kontrollera rétt spanning.

ANVANDNING

1. SI& pd strommen med strombrytaren pd frampanelen. Stromindikatorn ténds.

Nuvarande effekt visas pa skidrmen.

2. Justera gastryck och se till att det #r tillrickligt. Oppna tryckluftsventilen.

Tryck pé brannarens avtryckare. Magnetventilen 6ppnas och bdgens ljud hors. Gas
flodar fréan brannaren (en ldga tdinds om brénnaren ar utrustad med hjéalpbage).

Se till att stromstyrkan &r tillracklig for arbetsstyckets tjocklek.

Hall dysan en millimeter fran arbetsstycket (hall den ldngre ifran arbetsstycket om
plasmaskéraren dr utrustad med hjéalpbage). Tryck pé brannarens knapp och tind
bagen. Bagens gnistor minskar genast. Nu kan du paborja skédrningen.

YTTERLIGARE INFORMATION

Driftmiljo

1. Plasmaskéraren fungerar dven i tuffa forhdllanden i en utomhustemperatur pé
-10—40 °C med en fuktighet pd hogst 80 %.

2. Undvik drift i direkt solljus och undvik att tappa enheten.

3. Hall enheten torr och skydda den mot vatten.

4. Anvind inte plasmaskiraren 1 miljoer med mycket damm eller brandfarliga gaser.
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SAKERHET

1.

Se till att arbetsomradet har tillrdcklig ventilation.

Plasmaskaéraren ér latt, kompakt och har en hog effekt. Luftflodet racker inte till for
att kyla komponenterna. Darfor har plasmaskédraren tva axialflaktar.

OBSERVERA: Tick inte dver ventilationsoppningarna. Hall 6vriga foremal pé
minst 30 cm avstand fran ventilationséppningarna. Se till att utrymmets ventilation
ar tillracklig.
Far inte dverbelastas!

Overskrid aldrig den hogsta tillitna strommen.

Overbelasta inte enheten. Det forkortar enhetens livsléngd.
Ingen dverspanning!

Anvind endast den inmatningsspidnning som anges i de tekniska uppgifterna. Den
automatiska spanningskompensationskretsen forhindrar att den hogsta tillatna
spanningsnivan overskrids. Enheten kan skadas om spénningen ér for hg. Anvénd
enheten varsamt.
Det finns en jordningsskruv pa baksidan av plasmaskéraren. For att undvika
lackstrom och statisk elektricitet ska du se till att holjet dr noggrant jordat med en
kabel med en diameter pa 6 mm?.

Overhettningsskyddet aktiveras om enhetens driftperiod &verskrids. Da slutar
enheten fungera och den réda indikationslampan tinds. Sting inte av strdmmen,
flakten kyler ner enheten. Da temperaturen sjunkit till en tilliten niva kan du
fortsétta anvidnda enheten.

OBSERVERA VID SKARNING

l.

Dysan far inte rora vid arbetsstycket under skdrning. HAll brannaren snett dver
arbetsstycket. For att skydda dysan ska den héllas en millimeter ovanfor
arbetsstycket.

Plasmaskdrare med hjédlpbdge: slipa elektrodens spets med slippapper om
hjilpbéagens frekvens dr lag eller om en bage inte uppstar. Dérefter kan du anvinda
enheten normalt.

UNDERHALL OCH FELSOKNING

Underhall

1. Anvénd tryckluft for att regelbundet avligsna damm. Avligsna dammet varje dag
om plasmaskéraren anvinds i rokiga eller dammiga miljoer.

2. Det ricker att rengdra med tryckluft for att skydda delarna.

3. Kontrollera elanslutningarna och se till att kontakterna &r ordentligt anslutna
(speciellt tryckkontakter), dra &t kontakterna.

4. Undvik att vatten tranger in i enheten och undvik fukt. Torka genast enheten om den

ar fuktig, mat ddrefter isoleringen med en maétare. Om det inte uppstdr ndgot
problem kan du fortsétta anvindningen som normalt.

Ligg enheten i forpackningen och forvara den i ett torrt utrymme om den inte ska
anvindas under en lidngre period.
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OPERATION MANUAL

TIMGD

TOOLS

INVERTER IGBT PLASMA CUTTING MACHINE

Timco PI100CUT max. 35 mm Timco PI160CUT max. 45 mm
Tuotenumero: 101978052 Tuotenumero: 102750779
EAN: 6438014188614 EAN: 6438014311685

Thank you for your buying our product, for using it correctly,

please at first read this manual carefully.
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PRODUCTS INTRODUCTION

Congratulations for your purchase.

PI100CUT and PI160CUT are made by international most advantaged invert
technical .50Hz/60Hz frequency is inverted to high frequency (frequency is over
100KHz) by IGBT, then step down voltage and rectification current, inverter power
supply generates powerful DC welding current through PWM technical. Because
inverter technical of switch power is used, dimensions and weight of main
transformer has reduced substantially and efficiency has increased 30%.

Piloting arc system can strike arc easily with principle of high frequency
oscillating .It has functions that it can supply gas ahead and turn off gas delayed.
Rilon cutting machine has characteristics as following:

1. Stabilizing.
Reliability.
Lightness.
Save-energy and no noise.

High cutting speed.

A

Cutting smoothly and no polish demands.

Cutting machine can be used widely; it is suitable for cutting stainless
Steel, alloy steel, mild steel, copper and other color metal materials.
Welcome to use products of our Company and make suggestions, we will try our best to

perfect our products and service.
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MAIN TECHNICAL DATA

D
ata PI100CUT PI160CUT
Item
3 phaseAC400V | 3 phaseAC400V
Power voltage(v) 15% L 15%

Rate input power(KVA) 15 29
No-load voltage(v) 270 270
Rate output current(A) 100 160
Rate output voltage(v) 120 144
Duty cycle 60% 60%

Pilot arc model

NO-TOUCHING

NO-TOUCHING

Burner inter diameter(mm) 1.2 1.2
Pressure of air compressor (kg) 8 8
Thickness (mm) 1-35 1-45
Weight(kg) 36 60
Dimensions (mm) 560X370X460 | 670X370X510
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Front Panel: PI100CUT

p1100CUT
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The explanation of the front panel is as below:

1: Abnormal indicator light

2: Gas indicator light: If the plasma cutting machine is not connected
with air compressor or the air pressure is low, the "GAS" indicator light
will come on

3: 2T/4T swtich: 2T means that user must keep pressing the trigger of CUT
torch to continue cutting. After releasing the trigger, the unit will stop. 4T
means that after pressing the trigger of CUT torch the unit will continue
working when trigger is released. After you finish cutting, press the switch
of TIG torch again to stop the unit cutting.

4: Current adjust switch

5:Current digital display

6:Gas Electrical connector for CUT torch

7:Aviation Socket for CUT torch

8:ARC END(PILOT ARC CONNECTOR)

9: CONNECTOR FOR EARTH CLAMP

‘OMISTAJAN OPAS- - 18 -



Input cable connection (enclose installing diagram)

1.

Every machine has been disposed a power cable which must be connected to
coordinated voltage class in compliance according to input voltage of cutting
machine .If cutting machine whose power voltage is 380v is connected wrong to AC
220v ,that will cause components of inter-machine are burned up .

Make sure power cable is connected to power switch reliably and prevent from
oxidizing .

Make sure power voltage is inside the waved range .

Output cable connection

1. Make sure tube of pressed air is connected to copper connector by high pressure
rubber tube firmly .

2. Make sure copper screw of another end of torch is connected to electrify integration
terminal then tighten them clockwise relation (prevent from leaking gas) .Mobile
plug of another end of grounding cable pincer is connected to positive terminal of
front panel then tighten it .

3. Make sure air plug of torch is connected to switch connector of panel (If it is
arc-supporting cutter ,arc-supporting cable of torch is connected to terminal of
arc-supporting .)

CHECK

1. Check if cutting machine is grounded reliably according to standard .

2. Check if all connectors is connected firmly .

3. Check if power voltage is correct .

OPERATION

1. Open the power switch of front panel ,make the power switch is in “on” position .At
this time indicator of power switch is on .Screen will show the current volume .

2. Adjust the gas pressure and make it is adequate to machine ,open the valve of
pressed air .

3. Press the control knob of torch ,electromagnetic valve is starting ,sound of HF
arc-striking can be heard and burner of torch should flow out gas (Burner of
arc-supporting cutter should spurt fire )

4. Make sure cutting current is adequate to machine according to thickness of cutting
piece .

5. It is Imm from copper tip to work piece (it is further if it is arc-supporting

cutter .),press knob of torch and burn and strike arc ,sparks of HF arc-striking will
diminished immediately .User can begin to cut .
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INSTRUCTION NOTES
Operation environment

[98)

The cutting machine cam perform in environment where conditions are particularly
harsh and with outside temperature between —10 and +40 degrees centigrade with a
dampness level of max 80% .

Avoid to use in sun shine and dropping environment .

Keep machine dry and avoid water into machine .

Do not use the cutting machine in environment where condition is polluted with
high concentration of dust or corrosive gas in the air .

SAFTY

1.

Make sure the working area is adequately ventilated .
Cutting machine is light and its structure is compact and the electromagnetic fields
generated the high current .So natural wind is not satisfy to cool down
components ,there are two axial-flow fan in inter-machine in order to force to cool
down it .
NOTES: Exhaust shutter must not in block or covered ,it is 0.3 m from machine to
environment objects .Make sure keep improving ventilated situation ,it is very
important to machine .
No over-load !
Limited to cutting current strictly according to max allowable current with all
kinds of duty cycles .
Do not exceed load working in order to prevent from shorting use lifetime of
cutting machine even burning up machine .
No over-voltage !
Power voltage range of cutting machine is according to main technical data
sheet .Voltage automatic compensation circuit will prevent from exceeding
allowable arrange .If power voltage is too high ,that will damaged to
components .User must be carefully .
There is a grounding screw which is marked grounding behind cutting
machine .Make sure the mantle is grounded reliably by cable whose section is 6
square millimeter in order to prevent from leaking electrify and bringing
electrostatic .
Inter heat-variable component is starting if machine is exceeded in duty cycles .that
will cause cutting machine will stop working suddenly and inter red diode is
lit .User need not break the circuit and the fan may continue working in order to
cool down the machine .Once temperature is reduced to allowable arrange ,machine
can be operated again .
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CUTTING NOTES

L.

Make sure copper tip must not connect to work piece directly when user is
cutting .Torch should be inclined and it is 1 mm from inter-hole of copper tip to
work piece in order to protect copper tip .

As arc-supporting cutting machine ,if arc-supporting frequency is down or there is
no arc-supporting ,user may be get rid of oxidized film of inter electrode by abrasive
paper .Then machine will be operated normally .

MAINTENANCE AND CHECK TROUBLE
Maintenance
1.

Remove dust by compressed air regularly .If cutting machine is placed in
environment where condition is polluted with smoke and dust ,cutting machine must
be removed dust every day .

Pressure is adequate to cutting in order to protect little components .

Check the electrify connectors and make sure the connectors are connected firmly
(specially connect and insert components),tighten the connectors .

Avoid water into machine and machine become damp ,or the machine must be dried
in time and measured insulation by meter .After there is no problem ,the machine
can be operated .

If the machine will not be used long time ,it should be put in its own packing box
and store in dry environment .

JMITRADING

Suomi Trading Oy
Areenakatu 7, 37570 Lempaald

asiakaspalvelu@suomitrading.fi
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