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ITALIANO

1 INTRODUZIONE

La saldatrice e prodotta con la moderna tecnologia ad
inverter ed e adatta per la saldatura MIG/IMAG/MOG
convenzionale. Essa risulta estremamente compatta,
affidabile e maneggevole.

Essa gestisce automaticamente una serie di parametri
che permettono il buon esito della saldatura.
Questo apparecchio deve essere
esclusivamente per le operazioni di saldatura.

utilizzato

2 MESSA IN MOTO DELLA MACCHINA

Prima della messa in funzione della saldatrice, leggere e
comprendere bene il contenuto del manuale di sicurezza
allegato al presente manuale d’uso.

La macchina deve essere installata da personale
esperto e qualificato che dovra eseguire tutti i necessari
collegamenti in conformita e nel pieno rispetto delle leggi
antinfortunistiche vigenti. Gli installatori devono attenersi
alle norme di salute e sicurezza sul lavoro, nonché alle
istruzioni fornite dai rispettivi fabbricanti. Assicurarsi che
la tensione d’alimentazione corrisponda al valore
indicato sulla targa dei dati tecnici della saldatrice. La
spina del cavo di alimentazione deve essere inserita ad
una presa di alimentazione elettrica monofase con
conduttore di terra e protetta da fusibili o interruttori di
potenza automatici sufficiente alla corrente 11 assorbita
dalla macchina. Per i modelli privi di spina, collegare una
spina di portata adeguata al cavo di alimentazione
assicurandosi che il conduttore di colore giallo/verde sia
correttamente collegato allo spinotto di terra. La
saldatrice ha il grado di protezione IP21, per cui non va
esposta alla pioggia né durante il funzionamento né
durante I' immagazzinamento! Per la messa in moto
della macchina, occorre prima installare gli accessori
previsti. In base al modello acquistato, le operazioni da
eseguire sono le seguenti:

-) Montaggio bobina filo.

-) Montaggio torcia.

-) Montaggio maniglia.

21 SALDATRICE DOTATA DI DISPOSITIVO PFC
(OPTIONAL)

Il dispositivo PFC riduce i disturbi introdotti nella rete di
alimentazione, riduce il consumo di energia elettrica e
permette una maggiore compatibilita a motogeneratori.

I modelli di saldatrice dotati di dispositivo PFC sono
conformi alla IEC 61000-3-12 ovvero sono collegabili
alla rete pubblica a bassa tensione.

Per i modelli non dotati di dispositivo PFC ovvero non
conformi alla norma IEC 1000-3-12, e responsabilita
dellinstallatore o  dellutente  assicurare, dopo
consultazione con il gestore della rete di distribuzione se
necessario, che la saldatrice possa essere collegata alla
rete pubblica a bassa tensione.

2.2 MOTORE TRAINAFILO

Assicurarsi che il rullino d’avanzamento filo abbia la
cava di diametro uguale a quella del filo. Le macchine
sono predisposte con rullino per filo @ 0,6mm (0,025in)
e @ 0,8mm (0,030in). Per adoperare filo @ 1mm
(0,040in), richiedere il rullino appropriato. Il rullino porta
stampigliato sul fianco il @ che si vuole adoperare.

23 MONTAGGIO TORCIA

~

La torcia € gia montata sui modelli dotati di attacco
diretto.

24 MONTAGGIO MANIGLIA

Montare la maniglia sul mantello della saldatrice come
illustrato in figura 9.

Assicurarsi circa il corretto serraggio delle viti e della
tenuta della maniglia prima di sollevare la saldatrice.

3 SALDATURA

Siraccomanda di collocare la saldatrice in posizione ben
ventilata, possibilmente in ombra e priva di ostacoli che
impediscano l'entrata dellaria dalle alette di
raffreddamento; la mancanza di ventilazione provoca |l
surriscaldamento dei componenti interni all’apparecchio.
Non lasciare l'apparecchio in pieno sole durante la
saldatura, non coprire con teli o altro che possa impedire
la ventilazione. L’accensione della saldatrice avviene
tramite linterruttore ON OFF posto sul lato posteriore
della macchina.

3.1 IMPOSTAZIONI DEL PANNELLO FRONTALE
Le funzioni della macchina vanno regolate tramite il
pannello di controllo posto sulla parte inferiore del
pannello frontale della macchina (Figura 6).

Sul pannello é presente un display “DISP” e due
manopole “ENC-1" ed “ENC-2". Il display mostra la
velocita del filo impostata . Ruotando la manopola ENC-
1 e possibile cambiare la velocita del filo. La rotazione
comporta la visualizzazione dellimpostazione della
velocita del filo espressa in metri/min ( 12,5 vuol dire 12
metri e mezzo al minuto). Tramite la rotazione di ENC-2
e possibile regolare la potenza.

ATTENZIONE!

Se si sta settando la potenza e non si agisce sulla
manopola entro 3 secondi, il display ritorna a
visualizzare il valore impostato per la velocita.

3.2 DISPOSITIVO DI PROTEZIONE
TERMOSTATICA

Importante: Quando la saldatrice & usata oltre le proprie
caratteristiche, essa € protetta da un dispositivo che
interrompe  l'alimentazione per permetterne |l
raffreddamento.

Quando questo dispositivo interviene,
lampeggia/no, visualizzando il codice HOO.
La scheda inverter e spenta anche se le ventole
continuano a funzionare per raffreddare i circuiti.

In tal caso non é possibile saldare.

3.3 USO DELLE TORCE

Per saldare con la torcia MIG, premere il grilletto “c”
(figura 7) dopo aver collegato opportunamente la pinza
MASSA.

3.4 SALDATURA CON GAS

La saldatura a filo necessita di gas per la protezione del
bagno fuso. Il gas utilizzato & generalmente una miscela
di argon e CO2, di argon puro o di CO2. L'argon viene
usato per la saldatura di alluminio, gli altri per la
saldatura di materiali ferrosi.

3.5 SALDATURA NO GAS

Si puo effettuare una saldatura senza gas utilizzando un
filo animato che durante la saldatura emette dei gas che
creano un ambiente protettivo per la saldatura.

il/i display



Per poter passare da GAS a NO-GAS invertire gli
appositi collegamenti come illustrato in fig.8.
3.6 SALDATURA MIG-MAG

* MIG = Metal Inert Gas

* MAG = Metal Active Gas
| due procedimenti sono perfettamente equivalenti, cio
che cambia €& il tipo di gas adoperato.
Nel caso MIG il gas adoperato € 'ARGON (gas inerte)
Nel caso MAG il gas adoperato € il C02 ( gas attivo)
Per saldare le leghe d’alluminio o d’inox € necessario
adoperare ARGON puro.
Si pud adoperare la C02 da sola soltanto nel caso di
saldatura di acciaio al carbonio (ferro) o al massimo una
miscela composta dall’'80% di ARGON e dal 20% di
co2.

4 GUIDA ALLA SALDATURA

REGOLA GENERALE

Quando la saldatura e regolata al minimo & necessario che la
lunghezza dell'arco sia piccola. Questo si ottiene tenendo la
torcia il pit vicino possibile al pezzo da lavorare e con una
inclinazione di circa 60 gradi.

La lunghezza dell’arco pud essere aumentata man mano che
si aumenta l'intensita di corrente; al massimo si pud arrivare
ad una distanza di circa 20mm (0,8in).

CONSIGLI DI CARATTERE GENERALE

Di tanto in tanto si possono verificare alcuni difetti nella
saldatura. Questi difetti si possono eliminare prestando
attenzione ad alcuni suggerimenti che qui di seguito Vi
proponiamo:

- Porosita

Piccoli fori nella saldatura, non dissimili da quelli della
superficie della cioccolata, possono essere causati da
interruzione del flusso di gas o talvolta dall'inclusione di piccoli
corpi estranei.

Il rimedio usuale & molare la saldatura e risaldare . Prima,
perd, bisogna controllare la portata del gas (circa 8
litri/minuto), pulire accuratamente la zona di lavoro e poi
inclinare correttamente la torcia mentre si salda.

- Spruzzatura

Piccole gocce di metallo fuso che provengono dall'arco di
saldatura.

In piccole quantita é inevitabile, ma si puo ridurre al minimo
regolando bene la corrente ed il flusso di gas e tenendo pulita
la torcia.

- Saldatura stretta e arrotondata

E’ causata dall'avanzamento veloce della torcia oppure dal
gas non regolato bene.

- Saldatura spessa e larga

Pud essere causata da un avanzamento troppo lento della
torcia.

- Filo bruciato dietro

Pud essere causato da un avanzamento del filo lento, dalla
punta guidafilo allentata o consumata, da filo di bassa qualita,
da beccuccio guidagas troppo chiuso o da corrente troppo
elevata.

- Scarsa penetrazione

Pud essere causata da un avanzamento troppo veloce della
torcia, da corrente troppo bassa, da alimentazione del filo non
corretta, da polarita invertita, da smussi e distanza tra i lembi
insufficiente. Curare la regolazione dei parametri operativi e
migliorare la preparazione dei pezzi da saldare.

- Foratura del pezzo

Pud essere causata dal movimento troppo lento della torcia,
corrente troppo elevata o non corretta alimentazione del filo.

- Forte spruzzatura e porosita.

Questi effetti possono essere causati da una distanza
eccessiva del beccuccio guidagas dal pezzo,

da sporco sui pezzi, da scarso flusso di gas o da corrente
bassa. Bisogna verificare i due parametri, ricordando che il
gas non deve essere inferiore a 7-8 litri/min. e che la corrente
di saldatura deve essere appropriata al diametro del filo che si
sta utilizzando. E preferibile avere un riduttore di pressione di
entrata e di uscita. Sul manometro di uscita € possibile
leggere anche la portata espressa in litri.

- Instabilita d’arco

Puo essere causata da tensione insufficiente, avanzamento
filo irregolare, gas di protezione insufficiente
5 RICERCA DEL GUASTO

DIFETTO

RAGIONI

RIMEDIO

Il filo non avanza
guando la ruota
motrice gira

-)Sporco sulla
punta dell’'ugello
guidafilo

-)La frizione
dell’aspo
svolgitore &
eccessiva
-)Torcia difettosa

-)Soffiare con aria

-)Allentare

-) Controllare
guaina guidafilo

Alimentazione del
filo scatti o
intermittente

-)Ugello di
contatto difettoso
-)Bruciature
nell’ugello di
contatto

-)Sporco sul solco
della ruota motrice
-)Solco sulla ruota
motrice
consumato

-) Sostituire

-) Sostituire

-) Pulire

-) Sostituire

Arco spento

Cattivo contatto
tra pinza di massa
e pezzo

-)Stringere la
pinza e controllare
-)Pulire o sostituire
ugello di contatto
e ugello guidagas

Cordone di
saldatura poroso

-)Cattivo contatto
tra pinza di massa
e pezzo
-)Distanza o
inclinazione
sbagliata della
torcia

-) Troppo poco
gas
-)Pezzi umidi

-)Pulire dalle
incrostazioni

-)La distanza fra la
torcia e il pezzo
deve essere di 5-
10 mm (0,2-0,4
in);
-)Ll’inclinazione
non meno di 60°
rispetto al pezzo.
-)Aumentare la
guantita
-)Asciugare con
una pistola ad aria

calda o altro
mezzo
La macchina La macchina si & Lasciare
cessa surriscaldata per raffreddare la
improvvisamente un uso eccessivo | macchina per

di funzionare dopo

e la protezione

almeno 20-30

un uso prolungato | termica e minuti
intervenuta

La macchina Si e bruciato il Sostituire

risulta spenta fusibile sul

nonostante sia
alimentata

trasformatore di
servizio




ENGLISH

1 INTRODUCTION

The welding machines is manufactured with advanced
inverter technology and is suitable for MIG/IMAG/MOG
welding. It' s highly reliable, handy and compact. It can
automatically manage many functions that allow the
good result of the welding. This equipment must be
used ONLY for welding operations.

2 HOW TO PUT THE MACHINE ON

Before using the welding machine, read and understand
the safety manual enclosed to this user manual.

The machine must be set by skilled and qualified staff
who will have to make all the necessary connections
according to the safety regulations in force.

The staff must follow the health and safety norms, and
the instructions given from manufacturers.

Make sure that the supply voltage corresponds to the
value indicated on the technical data’s label on the
welding machine. The plug of power cord must be insert
in an electrical socket 1ph with an earth and protected
with fuses or automatic power switches adequate to the
absorbed current 11 from the machine. For the models
without plug, connect the plug of adequate capacity to
the power cord making sure that the conductor of
yellow/green colour is correctly connected to the earth
socket. The machine has an IP 21 protection level - it
must not be used or stored under the rain!

To put the machine on, it has to be equipped with the
accessories included.

The operations to carry out are according the model:
-Wire spool housing

-Torch assembly

-Handle assembly

21 WELDING MACHINE WITH PFC DEVICE
(OPTIONAL)

PFC device reduces the disturbances in the power net,
reduces the electricity consumption and allows a better
compatibility to power generator. The welding machines
equipped with PFC device are conform to IEC61000-3-
12 norm that means they are connectable to public low-
voltage power net. For models not equipped with PFC
device and not conform to IEC61000-3-12 norm, it is
responsibility of the installer or the end user to assure,
after consulting the manager of the net distribution, if
necessary, that the welding machine can be connected
to the public low-voltage power net.

2.2 WIRE FEEDER MOTOR

Make sure that the size of the groove in the wire
feeding roll corresponds to the size of the welding wire
being used. The machines are arranged with a feed roll
for @ 0,6mm (0,025in) and @ 0,8mm (0,030in) wire. In
case you want to use @ 1mm (0,040in) welding wire,
ask for the suitable feeding roll. The feeding roll has the
wire diameter stamped on its side.

23 HOW TO ASSEMBLE THE TORCH

The torch is already assembled on the models having
direct connection. For models with EURO connector,
connect the MIG torch like in picture nr 10.

24 HANDLE ASSEMBLY

Assemble the handle on the welding machine mantle
like in picture nr 9.

Make sure of the correct tightening of the screws and of
the held of handle before lift the machine.

3 WELDING MACHINE FUNCTIONING
CONTROL DEVICE

It is recommended to place the machine in a well-
ventilated area, possibly in the shade and free from
obstacles that may avoid the air intake through the
cooling fans. Absence of ventilation causes the
overheating of the internal components. Do not leave
the equipment under the sun during welding operations,
do not cover it with towels or other material that may
prevent air from circulating.

31 FRONT PANEL SETTING

It's possible to regulate the welding functions through
the control panel placed on the bottom of front panel fig.
6.

On the panel there is a display DISP and 2 knobs ENC-
1 and ENC-2. The display shows the set speed of the
wire. Turning ENC-1, it is possible to change the value
of the speed wire. It is expressed in mt/min (12.5
means 12.5 mt per minute). Rotating ENC-2, it is
possible to change the value of the power.

WARNING!

If the power is set and the knob is not moved within 3
seconds, the display will show again the set speed
value.

3.2 MIG TORCH USE
Welding with the MIG torch, push the trigger “c” (fig. 7)

after having connected the earth clamp to the negative
outlet.

3.3 GAS WELDING
To weld with wire gas you need to protect the melt dip.
Usually, the gas to be used is a mix of Argon and CO2,
pure Argon or pure CO2. The argon one is employed
for the welding of aluminium while others are used for
the welding of ferrous material.
3.4 NO GAS WELDING
The use of gas can be avoided if you use flux cored
wire. This kind of wire emits gas which creates a
protective environment for the welding. To use function
NO GAS, you need to invert the connections like in
picture 8.
3.5 MIG-MAG WELDING

* MIG = Metal Inert Gas

* MAG = Metal Active Gas
The two processes are exactly the same, what changes
is the gas used. In MIG case, the gas employed (inert
gas) is ARGON. In MAG case, the gas employed (
active gas) is CO2. To weld aluminium alloys you need



to use ARGON (100%), to weld steel it is enough a
compound of ARGON 80% and CO2 20%.

You can only use pure CO2 in case you want to weld
iron.

4. WELDING GUIDE

GENERAL RULE

When welding on the lowest output settings, it is necessary to
keep the arc as short as possible. This should be achieved
by holding the welding torch as close as possible and at an
angle of approximately 60 degrees to the work piece. The arc
length can be increased when welding on the highest
settings, an arc length up to 20mm (0,8in). can be enough
when welding on maximum settings.

GENERAL WELDING TIPS

From time to time, some faults may be observed in the weld
owing to external influences rather then due to welding
machine faults.Here are some that you may come across :

- Porosity

Small holes in the weld, caused by break-down in gas
coverage of the weld or sometimes by foreign bodies
inclusion. Remedy is, usually, to grind out the weld.
Remember, check before the gas flux (about 8
liters/minutes), clean well the working place and finally incline
the torch while welding.

- Spatter

Small balls of molten metal which come out of the arc. A little
guantity is unavoidable, but it should be kept down to a
minimum by selecting correct settings and having a correct
gas flow and by keeping the welding torch clean.

- Narrow heap welding

Can be caused by moving the torch too fast or by an
incorrect gas flow.

- Very thick or wide welding

Can be caused by moving the torch too slowly.

- Wire burns back

It can be caused by wire feed slipping, loose or damaged
welding tip, poor wire, nozzle held too close to work or
voltage too high.

- Poor penetration

It can be caused by moving torch too fast, too low voltage
setting or incorrect feed setting, reversed polarity, insufficient
blunting and distance between strips. Take care of
operational parameters adjustment and improve the
preparation of the workpieces.

- Workpieces piercing

It may be caused by moving the welding torch too slow, too
high welding power or by an invalid wire feeding.

- Heavy spatter and porosity

Can be caused by nozzle too far from work, dirt on work or by
low gas flow. You have the two parameters, remeber that gas
must not be lower than 7-8 liters/min. and that the current of
welding is appropriate to the wire you are using. It is
advisable to have a pressure reducer of input and output. On
the manometer you can read the range expressed in liter.

- Welding arc instability

It may be caused by an insufficient welding voltage, irregular
wire feed, insufficient protective welding gas

5. FAULT FINDING

FAULT REASON REMEDY
1. Dirtin liner Blow with
Wire isn't and/or contact tip compressed air,
2. The friction Replace contact tip
conveyed when . .
. brake in the hub is Loosen
feed rolli s .
: too tightened
turning

3. Faulty welding
torch

Check sheating of
torches wire guide

Wire feeding in
jerk or erratic
way

1. Contact tip
defect

2. Burns in contact
tip

3. Dirtin feed rool
groove

4, Feedroll's
groove worn

Replace
Replace
Clean

Replace

No arc

1. Bad contact
between earth clamp
and workpiece

2. Short-circuit
between contact tip
and gas shroud

Tighten earth
clamp and check
connections
Clean, replace tip
and/or shroud as
necessary

Porous welding
seams

1. Failure of gas
shield owing to
spatters in gas shro
2. Wrong welding
torch distance and/or
inclination from
workpiece

3. Too small gas
flux

4. Humid
workpieces

5. Heavily rusted
workpieces

Clean gas shroud
from spatters

The length of stick
out wire from tip
must be 5-10 mm
(0.2-0.4in).
Inclination not less
than 60°degrees in
relation to
workpiece
Increase flux of
welding gas

Dry with heat
producer

Clean workpieces
from rust

The machine
suddenly stops
welding
operations after
an extended
and heavy duty
use

1. welding machine
overheated due to
an excessive use in
stated duty cycle

Don't switch off the
machine, let it cool
down for about
20/30 minutes

The machine is
switch off even
itis

1. Fuse blowed on
the service
transformer

Replace




FRANCAIS

1 INTRODUCTION

Ce poste a souder a été produit avec la moderne
technologie a inverter et il est indiqué pour la
soudure MIG-MAG/MOG conventionelle. Le poste
est compact, léger, fiable et maniable. Il gére de
facon automatique des parameétres qui aident a
avoir une bonne soudure. Ce poste doit étre utilisé
uniquement pour operations de soudure.

2 MIS EN MARCHE DU POSTE.

Avant de mettre en marche le poste, nous vous
prions de lire et comprendre le Manuel de Securité
qgui est annexe au Manuel d’instruction. Le poste
doit étre installé de personnel expert et qualifié qui
doit effectuer les connexions en conformité et
respectant les dispositions en cours de la loi
concernant les prescriptions anti-accidents . Les
installateurs doivent se conformer aux normes sur la
santé e securité du travail, mais aussi aux
instructions fournis des respectives fabriquants.
S’assurer que le voltage d’alimentation soit le méme
du poste ( valeur bien indiqué sur le poste). La fiche
du cable d’'alimentation doit étre inseré dans la prise
du courant monophasé et equipée de cable de terre
et protegé avec fusibile ou interrupteur automatique
suffisant au courant |1 absorbé du poste.

Pour les modeles avec cable d’alimentation sans
fiche, connecter une fiche capable de supporter le
courant du cable et s’assurer que le cable jaune/vert
soit bien connecté au connecteur de terre.

Le poste a degré de protection IP 21 et par
conséquence il ne faut pas I'exposer a la pluie soit
durant l'utilisation soit durant le stockage!

Pour la mis en marche du poste il faut avant installer
les accessoires prévus. Selon le modele acheté , les
operation a faire sont les suivantes:

-) assemblage de la bobine de fil a souder.

-) assemblage de la torche.

-) assemblage de la poignée.

21 POSTE A SOUDER FOURNI AVEC
DISPOSITIF PFC ( OPTIONAL)

Le dispositif PFC réduit les troubles introduites dans
le réseau du courant , réduit la consommation du

équipés avec galet pour fil @ 0,6mm (0,025in) et @
0,8mm (0,030in).Pour utiliser le fil de D @ 1mm
(0,040in), demander le galet approprié.Le galet a
estampillé sur le c6té la valeur du D de fil.

2.3 ASSEMBLAGE DE LA TORCHE.

La torche est deja prét dans les modale avec
connection directe. Pour les modéles equipés avec
connection EURO, la connecter comment indiqué en
figure 10 .

2.4 ASSEMBLAGE DE LA POIGNEE.
Assembler la poignée sur le manteau du poste
comment indiqué en figure 9. S’assurer que les vis
soient bien serrés avant de soulever le poste.

3 OPERATION DE SOUDURE

Nous vous récommendons de placer le poste dans
un lieu bien ventilé et si possible a I'ombre et sans
aucun obstacle que puisse impecher le passage d’air
dans les fenétres d’aeration. La faute d’air provoque
la surchauffage des composants. Ne laisser jamais
le poste sous le soleil pendant la soudure., ne
couvrir jamais le poste avec toiles ou outre qu
puisse impecher la ventilation. La mis en marche du
poste il faut le faire avec linterrupteur ON-OFF
placé sur le panneau posterieur.

31 REGLAGE DU PANNEAU FRONTAL.

Les fonctions du poste il faut le régler pendant le

panneau de control placé en bas du panneau
frontale ( figure 6). Le panneau a un’ affichage
DISP” et 2 boutons “ ENC-1" et “ ENC-2"

L'affichage indique la vitesse du fil tracé. En tournant
la poignée ENC-1 il est possible modifier la vitesse
du fil. La rotation montre la vitesse tracée indiquéee
en metres/min ( 12,5 signifie 12 metres et demi par
minute). Pendant la rotation de ENC-2 il est possible
régler la puisssance.

ATTENTION:

Si on est en train de régler la puisssance et pour 3
secondes aucun movement est fait , ['affichage
tourne a indiquer la vitesse tracée.

3.2 RELAIS DE PROTECTION
THERMOSTATIQUE.

courant et il permet une meilleure compatibilitée aux Important: Quand le poste est utilisé au dessus des

groupes électrogenes. Le\modeles de poste fournis ses caractéristiques , il est protegé par un dispositif
avec PFC sont conformes a la norme IEC 61000-3-12 e coupe Ialimentation pour permettre le

ou bien ils sont bien connectables au réseau public . rgfroidissement. Quand ce dispositif intervient , les/le
Pour les modéles not equipés de dispositif PFC ou affichage glignote et montre H00. La carte
bien pas conforme a la norme IEC 61000-3-12 , dans éléctronique est eteint méme si les ventlateurs
ce cas il est résponsabilitée de I'installateur ou de I' continuent a travailler pour refroidir les circuites.
usager s'assurer , aprés consultation du gerant du Dans ce cas il n’est pas possible souder.

réseau public si nécessaire , que le poste puisse étre3-3  UTILISATION DES TORCHES.

branché au réseau public & bas voltage. Pour souder avec torche MIG ,presser la gachette

22 MOTEUR POUR L’ENTRAINEMENT DU “c” ( figure 7) aprés avoir connectée la pince de
FIL. MASSE.

3.4 SOUDURE AVEC GAZ.
L soudure a fil nécessite la protection du gaz pour
proteger le bain de soudure.Le gaz utilisé est , en

S’assurer que le le galet d’avancement du fil aie la
rainure de diametre égale a ce du fil. Les postes sont



generale, une mélange d’'argon+C0O2, ou Argon pure
ou CO2 ( MAG) .L’Argon pure est utolisé pour la
soudure de I'Alu , les autres pour la soudure des
materiaux ferreux.
3.5 NOGAz
On peut souder sans GAZ en utilisant le fil tubolaire
avec poudre que puisse proteger le bain de soudure.
Pour passer de GAZ a NO-GAZ inverser les
connection comment indiqué dans la figure 8.
3.6 SOUDURE MIG-MAG

* MIG = Metal Inert Gas

* MAG = Metal Active Gas
Les deux procédés sont equivalents , ce que change
c’est le type de gaz utilisé. Pour la soudure MIG il est
utilisé le Gaz Argon ( gaz inerte). Pour la soudure
MAG il est utilisé le CO2 ( gas active).
Pour souder les alliage d’Alu ou dInox il est
nécessaire utliser ARGON pure.
On peut utiliser le gaz CO2 uniquement pour la
soudure du fer ( acier au carbonne) ou bien
Une mélange de gaz CO2 avec 80% d’argon.

4 GUIDE A LA SOUDURE.

REGLE GENERALE

Quand le courant de soudure est réglé au minimmum il
est nécessaire que la longueur de I'arc soit courte.ll faut
mantenir la torche la plus proche possible a la piece a
souder et avec une inclination de 60 °

La longueur de l'arc il peut étre augmentée au fur et a
mesure que lintensité du courant est augmenté; au
maximum on peut arriver a 20mm (0,8in).

CONSEILS DE CARACTERE GENERALES

Des fois on peuvent verifier des défauts dans la
soudure.Ces défauts on peuvent éliminer en faisant
attention aux suggestions que nous vous donnons de
suite :

- Porosité

Petits trous dans la soudure, similaires a la surface du
chocolat, eux peuvent étre causés de l'interruption du flux
de gaz ou des fois de l'inclusion de petits corps étranger.
Le remede usuel est moler la soudure et résouder.

Mais avant il faut controller le débit du gaz ( au moins 8
litres/minute) , bien nettoyer la zone de travail et incliner
correctement la torche.

- Eclabussures

Petites gouttes de metal fondu créés de I'arc de soudure.
En petite quantité il est inevitabile. Mais on peut les réduir
bien réglant le débit du gaz et bien nettoyant la zone de
travail.

- Soudure étreinte et arrondie.

Elle vient de I' avancement trop vitede la torche ou bien
du gaz pas bien réglé..

- Soudure épaisse et large.

La cause peut étre I'avancement trop lent.

- Fil bralé arriére

La cause peut étre I'avancement.trop lent , de la buse
guide fil devissée ou endommagée, de fil de bas qualité,
de la buse guide gaz trop petite ou bouché. De courant
trop élevé.

- Pénetration insuffisant.

Torche trop vite, courant trop bas,alimentation du fil
erronée , polarité inversée, chanfreins et bord a souder
trop loin.

- Soudure avec troues

Torche trop lente , courant trop haut,alimentation du fil
erronée.

- Eclabossures excessives et porosité.

Distance de la buse guide gaz trop grande, pieces a
souder mal nettoyés,flux de gaz insuffisant,courant trop
bas.

Il faut se rappeler que le debit du gaz doit étre au moins
de 8 litres/minute e que le courant de soudure doit étre
adapté au diametre du fil. Le reducteur de gaz avec deux
manometres permet de lire le débit du gaz directement en
litres.

- Arc instable.

Tension de soudure insuffisant. Avancement erroné, gaz

insuffisant.

5 RECHERCHE DE LA PANNE
PANNE CAUSE SOLUTION
Le fil n'avance . La buse est Souffler avec air
pas bouchée comprimé
Mais la roue 2. La friction est | Desserer la
motrice excessive bague
Tourne 3. Torche Controler la
défectueuse gaine guide-fil
Alimentation 1. Tube contact | Le remplacer
intermittente défectueux Le remplacer
2. BrOlures dans | La nettoyer
le tube contact Remplacer la
3. Saletés sur le | roue motrice
sillon de la roue
motrice
4. Sillon de la
roue usé
Arc éteint 1. Mauvais Serrer la pince
contact entre la | et contrdler les
pince de masse | connections
et la piece Nettoyer ou
2. Court-circuit remplacer la
entre la buse et | buse et le tube
le tube contact contact
Soudure 1. Protection gaz | Nettoyer le tube
poreuse inexistante a sur le tube
cause des contact
incrustations La distance
2. Distance ou entre la torche et
inclinaison la piece doit étre
Erronée de la de 5-10mm (0.2-
torche 0.4 in).
3. Trop peu de L'inclinaison ne
gaz doit pas étre
4. Pieces inférieurea 60
humides degrés par
5. Pieces rapport a la
rouillées piéce.
Augmenter le
gaz
Sécher avec de
l'air chaud
Enlever la rouille
L'appareil L'appareil s’est Laisser refroidir
s’arréte moins surchauffé a I'appareil pour
brusquement cause d'une au 20/30
aprées un emploi | utilisation minutes
prolongé excessive et la
protection.
thermique s’est
enclenchée.




ESPANOL

1 INTRODUCCION

La maquina de soldadura se produce con tecnologia
inverter mas moderna, es adecuada para soldadura
MIG / MAG/ MOG convencional. Es extremadamente
compacta, fiable y manejable. Se gestiona de forma
automdtica, con una serie de parametros que permite
el buen funcionamiento de la soldadura. Este dispositivo
so6lo se debe utilizar para las operaciones de soldadura.

2 PUESTA EN MARCHA DE LA MAQUINA

Antes de la puesta en marcha de la maquina de soldar,
leer y comprender plenamente el contenido del manual
de seguridad adjunto a este manual.
La maquina debe ser instalado por personal cualificado,
con experiencia para llevar a cabo todas las conexiones
necesarias de acuerdo con el pleno cumplimiento de las
normas de seguridad. El instalador debe seguir las
normas de seguridad y salud en el trabajo, Ilas

instrucciones dadas por
su fabricante de conformidad.
Asegurese de que la fuente de alimentacion

corresponde a la indicada en la placa de la maquina de
soldadura. El enchufe del cable de alimentacion debe
estar conectado a una toma de corriente Fuente de
alimentacion monofésica con toma de tierra y protegido
por fusibles o interruptores de potencia adecuada a la
corriente |1 Absorbida de la maquina. Para los modelos
sin un enchufe, conecte un enchufe adecuado para el
conductor del cable de alimentaciéon compruebe que el
color amarillo / verde esta correctamente conectado al
enchufe de tierra. El soldador tiene un grado de
proteccion IP21, por lo que no debe ser expuesto a la
lluvia, durante la operacion o durante el
"almacenamiento! Para poner en marcha la maquina,
primero debe instalar los accesorios necesarios.
Dependiendo del modelo adquirido, los pasos son los
siguientes:

-)Montaje de la bobina de hilo.

-)Montaje de la antorcha.

- ) Montaje del mango de arrastre

21 SOLDADOR CON PFC (OPCIONAL)

El dispositivo reduce el ruido que entra en la fuente de
alimentacion PFC, reduce el consumo de energia y
permite una mayor compatibilidad con los grupos
electrogenos. Para los modelos que no tienen PFC o0 no
conforme a IEC 61000-3-12, es responsabilidad del
instalador o usuario de garantizar, después de consultar
con el operador de la red si es necesario, que la
maquina de soldadura se puede conectar a la red
publica de baja tension.

2.2 EL MOTOR DEL ALIMENTACION

La antorcha ya esta instalado en los modelos equipados
con un ataque directo. Para los modelos con conector
de tipo antorcha "Euro", conecte la antorcha MIG como
se muestra en la Figura 10.

24 MONTAJE DEL MANGO DE ARRASTRE
Instale el mango en la carcasa de la soldadura como se
muestra en la Figura 9. Asegurese de haber apretado
los tornillos que sujetan el mango antes de levantar el
soldador.

3 SOLDADOR

Recomendamos colocar la maquina en lugar bien
ventilado, 1o mas fresco posible y libre de obstaculos
gue impiden la entrada de aire de las rendijas de
refrigeracion, la falta de ventilacion puede causar un
sobrecalentamiento de los componentes internos del
equipo. No deje la unidad en la luz solar directa durante
la soldadura, no la cubra con una tela o cualquier cosa
gue pueda bloguear la ventilacion.
El encendido de la soldadura se lleva a cabo del
interruptor ON/OF de encendido en la parte trasera de la
maquina.

31 Configuracion del panel Frontal

Las funciones de la maquina estan regulados a traves
del panel de control en la parte inferior del panel frontal
de la maquina (Figura 6). ElI panel hay una pantalla
"DISP", dos botones de "ENC-1" y "ENC-2". La pantalla
muestra el ajuste de velocidad del hilo. ENC-1 con el
mando se puede cambiar la velocidad del hilo. Mediante
el variador se regula la velocidad del hilo en metros/ min
(12,5 decir 12 pies por minuto). A través del mando
ENC-2 se puede regular la Potencia.

ADVERTENCIA!

Si va a configurar la Potencia con el mando y no actdan
a menos de 3 segundos, la pantalla vuelve al valor
establecido para la velocidad

3.2 Dispositivo de proteccion termostético (contra
sobrecargas)

Importante: Cuando la maquina de soldadura se utiliza
mas all4 de sus propias caracteristicas, esta protegida
por un dispositivo, que interrumpe la alimentacion de la
corriente para poderse refrigerar. Cuando este
dispositivo funciona, se sefializa en el display con el
cédigo de HOO. La unidad de la tarjeta se apaga,
aunque el ventilador continta enfriando el circuito.
En este caso no se puede soldar.

3.3 USO DE LA ANTORCHA

Para soldar con la antorcha MIG, apretar el gatillo "c"
(Figura 7) ,después de conectar debidamente la toma
de masa a la pieza. a soldar.

3.4 SOLDAR CON GAS

Asegurese del diametro de hilo que a puesto, el rodiéiphilo de soldadura, necesita de gas para la proteccion
tiene hueco de un diametro igual a la del cable. La&l bafio fundido. El gas usado es generalmente una
maquinas estan equipadas con un rodillo para el alamimezcla de argén y CO2, argén o de CO2 puro. El argén
de @ 0,6mm (0,025in) @ 0,8mm (0,030in) Para utilizar se utiliza para soldar aluminio, ademas, de la soldadura
un hilo de @ 1mm (0,040in) debe de solicitarlo. En elde inoxidables.

rodillo lleva grabado el @ del hilo a utilizador en el lad®.5

donde se utiliza.
2.3 MONTAJE DE LA ANTORCHA

SOLDADURA SIN GAS

Se puede hacer una soldadura sin gas con hilo tubular,
gue emite gases durante la soldadura, creando un
entorno de proteccion para soldadura. Con el fin de



pasar de gas a NO GAS- debe de invertir las
conexiones , como se muestra en la Fig. 8.

3.6 MIG-MAG

* MIG = Metal gas inerte

* MAG = Metal Active Gas

Los dos  procedimientos  son perfectamente

equivalentes, lo que cambia es el tipo de gas utilizado.
Si el gas MIG se utiliza argén (gas inerte). Si MAG es el
gas utilizado C02 (activos de gas). Para soldar aluminio
o aleacién inoxidable es necesario el uso de argén puro.
Se puede usar el C02 por si mismo sélo en el caso de
acero al carbono soldados (de hierro) o la mayoria en
una mezcla de 80% de argon y el 20% de C02.

4 GUIA DE SOLDADURA

REGLA GENERAL

Cuando la soldadura se regula al minimo es necesario que la
longitud del arco sea pequefio. Esto se logra Manteniendo la
antorcha lo mas cerca posible a la pieza y un angulo de unos
60 grados.

La longitud del arco se puede aumentar a medida que
aumenta la intensidad de corriente, el que maxima puede
alcanzar una distancia de unos 20mm (0,8in)....
SUGERENCIAS GENERALES

De vez en cuando puede haber algunos defectos en la
soldadura. Estos defectos pueden ser eliminados por prestar
atenciébn a algunas sugerencias que le ofrecemos a
continuacion:

* Porosidad

Los agujeros pequefios en la soldadura, similar a las
superficie del chocolate, puede ser causada por la
interrupcién del flujo de gas ,0, a veces por la inclusion de
pequefios cuerpos extrafios.

La solucion habitual es desbastar la soldadura, en primer
lugar, después volver a soldar controlando el flujo de gas
(alrededor de 8 litros / minuto), limpie el area de trabajo
correctamente e incline la antorcha correctamente, durante
la soldadura.

* Proyecciones

Pequefas gotas de metal fundido procedente del arco de la
soldadura .

En pequefias cantidades, es inevitable, pero puede ser
minimizado mediante el ajuste de la corriente y el buen flujo
de gas , Teniendo limpia la boquilla de la antorcha.
 Soldadura estrecha y redondeada

Es causada por la velocidad de la antorcha o por la mala
regulacion del gas.

* Soldadura espesa y ancha

Puede ser causada por el movimiento lento de la antorcha.
* Hilo quemado

Puede ser causada por un lento avance del hilo, la boquilla
del hilo esta gastada, o agujero de la misma, deteriorara, o el
hilo es de baja calidad o demasiado alta corriente.

Escasa penetracion

Puede ser causada por el movimiento demasiado rapido de la
antorcha ,0 la corriente muy baja, alimentacion del hilo
incorrecta, polaridad invertida, demasiada distancia entre los
bordes y la esquina de la pieza.Debe de mejoras los
parametros de soldadura y la preparacion de las piezas
soldar.

* La perforacion de la pieza

Puede ser causada por el movimiento lento de la antorcha, la
corriente demasiado alta o la alimentacion inadecuada del
hilo.

» Muchas proyecciones y porosidad.

Estos efectos pueden ser causados por una excesiva
distancia de la pieza a la boquilla del hilo
Suciedad en las piezas, un bajo volumen de gas o la
corriente baja Debemos de verificar los dos parametros,

recordando que el gas no debe ser inferior a 8,7 litros / min. y
gue la corriente de soldadura debe ser apropiado al diametro
del hilo, que esté utilizando. Es preferible tener manorreductor
gue mida la presion de entrada y salida En el manorreductor

la salida
. La

se debera

inestabilidad

leer el caudal expresado en litros.

del Arco

Puede ser causada por la tension insuficiente, la alimentacion
del hilo irregular, o el gas insuficiente.

5 SOLUCION DE PROBLEMAS

rodillo consumido

DEFECTO RAZONES SOLUCIONES
El hilo no -) Suciedad en la -) Soplar con aire
avanza cuando punta de la boquilla
la guia motriz -) Demasiado
tensado el hilo por | -)Des tensar
la presion
excesiva)Antorcha
defectuosa
-) Controlar la
buza de la guia hilo
interior de la
antorcha
Alimentacion del | -)Boquilla de -) Sustituir
Hilo, a contacto
intervalos, o defectuoso
intermitente -)Quemada la -) Sustituir
boquilla de
contacto
-) Suciedad en la
ranura de larueda | -) Limpiar
motriz
-)Guia del hilo en el | -) Sustituir

Arco inestable

-)Mal contacto de la
pinza de masay la
pieza

-)Apretar la pinza 'y
controlar

-) Limpiar y
sustituir la boquilla
de contacto o la
boquilla guia gas

Cordén de
soldadura
poroso

-)Mal contacto de la
pinza de masay la
pieza

-)Distancia o
inclinacion de la
Antorcha

-) Poco gas

-)Pieza himeda

-)Limpiar los
contactos y la
pieza

-)La distancia entre
la Boquilla de la
Antorcha y la pieza
de de ser entre 5-
10 mm.(0.2-0.4 in);
-)La inclinacién no
menos de 60°
respecto a la pieza.
-JAumentar el
caudal de gas

-)Secar la pieza
con una pistola de
aire caliente o otro
medio

La maquina de
soldar se para

La maquina de
soldar se

Dejarla enfriar por
un espacio de 20-

pesar de estar
conectada

transformador de
servicio

después de un sobrecalentado por | 30 minutos
largo periodo de | un uso excesivoy
trabajo la proteccion

térmica a

intervenido
La maquina de Se ha quemado el Sustituir
soldar se para a | fusible del

10




DEUTSCH

1 INTRODUZIONE EINLEITUNG
Das Schweil3gerat ist mit vorgerickter
Invertertechnologie  hergestellt und ist far das

MIG/MAG/MOG.

SchweifRen verwendbar. Es ist in hohem Grade -
zuverlassig, kompakt und handlich. Es kann automatisch
viele Funktionen durchfiihren, die das gute Resultat des
Schweil3ens erlauben. Dieser  Apparat  darf
ausschlie3lich flr SchweilRarbeiten benutzt werden.

2 WIE MAN DIE MASCHINE IN BETRIEB SETZT

Vor der Anwendung des Schweil3gerats, lesen und
verstehen Sie das Sicherheits-Beiblatt, welches diesem
Benutzerhandbuch beigelegt wurde. Die Maschine muss
von Experten und von gekennzeichnetem Personal
installiert werden, welche alle notwendigen Anschlisse
in  Ubereinstimmung und im vollen Respekt der
Unfallverhitungs-Gesetze durchfiihren muissen. Der
Installateur muss die Gesundheits- und Sicherheits
Normen, so wie auch die Anweisungen, die von den
jeweiligen Herstellern in Bezug auf Sicherheit und
Gesundheit auf den Arbeitsplatzen, befolgen.
Wichtig ist zu Uberprifen, ob die Eingangs-Spannung
dem Wert entspricht, welcher auf der technischen
Datentafel des Schweil3geréates angegeben ist.
Der Stecker muss in einem  einphasigen
Stromversorgungsnetz mit Erdeleiter angeschlossen
werden, welcher mit Sicherungen oder automatischen
Energieschalter des Strom 11, der von der Maschine
absorbiert wird, geschiitzt ist.
Fir die Modelle ohne Stecker, einen Stecker der
richtigen Kapazitdt anschlie3en, sicherstellend, dass
der Leiter der gelb/griinen Farbe richtig angeschlossen
ist
Die durchzuftihrenden Operationen sind:
Drahtspulenmontage
Schweissbrenner-montage

- Griffmontage
21 SCHWEIRBAPPARAT AUSGESTATTET MIT
PFC VORRICHTUNG (OPTIONAL)
Die PFC Vorrichtung verringert die Stérungen, die vom
Versorgungsnetz verursacht werden, verringert den
Energieverbrauch, und erlaubt eine bessere
Kompatibilitdt zu Elektromotoren. Die Modelle, welche
mit PFC Vorrichtung ausgestattet sind, sind IEC61000-
3-12 konform, d.h sie kénnen am Niederspannungsnetz
angeschlossen werden. Fir die Modelle, die nicht mit
der PFC Vorrichtung ausgeristet sind, d.h der Norm
IEC61000-3-12 nicht konform sind, ist es in der
Verantwortung des Installateurs oder des Geratenutzers
zu gewahrleisten, falls nétig durch Ricksprache mit dem
Netzbetreibers, dass die Gerate einem offentlichen
Niederspannungsnetz angeschlossen werden kénnen

2.2 DRAHT-ZUFUHR-MOTOR
Uberprifen  Sie, ob der Durchmesser der
Drahtfuhrungsrolle dem des SchweiRdrahtes, der

verwendet wird, entspricht. Die Maschinen werden mit
einer Drahtfuhrungsrolle fur @ 0,6mm (0,025in) und @

11

0,8mm (0,030in) Draht ausgeristet. Falls Sie @ 1mm
(0,040in) Draht benutzen mdchten, erfragen Sie die
entsprechende Drahtfuhrungsrolle. Die
Drahtfuhrungsrolle hat den jeweiligen Drahtdurchmesser
aufgedruckt.

2.3 SCHWEISSBRENNER-MONTAGE

Der Schweissbrenner ist an den Modellen mit direktem
Anschluss bereits angebracht. Fir die Modelle mit
»,EURO" Anschluss muss der MIG Schweissbrenner wie
in Tabelle 10 angeschlossen werden.

2.4  GRIFFMONTAGE

den Handgriff am Schwei3apparat wie in Tabelle Nr 9
anzubringen. Die korrekte Anschraubung und der
Zustand des Handgriffs kontrollieren, bevor der
Schweil3apparat gehoben wird.

2.5 SCHWEISSEN

Es wird empfohlen, die Maschine in einem gut
durchlifteten Bereich zu gebrauchen, mdglichst im
Schatten und frei von den Hindernissen, die den
Lufteintritt der Kuhlventilatoren vermeiden konnten.
Fehlende Ventilation verursacht die Uberhitzung der
internen Bestandteile. Gebrauchen Sie die Ausristung
nicht unter der Sonne , bedecken Sie sie nicht mit
Decken oder anderem Material, welche die
Luftverteilung verhindern kénnten. Die Maschine wird
mit dem ON OFF Schalter eingeschalten, welcher sich
auf der Riickseite der Maschine befindet.

31 EINSTELLUNG DER FRONTTAFEL

Es ist mdglich, die Schweil3funktionen auf der
Kontrolltafel zu regulieren, die sich auf die Unterseite der
Fronttafel befindet, Fig.6. Auf der Tafel befindet sich ein
Anzeige DISP und 2 Drehkndpfe ENC-1 und ENC-2,
beide Drehknopfe kénnen gedreht werden. In der
normalen Funktion zeigt DISP die Drahtgeschwindigkeit
an. Wird ENC-1 gedreht, ist es moglich, die
Geschwindigkeit des Drahtes zu andern. Auf dem
Display wird die Drahtgeschwindigkeit in Meter/ Minute
angezeigt ( zum Beispiel 12,5 heisst 12 und einen
halben Meter pro Minute). Indem man den Drehknopf
ENC-2 dreht, ist es mdglich, die LEISTUNG, in Watt
ausgedrickt, zu regulieren.

ACHTUNG: Wenn man bei der Leistungseinstellung
nicht sofort innerhalb 3 Sekunden reagiert, zeigt der
Display erneut die eingestellte Geschwindigkeit an.

3.2 VORRICHTUNG FUR THERMOSTATISCHER
SCHUTZ

Wichtig: Wenn das Schwei3gerat tber die eigenen
Eigenschaften hinaus benutzt wird, ist diese durch eine
Vorrichtung geschitzt , die die Energiezufuhr
unterbricht, um das Gerat abkihlen zu lassen. Wenn
diese Vorrichtung eintritt, leuchten die Anzeige auf und
zeigen den Code HOO an. Die Inverterplatine wird
ausgeloscht, selbst wenn die Lifter weiterarbeiten, um
die Stromkreise abzukihlen. In diesem Fall ist es nicht
maglich zu schweissen.

3.3 GEBRAUCH DES MIG-SCHWEISSBRENNERS
Wenn Sie mit dem MIG- Schweissebrenner schweissen
wollen , betatigen Sie den “c” Knopf (Fig 7), nachdem
Sie die Erdklemme an den negativen Anschluss
angeschlof3en haben.



3.4 GASDRUCK

Der Gasdruck sollte normalerweise so eingestellt
werden, dass zwischen 8/15 Liter pro Minute abgegen
wird. Mit der Erfahrung findet jeder Operator, welche
Menge fur seine Arbeit notwendig ist und kann diese
dementsprechend korrigieren.

3.5 SCHWEISSEN MIT GAS

Um mit Drahtgas zu schweissen ist das Gas
erforderliche Gas um den Schmelzbad zu schitzen.
Normalerweise ist das zu verwendete Gas eine
Mischung von Argon und COZ2, reines Argongas oder
reines CO2 Gas. Das Argongas wird fur das Schweil3en
des Aluminiums gebraucht, wahrend das andere fiir das
Schweil3en von Eisenmaterial verwendet wird.

3.6 SCHWEISSEN OHNE GAS

Der Gebrauch von Gas kann vermieden werden, wenn
Sie Fulldraht benutzen. Diese Drahtart strahlt Gas aus,
das ein schitzendes Umfeld fir das Schweil3en
verursacht. Um von der GAS zur NO GAS Funktion zu
wechseln, missen die Verbindungen gewechselt
werdne wie in Figur 8.

3.7 MIG-MAG SCHWEISSEN

- MIG = Metaledelgas

- MAG = Metallactive-Gas

Die zwei Prozesse sind genau die selben, was anders
ist, ist das benutzte Gas. Im MIG-Fall ist das
eingesetzte Gas (Edelgas) ARGON. Im Mag-Fall ist das
eingesetzte Gas (aktives Gas) CO2.

Um Aluminiumlegierungen zu schweissen, bengtigen
Sie ARGON (100%) Gas, um Stahl zu schweissen,
reicht es aus, ARGON 80% und CO2 20% zu
gebrauchen. Sie kdnnen reines CO2 nur benutzen, falls
Sie Eisen schweissen moéchten.

4 SCHWEISS-FUHRER ALLGEMEINE REGEL

Beim Schweissen auf den niedrigsten Ausgangseinstellungen,
ist es notwendig, den Bogen so kurz wie mdglich zu halten.
Dies sollte erzielt werden, indem man den Schweil3brenner so
nah wie moglich und ungefdhr 60 Grad schrdg zum
Werkstiick halt. Die Bogenlange kann beim Schweissen
erhoht werden wenn auf dne hochsten Einstellungen
geschweisst wird. Eine Bogenléange bis 20mm (0,8in). kann
genuegend sein, um auf den maximalen Einstellungen zu
schweissen.

ALLGEMEINE SCHWEISS-RATSCHLAGE Gelegentlich
kénnen Stoérungen in der SchweiRung infolge von externen
Einflissen oder wegen SchweiBmaschinen- Stérungen
beobachtet werden

- Porositat

Kleine Lécher in der SchweiBung, verursacht durch einen
Unterbruch in der Gasabdeckung wahrend dem Schweissen
oder manchmal durch Eindringen fremden Kdorper. Abhilfe ist
normalerweise, die SchweiRung herauszureiben. Erinnern Sie
sich, zuerst den Gasfluss zu Uberprifen, (ungeféahr 8
Liter/Minuten), sdubern Sie den Arbeitsplatz gut und neigen
Sie schliel3lich den Brenner beim Schweissen.

- Spritzer

Kleine Kugeln aus flissigem Metall, die aus dem Bogen
herauskommen. Eine kleine Quantitat ist unvermeidlich, aber
dies sollten méglichst gering gehlten werden, indem man die
korrekten Einstellungen wahlt, einen korrekten GasfluR hat
und indem man den Schweif3brenner saugber haltet.

- Schmales und abgerundetes Schweilen

Kann verursacht werden. indem der Schweissbrenner zu
schnell bewegt wird oder durch einen falschen Gasflu3.

- Sehr dickes oder breites SchweilRen

Kann verursacht werden, indem die Fackel zu langsam
bewegt wird.
- Draht brennt hinten

Kann verursacht werden durch langsame Drahtzufuhr, lose

oder beschadigte Schweil3spitze, Draht wvon schlechter
Qualitat oder zu hohem Strom.

- Armes Durchdringen

Dies kann verursacht werden, indem man den
Schweissbrenner zu schnell bewegt, eine zu niedrige

Spannungseinstellung , oder eine falsche Zufuhreinstellung,

Polaritatsumpolung,, Abstumpfen oder ungentgender
Abstand zwischen den Streifen. Korrigieren Sie die
Betriebsparameter.

- Durchdringen des Schweissstiicks

Dies kann verursacht werden, indem man den
Schweissbrenner zu langsam bewegt, zu  hohe
SchweiRensenergie hat oder durch eine unzuldssige

Drahtzufuhr.

- Schweres Spritzen und Porositat

Kann verursacht werden, wenn die Dise zu weit weg von der
Arbeit ist, sich Schmutz auf der Arbeit befindet oder durch
einen zu niedrigen GasfluBR. Sie missen sich an die zwei
Parameter erinnern: dass das Gas nicht niedriger als 7-8
Liter/Min sein kann und dass der Schwei3strom dem fir den
gebrauchten Draht Ubereinstimmen muss. Es ist ratsam,
einen Druckminderer fir den Eingang und den Ausgang zu
haben. Auf dem Manometer kénnen Sie den Range ablesen,
der in Liter ausgedruckt wird.

- Schweil3bogeninstabilitat

Dies kann durch eine ungeniigende SchweiRensspannung,
unregelmafRige Drahtzufuhr, ungeniigendes schitzendes
Schweil3gas verursacht werden

5 FEHLERSUCHE
FEHLER GRUND ABHILFE
4. Schmutz in der
Zwischenlage .
Draht wird nicht und/oder an der Mit Druckluft
vorangetrieben Kontaktspitze blasen,

[ ’ i Ersetzen Sie die
obwohl die 5. Die :
Drahtvorschubrolle | Friktionsremse is zu | Kontakispitze

Uberpriifen Sie die
dreht. festgezogen

6 Eehlerhafter Drahtvorschubrolle|

Schweissbrenner

5. Kontaktspitze

ist defekt
Ruckartiges oder 2. Brande in der Ersetzen
artiges od Kontaktspitze Ersetzen
erratische Einziehung . .
des Drahtes 3. Schmutz im Reinigen
Drahtvorschub Ersetzen
4. Drahtvorschubrolle
abgebraucht
1. Schlechter Kontakt Ziehen Sie
; Erdeklemme fest
zwischen und tberprifen Sig
Erdeklemme und . P
Werkstilick die -
Kein Bogen Anschlisse.Reinig
2. Kurzschluss
swischen en ode_r ersetzen
Kontaktspitze und Sie Sp_ltze und/ode
. Abschirmrahmen
Gasabschirmrahmen .
falls erforderlich
1. Ausfall des Sie den
Gasschildes infolge | Gasabschirmrahmg
von Verkrustungen | nvom Spritzen
Porose

Der Abstand von
der Spitze muss 5-
10 Millimeter sein,

Schweillensnahte
2. Falscher
SchweilRbrennerabsts
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nd und/oder -Neigung die Neigung nicht

12



kleiner als Grad
60° in Bezug auf
das Werkstulick sein

vom Werkstiick

Erhoéhen Sie den
Fluss des
Schweil3gases

3. Zu kleiner GasfluR

4. Feuchte
Werkstlicke Trocknen Sie es
mit Hitzeprodukten
5. Schwer verrostete
Werkstiicke Saubern Sie die
Werkstlicke vom

Rost

Schalten Sie die
Maschine nicht
aus, lassen Sie sie
fir ungefahr 20/30

Die Maschine stoppt| 1. Uberhitztes
plétzlich den Schweil3gerat wegen
Schweil3prozess nacheines Gibermafigen
einem ausgedehnten Gebrauchs im

Hochleistungsgebray angegebenem Minuten abkihlen
ch Arbeitszyklus
Maschine ist 2. Sicherung auf
ausgeschalten dem Service-
Ersetzen
obwohl Transformator
angeschlossen durchgebrannt

NORSK

1 INNLEDNING
Sveisemaskinene er produsert med avansert inverter-
teknologi og egner seg til MIG-/MAG-/MOG-sveising.

Teknologien er sveert palitelig, praktisk og kompakt. Den kan
automatisk betjene mange funksjoner, noe som gjgr det mulig

a f4 et godt sveiseresultat. Utstyret far KUN brukes til
sveisearbeid.

2 HVORDAN SETTE MASKINEN | GANG
Les og sett deg inn i sikkerhetsanvisningen som fglger med
denne bruksanvisningen fgr du tar sveisemaskinen i bruk.
Maskinen skal stilles inn av erfarent og kvalifisert personale
som vil matte foreta alle ngdvendige tilkoblinger i hht. de
sikkerhetsreglene som gjelder. Personalet ma falge forskrifter
for hilse og sikkerhet, samt veiledning som produsentene har
utarbeidet. Se til at tilfgrselsspenningen samsvarer med den
verdien som er anvist pa skiltet med tekniske data som er
festet til sveisemaskinen. Stramledningens ma stikkes inn i en
1-faset stikkkontakt med jording og veere beskyttet med
sikringer eller automatiske strgmbrytere for strgm 11 som
svarer til strammen som maskinen absorberer. Hva angar
modeler uten plugg, kobles en plugg med passende kapasitet
til stramledningen, idet du sarger for at lederen av gul/grgnn
farge er koblet til jordingskontakten pa riktig mate.
De operasjonene som ma gjennomfgres er, avhengig av
modell:

- Montering av tradspole

- Montering av sveisebrenner
- Montering av handtak

21 SVEISEMASKIN
(ALTERNATIV)

En PFC-enhet reduserer forstyrrelser i strgmnettet, kutter
stramforbruket og gjgr det mulig med bedre kompatibilitet i
forhold til elektromotorer. Modellene som er utstyrt med PFC-
enhet er i samsvar med normen IEC61000-3-12, hvilket betyr
at de kan kobles til det offentlige svakstrgmsnettet. Nar det
gjelder modellene som ikke er utstyrt med PFC-enhet og
dermed ikke i samsvar med normen |IEC61000-3-12, er det
montarens eller sluttbrukerens ansvar a etter a ha radfert seg
med nettdistribusjonens ansvarlige & om ngdvendig sarge for
at sveisemaskinen kan kobles til det offentlige
svakstrgmsnettet.

2.2 TRADTILFGRENDE MOTOR

Se til at sterrelsen pa rillen i tilfarselsspolen svarer til
dimensjonen pa den sveisetraden som brukes. Maskinene er

UTSTYRT MED PFC-ENHET
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utstyrt med tilfgrselsrull for trdd med en diameter p& 0,8 mm,
hhv. 1,00 mm trad. | tilfelle den trdden som skal tilfares har en
diameter pd 0,6 mm, vennligst be om egnet tilfarselsrull.
Tilfgrselsrullens traddiameter er stemplet pa siden av rullen.
2.3 MONTERING AV HANDTAK

Monter handtaket pd sveisemaskinens korpus som vist pa
figur nr. 9. Sgrg for at skruene er strammet som de skal og
grip fast i handtaket fer du praver a lgfte maskinen.

3. SVEISING

Det anbefales & plassere maskinen pa et godt ventilert sted,
om mulig i skyggen og fri for hindringer for luftinntaket via
kigleviftene. Fravaer av ventilasjon forarsaker overoppheting
av de indre komponentene. La ikke utstyret bli stdende i
direkte sollys mens sveising pagar. Dekk ikke apparatet til
med material som vil kunne hinder luften i & sirkulere. Sla pa
maskinen ved hjelp av pa-/av-knappen pa maskinens bakside.
3.1 INNSTILLING AV FRONTPANEL

Det er mulig & regulere sveisefunksjonene ved hjelp av
styringspanelet som er plassert nede pa panelet framme (se
fig. 6). P& panelet finner du displayet DISP og de to knappene
ENC-1 og ENC-2. Displayet viser den hastigheten som er stilt
inn for trdden. Ved & wvri pd ENC-1, kan du endre
tradhastighetens verdi. Den uttrykkes i meter pr. min (f.eks.
12,5 betyr 12,5 meter pr. min.). Ved & vri pd ENC-2, kan du
endre stramverdien.

NB! Dersom strgmmen er slatt pd og du ikke beveger pa
knappen innen tre sekunder, vil displayet igjen vise den
verdien for hastighet som er stilt inn.

3.2 BESKYTTELSE/TERMOSTAT

Viktig: Nar sveiseapparatet benyttes i en grad som overstiger
dets egne egenskaper, beskyttes apparatet gjennom en egen
innretning som i s& fall avbryter strgmtilfarselen, for at
maskinen skal fa anledning til & kunne avkjgles. Nar denne
innretningen aktiveres, tennes et lys pa displayet og koden
HOO kommer opp pé displayet. Inverterpanelet er av selv om
ventilatorene fortsetter & ga i den hensikt & kjgle ned
stramkretsene. | sa fall er det ikke mulig & sveise.

3.3 BRUK AV MIG-SVEISEBRENNEREN

Nar du gnsker & sveise med MIG-sveisebrenneren, trykker du
pa ,C“knappen (fig. 7), etter at du har koblet til
jordingsklemmen til minus-polen.

3.4 SVEISING UTEN GASS

Bruken av gass kan unngas dersom du bruker trdd med
strammende kjerne. Denne typen trad strdler ut gass som
danner et beskyttende milijg for sveisingen. For & bruke
funksjonen NO GAS (for & sla over fra GAS til NO GAS), ma
koblingene skiftes om pa, slik det gar fram av figur 8.




4. SVEISEVEILEDNING

4.1 GENERELL REGEL

Nar du sveiser med laveste uttaksinnstillinger er det
ngdvendig & holde sveisebuen sa kort som mulig. Dette kan
oppnas ved a holde sveisebrenneren sa naert som mulig og i
en vinkel pd omtrent 60 grader mot arbeidsstykket.
Sveisebuens lengde kan gkes nar du sveiser med de hgyeste
innstillingene. En sveisebuelengde pa opptil 20 mm kan veere
tilstrekkelig nar du sveiser med maksimale innstillinger.

4.2 GENERELLE TIPS ANG. SVEISING

Fra tid til annen kan man merke seg feil ndr man sveiser som
heller skyldes ytre omstendigheter enn selve sveisemaskinen.
Her er noen slike feil som du vil kunne oppleve:

. Porositet

Sma hull i arbeidsstykket som er forarsaket av
sammenbrudd i dekkingen med gass eller pga. at
fremmedlegemer har havnet der. Lgsningen bestar
vanligvis i & slipe pa de aktuelle stedene. Husk & sjekke
gasstrammen (omlag atte liter i minuttet) og & gjare
flatene rene og til slutt bgye brenneren mens du sveiser.
- Sprut

- Sma kuler av smeltet metal som kommer ut av
sveisebuen. | sma mengder er dette uunngaelig,
men den bgr holdes pa et minimum ved a velge
riktige innstillinger og gasstrgm, samt ved a holde
sveisebrenneren ren.

- Sveising i small haug

Kan veere forarsaket av at sveisebrenneren forflyttes for
raskt eller pga. feil gasstram.

- Sveert tykk eller bred sveising

Kan veere forarsaket av at sveisebrenneren forflyttes for
tregt.
- Traden brennes tilbake

Kan veere forarsaket av at tilfgrselstraden glir, av at
spissen er lgs eller skadet, av darlig trdd, en munning
som holdes for naert arbeidsstykket eller for hagy
spenning.

- Liten grad av gjennomhulling

Kan veere forarsaket av at sveisebrenneren forflyttes for
raskt, av at spenningen er stilt inn for lavt eller at
tilfarselen er stilt inn pa feil mate, videre pga. omvendt
polaritet, utilstrekkelig mildning og avstand mellom
remser (strimler). Veer ngye med justering av
driftsmessige parameter og forbedre klargjgringen av
arbeidstykker.

- Gjennomhulling av arbeidsstykker

Kan veere forarsaket av at sveisebrenneren forflyttes for
tregt, for hgy sveisestyrke eller gal tilfarsel av trad.
- Mye sprut og porgsitet

Kan veere forarsaket av at munnstykket befinner seg for
langt unna arbeidsstykket, urenheter pa arbeidsstykkene
eller for liten gasstram. Husk pa de to parameterne og at
gasstrammen ikke kan veere mindre enn 7-8 liter pr. min.
og at sveisestrgmmen ma sta i samsvar med den traden
du bruker. Det anbefales & bruke en trykkreduserer pa
ut- og inntak. PAa manometret kan du lese av
utstrekningen uttrykt i antall liter.

- Ustabil sveisebue

Kan veere forérsaket av utilstrekkelig sveisespenning,
ujevn tilfgrsel av trdd og utilstrekkelig beskyttende

sveisegass.

5 PROBLEML@SING

FEIL

ARSAK

LOSNING

Trad forflyttes
ikke nar
tilfarselsrullen
snurrer rundt

1. Urenheter i
spole og/eller i
kontaktspissen
2.
Friksjonsbremsen
i navet er
strammet altfor
mye

3.
Sveisebrenneren
er defekt

Blas med trykkluft,
skift ut
kontaktspissen
Lasne

Sjekk sperringen pa
brennerens
tradfgringsinnretning

1. Kontaktspissen
er defekt
2. Kontaktspissen

Tilfgrselen av er forbrent Sk!ft ut
o . : Skift ut

trad er merkelig 3. Urenheter i .

. Gjar ren
eller gal tilfarselsrullens .

. Skift ut

riller (spor)

4. Tilfgrselsrullens

riller (spor) slitt

1. Darlig kontakt

mellom Stram

Sveisebue
mangler

jordingsklemmen
og arbeidsstykket
2. Kortslutning
mellom
kontaktspissen og
gassvgpet

jordingsklemmen og
sjekk koblingene
Gjer ren og skift ved
behov ut spissen
og/eller svgpen

1. Defekt
gasskjold pga.
sprut i gassvapet
2. Gal avstand for
sveisebrenneren
og/eller baying i

Gjgr ren gassvgpet
for sprut

Lengden pa trad
som stikker ut fra
spissen ma veere 5-
10 mm. Bgyningen
far ikke veere mindre
enn 60 grader i

Sveisesgmmene | forhold til .
: forhold til
er porgse arbeidsstykket .
. arbeidsstykket.
3. For liten ok
gasstrgm .
. sveisegasstrgmmen
4. Fuktig .
: Tark ved hjelp av

arbeidsstykke utstyr som utvikler

5. Sveert rustent y

arbeidsstykke varme

Gjgr arbeidsstykket
rent for rust

Maskinen stopper 1
plut_sghg Sveisemaskinen Sla ikke av
sveisingen etter X

er overoppvarmet | maskinen, men la
bruk under o 1 .

pga. altfor lang den fa kjgles ned i
krevende forhold o

) . eller krevende en 20-30 min. tid.

og i lang tid

bruk

Maskinen er slatt
av selv om den er
tilkoblet

1. Sikring pa
service-
transformatoren er
gjennombrent

Skift ut
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RUSSIAN

1 BBEJJEHUE

[aHHble cBapoyHble annapatbl NPoOU3BOAATCS C
NCNONb30BaHWEM HOBEWMLLMX MHBEPTOPHbIX TEXHOMOrMM
N npegHasHadeHol ana ceapku MIG/MAG/MOG. Ouun
0o0nagalT TakMMW BaXXHbIMW XapakKTEPUCTUKaMW, Kak

HaOeXHOCTb, KOMNAaKTHOCTb “n yﬂ,OGCTBO B
JKCnnyatauun. ABTOMaTn4eckoe ynpasieHme MHOrmmmn
(byHKLI,VIF-IMVI nosponder OOCTUTHYTb Hawuny4yliero
pesynbTaTta CBapKu. [aHHble annaparbl MOryT

ncnone3oBaTtbcad NCKIMIOYUTEIIBHO gna ceapo4Hbix
paboT.
2. UHCTPYKUUNN IO YCTAHOBKE

Mepea Ha4anom akcnnyataumm annapaTa
O3HaKOMbTECb C MnpaBuiamum 6e30MacHOCTM, KOTopble
npunararnTcd K HacToAWen MUHCTPYKUUKW. YCcTaHoBKa
annapata M BCe NOOKIMYEHUSA OOMKHbI BbIMNOMHATLCS
TOMbKO  KBanMuUMpoOBaHHbLIMM  cheunanuctamm B
COOTBETCTBMM C  OEUCTBYIOLLMMW  HOpMamu Mo
OesonacHocTn. Ybegurtecb, 4YTO HanpsbkeHWe ceTu
COOTBETCTBYET TEXHUYECKMMUW LaHHLIMW, yKaszaHHbIMU
Ha naeHTUduKaLMoHHON Tabnuue annapara.
lUtencens nuTawowero kabens  gorkeH  ObiTb
NOOKIKYEH K  HAOEXHOMY  WUCTOYHWUKY  MUTaHUA
04HO(a3HOro HaNpPsPKEHUS C 3alMTHLIM 3a3EMITEHMNEM.
MCTOYHMK  nuTaHua  JomkeH  OblTb  3alluLieH
aBTOMaTUYECKUM BbIKIo4aTenem unu
npegoxpaHutensamu. [Ona mogenen, He OCHaLEeHHbIX
wTenceneMm, NOAKNKYUTE LWITENCENDb, PACCHNTaAHHLIN Ha
AaHHYI0 Harpysky, K nuTatowiemy kabent. Ybeaurtech B
NPaBUNbHOM MOLKIOYEHUN MPOBOLHMKA 3a3eMIIEHUS
XenTo-3eneHoro upeta. [JaHHble cBapoYHble annaparthl
nmelT cTeneHb 3awuTbl IP 21. 3anpelwlaeTcs xpaHuTb

M wucnonb3osaTb annapatbl nog Aoxgem! YTobbl
noarotoBUTb annapat K paboTte, wucnonb3ymTte
OpUrMHarnbHbIe KOMMNNEKTYyoLWKe.

B 3aBucumoctv OT Tuna mogenun, Heobxogumo
BbINONHUTL CrieayoLime JeNCTBUS:

- YCTaHOBUTb KaTyLLKY C NPOBOSOKOW;

- YCTaHOBUTb CBAPOYHbIA NUCTONET;

- YCTAHOBUTb PYYKY.

21 CBAPOY4HbIE AIMMNAPATbI C
YCTPOUCTBOM KOPPEKUUUN ®AKTOPA
MOLLHOCTHU - PFC (QOMNMOJIHUTEJIbHO)
YcTtponctBo PFC  no3BonsieT yYMeHbWWUTb MNoMexu
nuTaroLLen cetu, CHU3NTb notpebnexve

9NEKTPOSHEPTUN M MNOBbLIWAET HaAEXHOCTb paboThbl
annapaTa oT reHepaTopa Toka. CBapoyHble annaparbl,
OCHaweHHble  ycTpouctBoMm PFC, cooTBeTCTBYIOT
craHgapty IEC61000-3-12 u moryT nogknio4atbcs K
OOLECTBEHHbIM ~ HU3KOBOSbTHBIM  CETSM. Ecnn
CBapOYHbIA annapaTt He OcHalleH ycTponctsom PFC u
He cooTBeTcTBYeT craHgapty IEC61000-3-12, Tto, npwu
HeobxogumocT, B  00A3aHHOCTb  Morib3oBaTens
annapatom BXoguT obpalieHne B ynpasrieHue
3NEKTPUYECKMX ceTer, YTOObl YTOYHUTL BO3MOXHOCTb
NogKIoYeHns annapara K 06LEeCTBEHHbIM
HU3KOBOMbTHbLIM CETAM.
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2.2 QNIEKTPOABUIATEJ1b NMPUBOOA NMOOAYN
NMPOBOJIOKHA
Y6eauTtecb B TOM, YTO pasMep KaHaBKM MPUBOSHOMO

ponuka COOTBETCTBYET AuameTpy  UCMNOfb3yeMon
npoBonokn. B gaHHbIX  CBapo4yHbIX  annapaTax
ncnornb3yetcd nposonoka guamerpom @ 0,6mm

(0,025in) 1 @ 0,8mm (0,030in). OAns wmcnonb3oBaHUsS
npoBonoku anametpom @ 1mm (0,040in), Heob6xoaMmo
NprMobpecT COOTBETCTBYIOLIMA MNPUBOLHON POMUK U
HaKOHEYHMK CBapo4yHOro nucrtonerta. Heobxogumbin
AnameTp NPOBOSOKUN yKa3blBAETCS HA PONnKe COOKY.

2.3 YCTAHOBKA CBAPO4YHOI'O NMUCTOJETA
CBapoOy4HbIN NUCTONET YXXEe YCTAHOBMNEH Ha MoAensx C
npsaMbiM  coeguHeHnemMm. [Ona wmogenen c¢  Espo-
pasbeMOM NOAKMNIYNTE CBApPOYHbIA nucTtoneT MIG Tak,
Kak nokasaHo Ha puc. 10.

24 YCTAHOBKA PYYUYKHU

YcTaHoBUTE py4Ky B BepxHeW 4acTu annaparta, Kak
nokasaHo Ha puc. 9. Ybegutecb B HagexxHon dmkcaumm
BUHTOB Npexae, YeM NogHuMaTh annapar.

a. HACTPOMKU AMNMAPATA.
NMPOBEAOEHUE CBAPKU

ObecneybTe XOpOLWYH BEHTUNAUMIO B NOMELLEHWMU, B
KOTOpPOM npoBoAnTCA cBapka. OTtcyTtcTBME
AOCTaTOYHOrOo  OXMaXOeHus MOXeT npuBecTun K
neperpeBy BHYTPEHHUX KOMMOHEHTOB. He octaBnante
CBapOYHbIN annapaT no4 BO3AENCTBUEM MNPSAMbIX
COSTHEYHbIX flydyen BO BpeMsa cBapku. He 3akpbiBanTe
BEHTUNSAUNOHHbIE OTBepcTus. Cneaute, YToObl HUYEro
He NpenaTcTBOBasio CBOOOAHOM LMPKYNALUM BO3ayXa.
3.1 HACTPOWKA NAHENU YNPABNEHUA
DyHKUUN CBapoO4HOro annaparTa MOXHO
oTperynupoBatb C TMOMOLLBK pydeKk ynpasrieHus,
pacnonoXeHHOW Ha nepefHer naHenwu annapata (puc.
6). Ha naHenu pacnonoxeH: gucnnen DISP un py4dkm
nepeknoveHna ENC-1 wn  ENC-2. Ha agwucnnee
OTpaxaeTCca CKOpPOCTb Mofdayu CBApPOYHOM MPOBOJSIOKU.

BpalueHunem PYYKU nepekxrovyeHns ENC-1
yCTaHaBNMBAEeTCs  CKOPOCTb  Modayn  CBapOYHOW
NPOBOMIOKN. JOTO 3HA4YeHWe BblpaXeHOo B MeTpax/

MUHYTY (Hanp.. 3HayeHue «12,5» o3HavyaeT 125
MeTpoB B MuHyTYy). ENC-2 nepekntodatenb pydka

ycTaHoBfneHa HeobxoauMmasi MOLHOCTb. 3Ha4YeHue
CBapPOYHOrO MOLLHOCTb.
BHUMAHME!

Ecnu B TeyeHMe 3 cCeKkyHO HaxaTne Ha pPyyky
nepekniovYeHnss He OCyLLeCTBNAeTcd, TO 3HaveHus
aucnnes Bo3BpaLlalTCcs B UICXOQHOE MOoXeHne.

3.2 TEPMO3ALLUUTA

BHumMaHue: [laHHbIN CBApOYHbIW annapar 3alluLlieH oT
neperpyskn ¢ NOMOLLbI TepMmo3alLnTel. MNMpy akTnBaumm
TepmMo3alnTbl Ha Aaucnnee oTobpasuTcd 3HavyeHue
“HOO0”. B aTOM cocTosHUM nniata annapaTa BblKNoYeHa
N oxnaxpgaeTtcs AByMs BeHTunatopamu. CBapka B 9TOM
criydyae HeBO3MOXHa.



3.3 MCNOJNIb3OBAHUE CBAPOYHOI'O
MNCTOJIETA MIG

[na npoBedeHuMss cBapkM C  UCMONb30BaHWEM
cBapoydHoro nuctoneta MIG, noaKMUYUTE  3aXUM

MaccChbl K OTpuUaTernbHOMY BbiX0o4y, 3aTeM HaXmuTe Ha
KHonMKy «C» (puc. 7).

3.4 CBAPKA C TA30OM

[ns HenpepbIBHOM CBapku HEOBXOAMMO MCNOMb30BaTb
3alUMTHBIN ras, cOoCTaB KOTOPOro 3aBUCUT OT Tuna
cBapkn. OBbIMHO UCMOMB3YKT YUCTLIA AProH, YUCTLIN
asyyrnekucnein raz (CO 2) wmnuM cmecb aproHa u
ABYYrrekucnoro rasa. AproH ucnonb3yeTcs Ansi CBapku
anioMnHUA, CMecb aproHa W [ABYyyrnekucrnoro rasa
(80/20%) — ans cBapku Hep)XaBeroLen ctanu, YUNCTbIN
asyyrnekucnein rasz (CO 2) — ana cBapkm YepHbIX

MeTansnos.
3.5 CBAPKA BE3 T'A3A

Mpn cBapke C  MCMNOSIb30OBaHMEM  MOPOLLKOBOM
9NEeKTPOOHOW  MPOBOMIOKM  HET  HeobxoaumocTu

NPUMEHATL 3aLWMTHBINA a3, T.K. Takad NPOBOSIOKa cama
BbloendeT ras, co3galolWun 3aluuTHY cpefy ans
cBapku. [nsa yctaHoBkM oyHKUMKM cBapkn 6e3 raza NO
GAS, HeobxoaMMO BbINOMHUTL MOAKMNIOYEHUsT KakK Ha
puc. 8.

3.6
MAG
* MIG = cBapka c MeTannnM4ecknm 3NeKTPoAOM B
cpefde MHepTHOro rasa
 MAG = cBapka C MeTanIM4YeCKNM 3NEKTPOAOM B
cpefe aKTMBHOrO rasa
OTn gBa npouecca abConoTHO WAEHTUYHbI, pasHULYy
cocTaBndeT NyLb TUM rasa, KoTopbin Bel ncnonbayeTe.
B nepsom cnydae (MIG) HeobxogMmo uMcCnonb3oBaTb
aproH (uMHepTHbIW ra3). Bo BTopom cnydae (MAG)
HeobXxoAMMO McMnonb3oBaTb AByyrnekucnein raz Co 2
(akTvBHBLIN ra3). [Ona cBapkum antoMuHUA Heobxogum
aproH (100%), Ansa ceapku ctanu — rasoBasi CMeCb U3
aproHa (80%) n gsyyrnekucroro rasa (20%).
Ona cBapkum xenesa Heob6xoguMO WUCNONb30BaTb
TONbKO AByyrnekucnein raz CoO 2.

NONNYABTOMATUYECKAA CBAPKA MIG-

4 UHCTPYKUUU 10 NMPOBELQEHNIO CBAPKU
OBLUWME MPABUNA

lpu  ocywecmeneHuu  ceapku C  UCMO/b308aHUEM
Hebosbwoeo moka, Heobxodumo, 4mobsl Oyea Obina Kak
MOXHO Kopode. [ns 3amo20 npuxmume HaKOHEeYHUK
ce8apoyHOo20 rucmorsnema oo yanom 60° Kkak MOXHO briuxe K
ceapusaemoli Oemanu. [lpu ucnonb3osaHuu 605bUWO20
moka ceapKu, MOXHO yeenuyumb OnuHy Oyau 0o 20mm
(0,8in).

. O6buwue pekomeHlayuu
Yacmo npuyuHol 0eghekmos ceapoyHO20 Wea S6/semcsi He
HeucripasHoCmMb  C8apOYHO20 annapama, a 6HewWHue

go3delicmeus. [na usbexaHuss Henonadok obpamume
B8HUMaHUe Ha HUXe rpueedeHHble cO8eMmbil:

. CeapoyHbIll woe nopucmbil

lMpuyuHol moxem bbimb HapyweHue nodadyu 3aujumHozo
easa unu nonadaHue UHOPOOHbIX mersn. [ns ycmpaHeHuUs

amoli HeucripasHocmu HeobxoOuMO 3a4ucmumb C8aPOYHbIL
woe.

lpexde uyem nposodumeb cBapKy, Mposepbme MOMOK
3auwumHoeo 2asza (= 8 numpos 8 MuHymy). Codepxume
pabouee mecmo & ropsidke. Bo epemsi ceapKku HakiioHsiime
nucmosnem.

. Bpbizau
lNpedcmasnsom cobol yacmuubl  pacrniasneHHo20
Memarsnna, omcKakuealwue om  ceapoyHou  Oyau.

lMosieneHue 6pbi3e HeU3beXHO, HO UX KO/IUYecmeo MOXHO
CHU3UMb, NPasuslbHO yCMaHo8U8 C8aPOYHbIU MOK U MOMOK
3awumHoeo e2asa. Codepxxume ceapoyHbIll nucmonem 8
yucmome.

. Y3kul okpyeanblii ceapoYHbIlU wWoe

Obpasyemcsi npu  cnuwkom  6bicmpom  npodsuxxeHuu
CB8apoOYHO20 nucmosiema Unu  HenpasusibHOM  10MOKe
3awumHoeo 2asa.

. Lupokut ceapoY4HbIl woe

Obpasyemcsi npu MeOrneHHOM POJBUXEHUU C8aPOYHO20
nucmosnema.

. O6zopaHue nposoJIoKu

lMpoucxodum npu rpocKarsb3bieaHuu rnodasaemol
MIPOBOJIOKU, MOBPEXOEHUU HaKOHEYHUKa, MII0OXOM Kadecmae
MIPOBOJIOKU, MPU C/IULWKOM MasioM paccmosiHuu om coria 0o

obpabambieaemMoao u3denuss UMU  CAUWKOM  8bICOKOM

C8apOYHOM MOKe.

. ManeHbkasi 2nybuHa npoeapa

lpu4uHol Moxem bbimb CrIUWKOM Bbicmpoe rnpod8UXeHUe

€eapoO4YHO20  nucmosema, HU3KUU  ce8apOYHbIU  MOK,

HeripagursibHasi ofspPHOCMb.

. lpoeapueaHue (mpoxkuzaHue)
obpabambieaemoz20 usdenus

lpu4uHol  Moxem  6bimb  MeOneHHoe  npPood8LXKEHUE

€8apoOYHO20 rucmosnema, CrAUWKOM 8bICOKUU Cce8apOYHbIU

MOK usnu HerpasusibHasi nodaya rpososioKu.

. lMopucmbili ceapoyHbIl woe u obpa3oeaHue
6os1bWO20 Konuyecmea 6pbis2

lNpuyuHoli  moxem  6bimb  HedoCcmamoYHbIU  MOMOK

3auumHoe0o easa, 2psizb Ha obpabambieaeMol 3a20moekKe

unu Koeda coriio Haxodumcs darneko om

obpabamebieaemozo usdenusi. Obpamume 8HUMaHUe Ha mo,

4Umo rnomok 3awjumHoz2o 2a3a dosrmkeH bbimb He MeHee 7 — 8

Jlumpo8 8 MuHymy, a €8apoYHbIlU MOK COOMeemcmaeosamap

muny ucrionb3yemou rpo8OsIOKU. PekomeHdyem

ucrnionb3oeams pedykmop. 1o maHomempy Bbi Moxeme

onpedenume genlu4UHy nodasaemozo 2asa 8 lumpax.

. HecmabunbHas ceapoy4Has dyea

lpu4uHol Moxem 6bimb HeAoCcMamouYHbIlU ceapOYHbIl MOK,

HerpasusnbHas  rodaya  MpPoBOJsIOKU,  HedocmamoyHoe

Konuyecmeo 3aujumH{o2o aasa.

5 BO3MOXHbIE HEUCITPABHOCTU U CI10COBbI UX
YCTPAHEHUA

HeucnpaeHocmb | lpu4uHa Cnocob
ycmpaHeHusi
He noctynneHune | 3arpsisHeHue Mpoaywnte
NpoBOSIOKKM  Mpu | conna unm | cxaTbiM
MoOBOpPOTE POSIMKA | HAKOHEYHUKa BO34YXOM,
nogauu 3ameHuTe
NpPOBOSIOKU PPUKLMOHHBIN HaKOHEYHUK

TOPMO3 B LUTATUBE
3aTAHYT  CIULLKOM
CUNbHO
HewncnpaBHocTb
CBapo4HOro

OcnabbTte TOpMO3

lMpoBepbTe
nogadvy
NPOBOIOKN
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nucroneTa PxaBumHa Ha | ropsiyero Bo3gyxa
obpabaTtbiBaemMom | Ouuctute oT
nsgenum p>XaB4YMHblI
HeperynspHoe MoBpexaeHne 3ameHuTte
nocTynneHune HaKoOHeYHMKa HaKOHEYHWK
NPOBOSIOKN CBapO4HOro
nucroneta 3ameHuTte
OB60xKeHHbIN HaKOHEYHUK
HaKOHEYHUK Mpounctute
3acopeHune KaHaBKy
KaHaBKku 3ameHuTe ponvk CBapo4HbIn Meperpes He Bblkniovanite
MPNUBOAHOTO annapart CBapOYHOro annapar.
poInKa BHE3anHo annapara ns-za | Mogoxaute B
VisHoc POHMKa npekpawiaet npesblLLeHnsd TeyeHne 20/30
OtcytctBre gyrn | Nnoxon  KOHTaKT | 3akpenute 3axum paboty nocrie | pabodero UMKna MUHYT, Noka OH
MEXAY  3aKUMOM | nposepbTe ANUTENBHOTO OCThIHET
Macchl n | coeguHeHune NCTIONB30BaHMS
obpabatbisaembim | pounctute, CBapo4HbIN Meperopen 3ameHuTe
USAENNEM sameHuTe annapart He | MnaBKWK npegoxpaHuTernb
Koporkoe HaKOHEHHNK w BKITIOYaeTcs npegoxpaHunTerb
3aMblkaHWe Mexay | unm conno
HaKOHEYHUKOM U
COMNJIOM.
CeapouHbii  woB | MNMonagaHue 6pbi3r | Mpounctute
NOPUCTLIN B CONJIO conno
HenpasunbHoe PaccTosHue
paccTosiHe Mexay | Mexay
CBapO4HbIM HaKOHEYHVKOM U
nnuctoneTom w/ nnu | obpabatobiBaeMbIM
HenpaBUIbHbIN nsgenvem
Yyron HakrnoHa Mo | AOMKHO
OTHOLLEHUIO K | coctaBnatb 5 — 10
obpabaTtbiBaeMoMy | MM. Yron HakroHa
n3genuto JorkeH 6bITb 60°
Cnuwkom
MarieHbkMi MOTOK | YBenuybTe MNOTOK
3aLUMTHOrO rasa 3aLLMTHOrO rasa
BnaxHoe
obpabaTbiBaemoe | Boeicywmte c
nsgenve NMOMOLLbIO
YCTaHOBKM
POLISH
1 WPROWADZENIE obowigzujgcymi przepisami dotyczacymi

Ta spawarka, wyprodukowana z zastosowaniem
zaawansowanej technologii  inwerterowej, jest
odpowiednia do spawania MIG/MAG/MOG. Jest w
wysokim  stopniu niezawodna, poreczna i
kompaktowa. Automatycznie zarzadza wieloma
funkcjami, ktére poprawiajg rezultat spawania. To
urzadzenie jest przeznaczone WYLACZNIE do
spawania.

2 WLACZANIE URZADZENIA

Przed wuzyciem spawarki nalezy przeczytaC i
przyswoic tresc instrukcji dotyczacych
bezpieczenstwa zawartych w niniejszej instrukcji
obstugi.

Przygotowanie urzadzenia do pracy nalezy zleci¢
bieglym i wykwalifikowanym pracownikom, ktorzy
wykonajg wszystkie potrzebne przytacza zgodnie z
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bezpieczenstwa.

Osoby te muszg przestrzega¢c zasad BHP oraz
instrukcji podanych przez producentow.

Sprawdzi¢, czy napiecie zasilania jest zgodne z
wartoscig wskazang na etykiecie z  danymi
technicznymi, znajdujacej sie na spawarce.

Wtyczke przewodu zasilajgcego nalezy umiesci¢ w
jednofazowym gniazdku elektrycznym, posiadajgcym
uziemienie i zabezpieczenie bezpiecznikowe Iub
automatyczne wyltgczniki zasilania odpowiednie do
pradu I1 pochionietego z urzadzenia.

Jesli Panstwa model nie posiada wtyczki, nalezy do
przewodu zasilajagcego podigczyé wtyczke o
odpowiedniej przepustowosci dbajgc o to, aby
z0tty/zielony przewdd byt prawidiowo podigczony do
uziemienia gniazdka.




Urzadzenie posiada klase ochrony IP 21 — nie nadaje
sie do uzytku (lub przechowywania) na dworze w
czasie deszczu!

Aby wiaczenie urzadzenia bylo mozliwe, nalezy je
wyposazy¢ w zalgczone akcesoria.

Czynnosci, ktore nalezy wykona¢ sa zalezne od
modelu:

- Montaz uchwytu

- Montaz szpuli na drut do spawania

- Montaz palnika

21SPAWARKA Z URZADZENIEM PFC
(OPCJA)

Urzadzenie PFC redukuje zaklécenia w sieci

energetycznej i pobdr pradu, a takze zwieksza

kompatybilnos¢ z generatorem pradu.

Spawarki wyposazone w urzadzenie PFC speniajg
wymogi normy IEC 61000-3-12, co oznacza, ze
mozna je podigcza¢ do  publicznej  sieci
niskonapieciowej.

Jesli model nie posiada urzadzenia PFC i nie spetnia
wymogow normy IEC 61000-3-12, instalator lub
uzytkownik koncowy majg obowigzek sprawdzenia (po
konsultacji z menedzerem dystrybucji), w razie
koniecznosci, czy spawarke mozna podigczy¢ do
publicznej sieci niskonapieciowej.

2.2  SILNIK DO PODAJNIKA DRUTU

Upewnic sie, ze rozmiar rowka w rolce podajgcej drut
jest zgodny z rozmiarem stosowanego drutu.
Spawarka jest wyposazona w rolke podajgca do
drutow @ 0,6mm (0,025in) i @ 0,8mm (0,030in). Aby
zastosowac drut @ 1mm (0,040in), nalezy poprosi¢ o
odpowiednig rolke podajaca.

Rolka podajgca ma z boku wybitg srednice przewodu.
2.3 MONTAZ PALNIKA

Palnik jest juz zamontowany w modelach z
bezposrednim zigczem.

24  MONTAZ UCHWYTU

Uchwyt nalezy zamontowaé na pokrywie spawarki —
patrz: rysunek 9.

Prawidtowo dokreci¢ Sruby i sprawdzi¢ umocowanie
uchwytu przed podniesieniem urzadzenia.

3 URZADZENIE STERUJACE SPAWARKI
Urzadzenie nalezy ustawi¢ w obszarze z dobrg
wentylacja, najlepiej w cieniu i z dala od przeszkad,
ktére moga blokowaé¢ doplyw powietrza do
wentylatoréw chtodzacych. Brak wentylacji powoduje
przegrzewanie podzespotdbw wewnetrznych. Nie
pozostawia¢ urzgdzenia w storncu podczas spawania i
nie zakrywa¢ go recznikami ani innymi materiatami,
ktore moga blokowaé cyrkulacje powietrza.

3,1 USTAWIENIA PANELU PRZEDNIEGO

Jest to mozliwe do regulacji funkcji przez spawanie
panelu sterowania umieszczonego na dole fig.
przednim panelu. 6.

Na panelu znajduje sie wyswietlacz i DISP 2 galki
ENC-1 i ENC-2. Wyswietlacz pokazuje ustawiong
predkos¢ przewodu. Wigczanie ENC-1, to jest
mozliwe, w celu zmiany wartosci predkosci z drutu.
Jest wyrazona w m/ min (12,5 m 12,5 oznacza na
minute). Obrotowy ENC-2, jest mozliwe, aby zmieni¢
wartos¢ sity.
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UWAGA!

Jesli zasilanie jest ustawiony i pokretto nie zostanie
przeniesiony w ciggu 3 sekund, na wyswietlaczu
pojawi sie ponownie wartos¢ predkosci zadanej.

3.2 OCHRONA TERMALNA

Wazne: Jesli spawarka jest uzywana zgodnie z
przeznaczeniem, chroni jg urzadzenie, ktére odcina
zasilanie i umozliwia chlodzenie spawarki. Gdy
ochrona termiczna dziata, na wyswietlaczu widoczny
jest komunikat ,HOQO". Plytka PCB jest wylgczona i
chlodzona przez 2 wentylatory. W tym przypadku
spawanie jest wytgczone.

3.3  UZYWANIE PALNIKA MIG
Aby wykona¢ spawanie palnikiem MIG, po
podigczeniu  zacisku uziomowego do wyjscia

minusowego wcisng¢ spust ,c” (rys. 7).

3.4 SPAWANIE GAZOWE

Do spawania drutem konieczny jest gaz (do ochrony
przed stopieniem). Zazwyczaj uzywa sie mieszkanki
argonu i CO2, czystego argonu lub czystego COZ2.
Argon stosuje sie do spawania aluminium, a inne gazy
do spawania materiatow zelaznych.

3.5 SPAWANIE BEZ GAZU (NO GAS)

Uzycia gazu mozna unikng¢ stosujgc drut rdzeniowy.
Ten rodzaj drutu emituje gaz, ktéry tworzy wokot
spawu ostone. Aby skorzystaé z funkcji NO GAS,
nalezy zamieni¢ przytacza (rysunek 8).

3.6 SPAWANIE MIG-MAG
e MIG = Metal Inert Gas (spawanie w ostonie
gazow obojetnych)
* MAG = Metal Active Gas (spawanie w ostonie
gazéw aktywnych)

Oba procesy wygladajg doktadnie tak samo. ROzni
jest tylko stosowany gaz. W przypadku metody MIG,
stosuje sie argon (gaz obojetny). W przypadku metody
MAG, stosuje sie CO2 (gaz aktywny). Do spawania
stopéw aluminium uzywa sie argonu (100%), do
spawania stali wystarczy mieszanka argonu (80%) i
CO2 (20%).

Czystego CO2 mozna uzywaé wytgcznie do spawania
zelaza.

4.PORADY DOTYCZACE SPAWANIA

ZASADA GENERALNA

Podczas spawania z najnizszymi ustawieniami
konieczne jest, aby utrzymywac tuk tak krétko, jak to
mozliwe. W tym celu nalezy trzymac palnik tak blisko,
jak to mozliwe, pod katem okoto 60 stopni do
obrabianego elementu. Podczas spawania z
ustawieniami  najwyzszymi dlugos¢ tuku mozna
zwiekszy¢ do 20 mm (0,8in).To najwieksza mozliwa
dtugosc tuku.

OGOLNE WSKAZOWKI DOTYCZACE SPAWANIA
Od czasu do czasu mozna zauwazy¢ usterki spawow,
wynikajgce raczej z wptywéw zewnetrznych, a nie z
btedow maszynowych. Oto kilka przyktadowych
usterek, z ktérymi mozna sie zetkng¢:

- Porowatos$¢

Niewielkie otwory w spawie powstajg na skutek utraty
gazowej ostony spawu lub na skutek inkluzji ciat
obcych. Pomo6c moze zeszlifowanie spawu.



Nalezy pamieta¢ o kontroli przeptywu gazu (ok. 8
I/min.), doktadnym oczyszczeniu powierzchni roboczej
oraz prawidlowym kacie nachylenia palnika podczas
spawania.
- Rozprysk
Niewielkie kulki stopionego metalu, ktére wydostaty
sie z tuku. Niewielkiej ilosci nie da sie unikng¢, ale
nalezy stara¢ sie, aby byla ona jak najmniejsza —
wybraé prawidtowe ustawienia, utrzymywac
prawidtowy przeptyw gazu i utrzymywacC palnik w
czystosci.
- Za waski spaw
Przyczyng moze by¢ zbyt szybkie przesuwanie
palnika lub nieprawidtowy przeptyw gazu.
- Bardzo gruby lub szeroki spaw
Przyczyng moze byc¢ zbyt wolne przesuwanie palnika.
- Drut spala sie w tyt
Przyczyng moze by¢ poslizg podajnika drutu,
obluzowany lub uszkodzony dziéb palnika, trzymanie
dyszy zbyt blisko do powierzchni roboczej lub zbyt
wysokie napiecie.
- Slaba penetracja
Przyczyng moze by¢ zbyt szybkie przesuwanie
palnika, zbyt niskie ustawienie napiecia lub
nieprawidiowe ustawienie podajnika, odwrdcenie
biegunéw, niewystarczajgce stepienie i odleglosé
pomiedzy pasami. Nalezy zadba¢ o regulacje
parametrow roboczych i poprawi¢ przygotowanie
elementow do obrobki.
- Przebicie obrabianego elementu
Przyczyng moze by¢ zbyt wolne przesuwanie palnika,
zbyt duza sita podczas spawania lub nieprawidtowe
podawanie drutu.
- Mocny rozprysk i porowatos¢
Przyczyng moze by¢ zbytnie oddalenie dyszy od
powierzchni roboczej, zabrudzenia lub niski przeptyw
gazu. Nalezy wyregulowa¢ te dwa parametry
pamietajgc, ze przeptyw gazu nie moze byc¢ nizszy od
7-8 I/min oraz ze biezace parametry sg dostosowane
do drutu uzywanego obecnie. Zaleca sie stosowanie
reduktora cisnienia wejsciowego i wyjsciowego. Na
manometrze mozna odczytaé zakres wyrazony w
litrach.
-Niestabilnosc¢ tuku spawalniczego

1. Przyczyng moze byé niewystarczajgce

napiecie spawania, nieregularne podawanie

drutu, niewystarczajgca ilos¢ gazu
ostonowego.
5 WYKRYWANIE USTEREK
2.
USTERKA PRZYCZYNA ROZWIAZA
NIE
7. Zabrudzenie | Przedmucha
oktadziny oraz/lub| sprezonym
Drut nie jest | naktadki stykowej | powietrzem.
podawany, gdy | 8. Hamulec Wymieni¢
rolka podajca cierny w pigcie naktadke
Si¢ obraca jest za bardzo stykows.
dociniegty Poluzow&.
9. Uszkodzony

Porowate szwy
spawalnicze

7. Nieprawidiowa
odlegtos¢palnika
oraz/lub kg
nachylenia
wzgledem
obrabianego
elementu.

8. Zbyt maty
przeptyw gazu
9. Wilgotnos¢
obrabianych
elementow
10.Silne
zardzewienie
obrabianych
elementow

palnik Sprawdzé
spawalniczy odoneg
prowadnicy
drutu do
palnika.
6. Usterka
naktadki stykowej | Wymienic
7. Przypalenie
Podawanie drutu naktadki stykoyvej Wymienic
jest przerywane. 8. Zabrud_zenlew .
rowku rolki Wyczyscic
podajcej
9. Zuzycie rowka | Wymieni¢
rolki podajcej
Dokrecié
3. Zly styk zecisk
pomiedzy uziomowy i
zeciskiem sprawdz¢
uziomowym a ztacza
Brak tuku obrabianym Wycz_yécié, a
elementem w razie
4. Zwarcie koniecznogi
pomidzy wymieni¢
naktadka stykowa | naktadke
a odona gazowa oraz/lub
ostone
Wyczyscic¢
ostong z
6. Usterka ostony| rozpryskow
gazowej
spowodowana
rozpryskiem Drut powinien

wystawd z
naktadki na 5-
10 mm (0.2-
0.4 in). K&
nachylenia
wzgledem
obrabianego
elementu nie
powinien by
mniejszy ni
60°.
Zwigkszye
przeptyw
gazu
Osuszy
wytwornikiem
ciepta

Oczysci¢
obrabiane
elementy z
rdzy.
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Urzadzenie

3. Spawarka si

nade przegrzata z Nie wylacza
przestaje powodu urzadzenia.
spawa po nadmiernego Pozosawi¢ do
dtugm lub uzywania w oslygnigcia na
intensywnym | jednym cyklu okoto 2030 minut
uzywaniu roboczym

Urzadzenie

jed

wytaczone,

nawet jesli

przewaod 1 Przepalit st

zasilapcy jest | bezpiecznik Wymieni¢
podkczony do | transformatora

gniazdka, a

whacznik

zngduje st w

pozycji ,ON”.

SVEDISH

1 INTRODUKTION
Svetsmaskinen ar tillverkad med avancerad
inverterteknik och ar lamplig for MIG/IMAG/MOG-
svetsning. Den ar palitlig, praktisk och kompakt. Den kan
hantera flera olika funktioner automatiskt, som

leder till goda svetsresultat. Denna utrustning far
ENDAST anvandas for svetsarbeten.

ENDAST anvandas for svetsarbeten.
2 HUR MAN STARTAR MASKINEN
Innan du anvander svetsmaskinen, bor du lasa och forsta
sakerhetsmanualen som ingar i denna bruksanvisning.

Maskinen

maste installeras av utbildad och behérig personal som

maste gora alla noédvandiga anslutningar

i enlighet med radande sakerhetsforeskrifter. Personalen
maste folja séakerhetsreglerna och

tillverkarens anvisningar. Sékerstall att

forsorjningsspanningen éverensstammer med vardet som

anges

pa svetsmaskinens markplat.
Stromkabelns kontakt maste anslutas till ett eluttag

(1 fas) med jordanslutning och skyddande sékringar eller
en automatisk strombrytare som ar lamplig for

strommen som absorberas av maskinen. For modeller utan

kontakt, anslut en kontakt med lamplig kapacitet till
stromkabeln och sékerstall att den gul/gréna ledaren
ar korrekt ansluten till

jordanslutningen. Maskinen har en skyddsniva som motsvarar
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den far inte anvandas eller férvaras i regnvader! Innan man

kan starta

maskinen, maste den vara utrustad med de
inkluderade tillbehéren. Procedurerna som kan utfoéras ar

beroende av
modell:

-Holje for tradspole

- Brannare
-Handtag

2.1 SVETSMASKIN MED PFC-ENHET

(TILLVAL)
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PFC-enheten minskar stérningarna i kraftnatet,

minskar stromférbrukningen och mojliggér en battre
kompatibilitet med strémgeneratorn. Svetsmaskiner

som &r utrustade med PFC-enheten uppfyller kraven for
IEC61000-3-

12-normen, vilket innebar att de kan anslutas till det allmanna
lagspanningskraftnatet. For modeller som inte ar utrustade
med PFC-enheten

och inte uppfyller kraven for IEC61000-3-12-normen, aligger
det

installatorens eller slutanvandarens ansvar att sékerstélla,
efter samrad med stromleverantoren, vid behov,

att svetsmaskinen kan anslutas

till det allmanna lagspanningskraftnatet.

2.2 TRADMATARMOTOR

Sakerstall att storleken for sparet i tradmatningsspolen
Overensstammer med storleken for svetstraden

som anvands. Maskinerna kan utrustas med en
matningsspole

med en tradstorlek pa @ 0,8 mm eller @ 1 mm. |

handelse av att du vill anvanda svetstrdd med storleken @ 0,6
mm,

fraga efter lamplig matningsspole. Matningsspolen har
traddiametern stamplad pa sidan.

2.3 MONTERING AV HANDTAG

Montera handtaget for svetsmaskinens mantel

enligt vad som visas i bild nr. 9. Sakerstall att skruvarna
och handtaget har spants at med korrekt atspanningsmoment
innan du lyfter maskinen.

3 SVETSMASKINENS FUNKTIONER
KONTROLLANORDNING

Det rekommenderas att man placerar maskinen i ett
valventilerat

omrade, om det ar mojligt i skuggan och fritt fran

hinder som kan blockera luftintaget via

kylflaktarna. Avsaknad av ventilation leder till

Overhettning av de interna komponenterna. Lamna inte
utrustningen i solen under svetsarbetet,

tack inte dver den med handdukar eller andra material som
kan

forhindra luftcirkulationen. Starta maskinen




med PA/AV-brytaren p& maskinens

baksida.

3.1 FRAMRE INSTALLNINGSPANEL

Det ar mojligt att reglera svetsfunktionerna via
manoverpanelen som aterfinns langst ner pa den framre
panelen (fig.

6). Pa panelen aterfinns en display (DISP) och 2 vridknappar
ENC-1 och ENC-2. Displayen visar den installda hastigheten
for

traden. Om man vrider pd ENC-1, ar det mgjligt att andra
tradens hastighetsinstallningsvarde. Detta uttrycks i m/min
(12,5

innebar 12,5 meter per minut). Om man vrider pa ENC-2,
andrar man

effektvardet.

VARNING! Om effekten &r instélld och vridknappen inte
rors inom 3 sekunder, kommer displayen att pa nytt visa
det instéllda hastighetsvardet.

3.2 SKYDDSANORDNING/ TERMOSTAT

Viktigt: Nar svetsmaskinen anvands utanfor sina egna
egenskaper, skyddas den av en anordning som bryter
strommen for att tillata avkylning. Nar denna

anordning ar aktiverad, kommer displayen att blinka och
visa koden HOO. Inverterkortet &r avstangt

aven om flaktarna fortsatter att rotera for att kyl av
kretsarna. Nar detta pagar, ar det inte mojligt att svetsa.

3.3 ANVANDNING AV MIG-BRANNARE

For att svetsa med MIG-brannaren, tryck pa utlésare "c" (fig.
7

efter att ha anslutit jordklamman till den negativa

utgdngen.

3.4 SVETSNING UTAN GAS

Anvandning av gas kan undvikas om du anvander trad

med fluxkarna. Denna typ av trdd avger gas som skapar en
skyddande miljo for svetsningen. For att anvanda funktionen
UTAN GAS, maste du invertera anslutningarna enligt

vad som visas i fig. 8.

4. SVETSGUIDE

GENERELL REGEL

Vid svetsning med lagsta uteffektinstallningar, ar det
nddvandigt att

halla bagen sa kort som mgjligt. Detta bor uppnas genom att
halla svetsbrannaren sa nara som majligt och med en
vinkel pa ungefar 60 grader i relation till arbetsstycket.
Baglangden kan dkas nar man svetsar med den hogsta
installiningen, en baglangd pa upp till 20 mm kan vara
tillrackligt

nar man svetsar med maximala installningar.

ALLMANNA SVETSTIPS

Ibland kan olika fel observeras i svetsfogen

som beror pa extern paverkan snarare an fel hos
svetsmaskinen. Har ar nagra fel som kan forekomma:

- Porositet

Sma hél i svetsfogen, som orsakas av avsaknad av
gastackning for svetsfogen eller férekomst av frammande
foremal. Losningen ar vanligen att slipa ut svetsfogen.

Kom ih&g att forst kontrollera gasflux (cirka 8

liter/minut), rengor arbetsomraden ordentligt och se slutligen
till att luta

brannaren under svetsningen.

- Stank

Sma kulor av smalt metall som stanker fran bagen. En liten
mangd ar oundviklig, men det bor hallas till ett

minimum genom att vélja ratt instéllningar och ha korrekt
gasfldde och genom att halla svetsbrannaren ren.

- 'Narrow heap'-svetsning

Kan orsakas av att man ror brannaren for snabbt eller av ett
felaktigt gasflode.

- Valdigt tjock eller bred svetsfog

Kan orsakas av att réra brannaren for [angsamt.

- Traden branns tillbaka

Kan orsakas av att tradmatningen slirar, lost eller skadat
svetshuvud, trad av dalig kvalitet, att munstycket halls for nara
arbetsomradet eller

att spanningen ar for hég.

Dalig penetration

Kan orsakas av att man ror brannaren for snabbt, for 1&g
spanningsinstallning eller felaktig matningsinstalining,
omkastade poler, otillracklig

bluntning och otillrackligt avstdnd mellan fogarna. Kontrollera
justeringen av driftsparametrarna och forbattra forberedelsen
av arbetsstyckena.

- Genomtrangning av arbetsstyckena

Det kan orsakas av att rora svetsbrannaren for [angsamt, for
hog svetseffekt eller av en felaktig tradmatning.

- Mycket stank och hog porositet

Kan orsakas av att munstycket befinner sig for langt fran
arbetsomradet, smuts i arbetsomradet eller av

lagt gasflode. Det finns tva parametrar, kom ihag att gasflodet
inte far vara lagre an 7-8 liter/minut och att svetsstrommen

ar lamplig for trdden som anvands. Det rekommenderas

att man installerar en tryckreducerare for ingangen och
utgdngen. Pa

manometern kan du lasa intervallet uttryckt i liter.

- Instabil svetsbage

Detta kan orsakas av otillracklig svetsspénning, oregelbunden
tradmatning, otillracklig skyddande svetsgas.

5. FELSOKNING

LOSNING FOR RAGIONI RIMEDIO

FELET

Traden 1. Smuts i liner 1. Blas rent
matas inte nar och/eller medkomprimerad
tradspolen kontaktspets luft,byt ut

roterar kontaktspetsen

2.Friktionsbromsen

i navet ar for hart 2. Lossa
atspand.
3. Inspektera
3. Defekt manteln
svetsbrénnare forbrannarens
tradguide
Traden matas pa | 1. Defekter i Byt ut
ett ryckigt eller kontaktspetsen Byt ut
oregelbundet 2. Brannskador i Rengor
satt kontaktspetsen Byt ut
3.Smuts i
matningsspolens
skara
4

Matningsspolens
skara ar utsliten

Ingen bage 1. Dalig kontakt 2. Kortslutning
mellan mellan
jordklamman kontaktspetsen
och arbetsstycket | och gasmanteln

Spann at
jordklamman

och kontrollera
kopplingarna
Rengor, byt ut
munstycket
och/eller manteln
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efter

behov
Portsa 1. Felaktig Rengor
svetsfogar gasskold gasmanteln

pa grund av
sténg i gasskoélden

fran stank
Langden for

2. Fel avstand for | trdden

svetsbrannare som sticker ut fran

och/eller spetsen

lutning fran maste vara 5-10

arbetsstycket mm

3. For lite

gasflux Lutningen far inte

4. Fuktiga vara mindre

arbetsstycken an 60°grader i

5. Kraftigt rostiga relation till

arbetsstycken arbetsstycket
Okat flode av
svetsgas
Torka med
varmealstrare
Rengor
arbetsstyckena
fran rost

Maskinen slutar

1. svetsmaskinen

Stang inte av

plotsligt ar overhettad pa maskinen, lat den
svetsarbetet grund av svalna under cirka
efter for hdg 20-30 minuter

en langre anvandning i

och tung beskriven

anvandning arbetscykel

Maskinen sténgs 1. Sékring utléstes | Byt ut

av for

aven drifts-

om transformatorn

A\ voree

Questa saldatrice & esclusivamente per uso professionale ed é riservata per l'industria.

This welding machine is for professional use only and is reserved for the industry.

Ce poste a soude est réservé uniquement pour I'usage professionnel et pour I'industrie.

Esta maquina de solda é apenas para uso profissional e é reservado para a industria.

Dieses SchweiBgerit ist nur fiir den professionellen Einsatz und fiir die Industrie vorgesehen.
Denne sveiseapparat er for profesjonelt bruk og er reservert for naringen.

3TOT cBapoYHbIN annapart npeaHasHa4eH ToNbKo Ans Npod)eCCMOHaNbLHOro MCNONb30BaHUA U AN
NPUMEeHeHUs1 B NPOMbILUIIEHHOCTHU.

Ta spawarka przeznaczona jest dla profesjonalistow i tylko do zastosowan przemystowych

Denna svetsmaskin ar endast avsedd for yrkesmassig anvandning och ar reserverad for branschen.
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ELENCO PEZZI DI RICAMBIO / LISTE PIECES DETACHEES / SPARE PARTS LIST ERSATZTELLISTE
PIEZAS DE REPUESTO / CITTUCOK 3AINACHbIX YACTEW / PECAS DE SUBSTITUICAO /

EZAPTHMATA KATAAOIOg

No Desc Code
1 Pannello / Panel / Panneau / Verkleidung / Panel / Painel / NaHenb / Panel / TTaveA S00802SP
2 Mantello Destro / Right Mantle / Rechter Mantel / Capot Droit / Capa Derecha / lNpaBasi 4yacTb kopnyca S01528SP
o¢eti pavduag / Carcaga posterior / Hayre korpusdel
Pinza Massa / Earth Clamp / Massenklemmplatte / Pince Masse
3 Tierra Abrazar / 3axum maccbl / owua yeiwong / Alicate de massa / Masseklemme MO01081SP
4 Maniglia / Handle / Handgriff / Poignée / Manija / Pyuka / Aafr)/ Pega / Handtak MOOO80SP
5 Mantello Sinistro / Left Mantle / Linker Umhang / Cape Gauche / Capa lzquierda / S01526SP
JleBas 4wacTb kopnyca / aploTepdg pavduag / Carcaca superior / Venstre korpusdel
Cordone di Alimentazione / Power Cord / Zufuehrungsschnur /Cordon D'alimentation /
6 Cordon de Alimentacion / kaAwdio / Cabo de alimentacgéo / Strgmledning M581175SP
7 Torcia / Torch / Torche / Schlauchpaket / A_ntorcha /apoyHas ropenka / ToIuTTida M452080SP
[ Tocha / Sveisebrenner
8 Manopola / Knob / Drehknopf / Bouton / Manopola / Pyuka / xepouAi / Botbes / Knapp M388200SP
Scheda Elettronica / Electronic Card / Elektronischer Platinen / Carte de Wlectronique
9 Tarjeta Electrénica / OnektpoHHas nna8a / nAekTpovikni kdpta / Placa eletronica / Elektronisk kort AWS59112SP
Interruttore On-Off / On-Off Switch / Schalter On-Off / Interrupteur On-Off
10 Interruptor On-Off / Bbikntoua8$ne On-Off / diakdtrTng on-off/ Interruptor ON-OFF / Pa-/av-bryter M484200SP
Ventola / Fan / Roue a Aubes / Luefter / Impeledor /
11 BeHtunaTop / avepiotipag / Ventoinha / Ventilator M500251SP
Scheda Elettronica / Electronic Card / Elektronischer Platinen / Carte de Wlectronique AWG60510PSP
12 Tarjeta Electronica / OnektpoHHasa nna8a / nAekTpovikni kapta / Placa eletronica / Elektronisk kort V01 R0O4
Complessivo Motoriduttore / Ass. Motoreducer / Gesamter Motoreduzierer / Motoréducteur complete / M =)
13 Motoreductor compleso / ! 3#n noga4m npoBonoku / peiwthpag / 00588S
Motoredutor completo / Komplett motoreduktor
14 Aspo / Hub / Wickler / Aspe / Aspe /
Oexa8%nb ka8yLukn cBapoyHoit npoeoroku / Zuvdeon/ Dobadoura / Nav (vikler) S590260SP
Guidafilo / Guide for Thread / Flhrer fir Gewinde / Guide pour le Fil
15 Guia para el Hilo / 0dnydég / Guia do fio / Fgringsinnretning til trad S088200SP
Riduttore de Pressione / Pressure Reducer / Druckminderer / Réducteur de Pression
1 7 Reductor de Presién / , peiwtipag mieong / Redutor de presséao / Trykkreduktor M835200SP
Mantello / Mantle / Mantel /
18 Cape / Capa / vacTtb kopnyca / pavduag / Carcaga / Korpus S01530SP

Opzionale / Optional / Fakultativ / facultative / Opciéonal / OnumnoHanbHo / Alternativt:
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Staffa porta bobina / Reel bracket / Haspel Klammer / Support de bobine / Soporte de carrete
Ka8ywwuika kpoHLTelnH/ Tpoxoug Bpaxiova / Suporte da bobine / Haspelklemme (-brakett)

S00820SP




DONNEES TECHNIQUES POSTE DE SOUDAGE / DATOS TECNICOS DE LA SOLDADORA
DADOS TECNICOS DO APARELHO DE SOLDAR TECHNIKAI ADATOK / DANE TECHNICZNE /
TECHNISCHE GEGEVENS LASMACHINE / TEXWHECKUE OAHHBIE CBAPOYHOI'O AMNMAPATA

DATI TECNICI SALDATRICE / WELDING MACHINE TECHNICAL DATA
TECHNISCHE DATEN SCHWEISSMASCHINE

TEKNISKE DATA SVEJSEMASKINE / TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

Ph | max  [A] -X% WxHxL  [mm] é [va] M.M PoWER OF
1~230V 100A-20% | 140 x 420 x 320 9,8 4,0 KVA
50-60Hz

tab. 2

Awelco Inc. Production S.p.A. - Zona Industriale - 83040 Conza d.C. - ITALY I

matr. [HITHTTHIEATTTINNT

MOD: TOP MIG 1400 I Rel.Cep
COD: 58902

| IEC 60974 -1

20A - 15,0V / 100A - 19,0V
20% | 60% | 100%
| 100a]| s7a| 45

19,0V [ 16,9v | 16,3V
|

=10,3A | ket =4,6A

1max

Warning: Read instruction manual before
operating and servicing this equipment !

S$01504 - RO - L.P.: 1117

P21s | | PESO/WEIGHT ==9,8Kg

—i 4 Act our.
| o %
]

SCHEMA ELETTRICO - ELECTRICAL SCHEMA - SCHALTPLAN - SCHEMA ELECTRIQUE
ESQUEMA DE CONEXIONE - ELEKTROMOS BEKOTES - SCHEMAT BLOKOWY ELEKTRISCHSCHEMA
- AUATPAMMA - ELDIAGRAM - AIATPAMMA ZYNA'EZEQN - SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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ISO 9001: 2008

GB-EUDECLARATION OF CONFORMITY

This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the
manufacturer.

- 1. Product model / Unique identification of the EEE (Electrical and electronic
equipment) - 2. Name and address of the manufacturer. - 3. Object of the
declaration. - 4. The object of the declaration described above is in conformity
with Directive: - 5. The object of the declaration described above is in
conformity with the relevant harmonisation legislation: - 6. Additional
information.

F-DECLARATION DE CONFORMITE UE

Cette déclaration de conformité est établie sous la seule responsabilité du
fabricant.

- 1. Modele de produit/ identification unique de I'EEE (équipements électriques
et électroniques) - 2. Nom et adresse du fabricant. - 3. Objet de la déclaration.
- 4. L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme & la directive:
- 5. L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme avec la législation
d'harmonisation pertinente: - 6. Informations supplémentaires.supplementari.

IT- DICHIARAZIONE DI CONFORMITA UE

La presente dichiarazione di conformita & rilasciata sotto la responsabilita
esclusiva del fabbricante.

- 1. Modello di prodotto/ Identificazione unica dell'AEE - 2. Nome e indirizzo del
fabbricante - 3. Oggetto della dichiarazione - 4. L'oggetto della dichiarazione di
cui sopra & conforme alla direttiva: - 5. L'oggetto della dichiarazione di cui sopra
& conforme alla normativa di armonizzazione: - 6. Informazioni supplementari.

E-DECLARACION DE CONFORMIDAD UE

Esta declaracion de conformidad se expide bajo la exclusiva responsabilidad
delfabricante .

- 1. Modelo de producto / identificacion unica del AEE - 2. Nombre y direccion
del fabricante - 3. Objeto de la declaracion - 4. El objeto de la declaracion
descrita anteriormente es conforme con la Directiva: - 5. El objeto de la
declaracion anterior es de acuerdo con la legislacion de armonizacion : - 6.
Informacion adicional.

PT-DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE

Esta declaragéo de conformidade foi emitida e é da inteira responsabilidade do
fabricante.

- 1. Modelo do produto / Identificacdo do EEE (Equipamento elétrico e
eletronico) - 2. Nome e enderego do fabricante - 3. Objeto da declaragéo.-4.0
objeto da declarag&o acima descrito esta em conformidade com a Diretiva: - 5.
O objeto da declaragéo acima descrito esta em conformidade com a legislagéo
harmonizada: - 6. Informag&o adicional.

NL-EU CONFORMITEITSVERKLARING

Deze conformiteitsverklaring wordt verstrekt onder de volledige
verantwoordelijkheid van de fabrikant.

- 1. Product model / unieke identificatie van de EEA (Elektrische en
elektronische apparatuur) - 2. Naam en adres van de fabrikant - 3. Voorwerp
van de verklaring - 4. Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is
conform richtlijn - 5. Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is
conform de desbetreffende harmonisatiewetgeving - 6. Extra informatie.

D- EU KONFORMITATSERKLARUNG

Diese Konformitatserklarung ist unter der alleinigen Verantwortung des
Herstellers ausgestellt.

1. Produktmodell / Eindeutige Identifikation des EEE (Elektro- und Elektronik-
Gerate) - 2. Name und Adresse des Herstellers. - 3. Gegenstand der Erklarung.
- 4. Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in Ubereinstimmung mit
der Richtlinie: - 5. Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in
Ubereinstimmung mit den entsprechenden Harmonisierungsvorschriften: - 6.

Zusatzliche Informationen.

NO - EU-SAMSVARSERKLARING

Denne samsvarserkleeringen er utstedt under fabrikantens ansvar.

- 1. Produktmodeull/unik identifikasjon til EEE (elektrisk og elektronisk utstyr) -
2.Navn og adresse il fabrikanten - 3. Gjenstand for erkleering - 4. Gjenstand for
erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med Direktivet: - 5. Gjenstand for
erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med relevant lovgivning: - 6. Ekstra
informasjon.

SE-EUFORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Vi som producent garanterar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller och
foljer ndmnda standarder och bestdmmelser.

- 1. Produktmodell / unik identification under EEE (Elektrisk och elektronisk
utrustning) - 2. Namn och address till producenten

-3. Produkt som omfattas av forsakran -4. Produkten som omfattas av
ovanstaende forsékran ar: -5. Produkten som omfattas av ovanstaende
forsakran Overensstammer med berord harmoniseringslagstiftning: -6.
Tillaggsinformation.

DK-EU OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Denne overensstemmelseserkleering er udstedt under producentens
eneansvar.

- 1. Produktmodel / unik identifikation iht. EEE (elektrisk og elektronisk udstyr) -
2. Navn og adresse pa producenten - 3. Erklaeringens genstand - 4. Formalet
med ovennaevnte erkleering er i overensstemmelse med direktiv: - 5. Formalet
med ovennaevnte erkleering, er i overensstemmelse med den relevante
harmoniseringslovgivning: - 6. Yderligere information.

FIN - EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Tamé vaatimustenmukaisuusvakuutus annetaan yksinomaan valmistajan
vastuulla.

- 1. Tuotemalli / sahké- ja elektroniikkalaitteen yksildllinen tunniste - 2.
Valmistajan nimi ja osoite - 3. Vakuutuksen kohde - 4. Ylla kuvattu
vakuutuksen kohde on yhdenmukainen direktiivin kanssa: - 5. Yll& kuvattu
vakuutuksen kohde on yhdenmukainen asiaankuuluvan
yhdenmukaistamislainsa&ddanndn kanssa: - 6. Lisatietoja.

RO -DECLARATIE DE CONFORMITATE

Aceasta declaratie de conformitate este emiséa pe raspunderea exclusivé a
producatorului.

- 1. Modelul produsului / Identificarea unica EEE (echipamente electrice i
electronice) - 2. Denumirea si adresa producatorului. - 3. Obiectul declaratiei. -
4. Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu Directiva: - 5.
Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu legislatia
armonizata: - 6. Informatii suplimentare.

PL-DEKLARACJAZGODNOSCIUE

Ponizsza deklaracja zgodno$ci UE zostala wydana przez fabrykanta w
wylacznej odpowiedzialnosci.

- 1. Model produktu/niepowtarzalny identifikator AEE - 2. nazwa i adres
fabrykanta - 3. przedmiot deklaracji - 4. przedmiot deklaracji zgodny z
dyrektywa Unii Europejskiej: - 5. przedmiot deklaracji jest zgodny z
harmonizacja prawodawstwa: -6. informacje dodatkowe.

GR - UE AfAwan Zuppépeuwaong

AuTA n dRAwaon xopnyeital JOvo aTré TOV KATAOKEUOOTA TOU UNYXAVAUATOC.

- 1. Movtého mpoidvtog / Movadikr tautotoinon amd EEE (HAektpikég kal
nAekTpovikéG ouokeuég). - 2. Ovopa kar d1elBuvon kaTaokeuaoTh -3 .
Avrikeipevo dhAwang - 4. To avrikeiyevo dAHAwaNG va TrepIypageTal
oUpowva pe TG 0dnyieg - 5. To avrikeipevo g dRAwang evapuovideral
OUPOWVA UE TNV OXETIKI VOP0BETia - 6. XUpTTANpWHATIKA TTANpo@opia.

HU - EU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT




Ezt a megfeleléségi nyilatkozatot a gyartd kizarolagos felelésségével adja ki.
- 1. Az EEK (Elektromos és elektronikus késziilek) Termékszama / Egyedi
azonositoja - 2. A gyartd neve és cime - 3. Anyilatkozat targya - 4. Afenti
nyilatkozat targya megfelel a vonatkozd EU iranyelvnek: - 5. A fenti
nyilatkozat targya megfelel a ra vonatkozé jogharmonizacionak: - 6. Tovabbi
informaciok.

CZ-EU-PROHLASEN

Toto prohlaseni je vystaveno zodpovédnym vyrobcem.

-1. Typ vyrobku / jednoznaéné identifikace EEE (elektrické- a elektronické
zafizeni-stroje) -2. Nézev a adresa vyrobce -3. Pfedmét prohl&Seni - 4.
Pfedmét prohla3eni nahofe uvedeny je v souladu se smérnici: - 5. Predmét
prohlaeni nahofe uvedeny je v souladu s odpovidajici pfedepsanou shodou (
normou ):-6. Dodate&né informace.

SK-EUVYHLASENIE O ZHODE

Toto vyhlasenie 0 zhode sa vydava na vyhradnt zodpovednost vyrobcu.

- 1. Model vyrobku / Jedine¢na identifikacia EEE (elektrického a elektronického
vybavenia) - 2. Meno a adresa vyrobcu - 3. Predmet vyhlasenia - 4. Predmet
hore uvedeného vyhlasenia je v zhode so smernicou: - 5. Predmet hore
uvedeného vyhlasenia je v zhode s prislusnymi harmonizaCnymi pravnymi
predpismi: - 6. Dodatoéné informacie.

LV-ESATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Statbilstibas deklaracija ir izdota uz pilnu razotaja atbildrbu.

- 1. Produkta kods / Unikals identifikacijas numurs, kas ir elektroinstrumentiem
un elektroiekartam. - 2. Nosaukums un razotaja adrese - 3. Deklar&jamais
priekSmets - 4. Augstak minétais deklar&jamais priekSmets ir
saskana ar attiecigajam direktivam: - 5. Augstak minétais deklaréjamais
priekSmets ir saskana ar attiecigajiem tiesibu aktiem: - 6. Papildinformacija.

EE - ELVASTAVUSTUNNISTUS

Kaesolev vastavustunnistus on valjaantud tootja ainuvastutusel.

- 1. Tootemudel / EEE (elektri- ja elektroonikaseadmete) ainulaadne
identifitseerimistunnus - 2. Tootja nimi ja aadress - 3. Tunnistuse objekt -
4. Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab Direktiivile: - 5. Ulalkirjeldatud
tunnistuse objekt vastab vastavatele thtlustatud digusaktidele: - 6. Lisateave.

LT- ESATITIKTIES DEKLARACIJA

Si atitikties deklaracija yra parengta gamintojo, prisimancio uz ja pilng
atsakomybe.

- 1. Produkto modelis / Unikali EEE (Elektros ir elektronikos jrangos)
identifikacija - 2. Gamintojo pavadinimas ir adresas - 3. Atitikties deklaracijos
objektas - 4. Deklaracijos objektas, apradytas auksciau atitinka direktyva: - 5.
Deklaracijos objektas apradytas auk$¢iau atitinka darniujy standarty kriterijus:
-6. Papildoma informacija.

RUS (PYC) - EU OEKNAPALINA COOTBETCTBUA

Hacrosias feknapauust COOTBETCTBUS SIBNSETCA 3asBNEHNEM
MpOU3BOANTENS NOZ, ET0 NOMHYK OTBETCTBEHHOCT.

- 1. HaumeHoBaHne mopenu / YHukanbHas ugeHtudmkauns EEE
(OnekTpuyeckoe 1 aNEKTPOHHOE 060pYAOBaHKE) - 2. HarMeHoBaHe 1 agpec
npoussogutens. - 3. O6bekT geknapauyun. - 4. O6beKT geknapauuu,
ONMUCaHHbIA BbIWE, COOTBETCTBYET [upekTue: - 5. OObeKT Aeknapauum,
OMMCaHHBbIN Bbllle, COOTBETCTBYET [AEMCTBYHLLEMY 3aKOHO4ATENbCTBY MO
rapMoHm3aLuu: - 6. [lononHuTensbHas MHopmaLus.

BG (B')- EO JEKNAPALINA 3A CbOTBETCTBWE

Ta3u geknapauyns 3a CbOTBETCTBUE Ce 13[aBa N3N0 Ha OTTOBOPHOCTTA Ha
npoussoanTens.

- 1. Mogen npoaykT / YHukanHa naeHtudmkaums Ha EEO (Enektpuyecko n
eneKkTPOHHO obopyaBane) - 2. Vime 1 agpec Ha nponssoautenst - 3. Mpegvet
Ha Aeknapauusta - 4. [pegMeTsT Ha AeknapauunsTa, onucaH no-rope, € B
cboTBETCTBME C [UpekTvBa - 5. [MpeaMeTbT Ha AeknapaumsTa, onucaH no-
rope, € B CbOTBETCTBYE C MPUIOKNMOTO 3aKOHOAATENCTBO 3a XapMOHU3aLMS.
-6. [JonbnHuTenHa nHopmaLms.

TK-UYGUNLUKAB BEYANI

Bu uygunluk beyani sadece ureticinin sorumlulugu altinda diizenlenir.

-1. Uriin Modeli/Elektronic ve Elektronic Ekipmanin (EEE) Model Numarasi - 2.
Ureticin iinvan ve adresi - 3. Beyan Edilen Uriin - 4. Yukarida tanimlanmis
beyanin (irlin, direktif ile uyunludur - 5. Yukarida tanimlanmis beyanin Grin, ilgili
mevzuatile uyunludur - 6. Ek bilgi.

HR - EU IZJAVA O SUKLADNOSTI

Ovaizjava o sukladnostiizdana isklju¢ivom pod odgovorno3¢u proizvodaca.

- 1. Model Proizvod / Jedinstveni identifikacijski broj od EEO (elektriéne i
elektroniCke opreme) - 2. Naziviadresa proizvodaca. - 3. Predmet deklaracije.
- 4. Predmet deklaracije je prethodno opisan u skladu s Direktivom: - 5.
Predmet deklaracije prethodno je opisan u skladu s vaze¢im propisima za
uskladivanje: - 6. Dodatne informacije.

Sl-UE IZJAVA O SKLADNOSTI

Taizjava o skladnostije izdana na lastno odgovornost proizvajalca.

- 1. Model izdelka /Edinstvena identifikacija EEO (elektriCne in elektronska
oprema) - 2. Naziv in naslov proizvajalca - 3.Predmet izjave - 4. Predmet izjave
opisan zgoraj je v skladu z direktivo - 5. Predmet izjave opisan zgoraj je v
skladu z zakonodajo - 6.Dodatne informacije.

I'6-EY OEKNAPALNJA 3A COOBPA3HOCT

Osaa u3jaBa 3a cO0OPa3HOCT Ce M3gaBa Nog eanHCTBEHA OArOBOPHOCT Ha
MPOU3BOANTENOT.

- 1. mogen lNpoussog / EanHcTBeHa naeHtudmkaLmja Ha EEE ( EnektpuiHa u
ernekTpoHcka onpema) - 2. ime v agpeca Ha npoussoguTenor. - 3. Mpeamet Ha
JeknapauujaTa. - 4. Llenta Ha Jeknapauujata onuwaHa norope € BO
cornacHocT co [upektuBata: - 5. [peaMeT Ha deknapauujata onuilaHa
norope e BO COMMAacHOCT CO peneBaHTHaTa 3akOHCKa perynaTuBa 3a
ycornacysare: - 6. [ononHuTenH1 uHchopmaLmm.

BA-1ZJAVAO USKLADENOSTI
Ova izjava o uskladenosti izdata je pod jedinstvenom odgovorno$éu
proizvodaca.
- 1.Model proizvoda/Unikatna identifikacija od EEE (elektricna i elektronska
oprema) - 2.Ime i adresa prozvodaca - 3.Predmet izjave - 4.Predmet izjave
opisan iznad je u u skladu sa direktivom: - 5. Predmet izjave opisan iznad je u
skladu sa zakonskim odredbama: - 6. Dodatne informacije.
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GARANZIA:La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione
dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione entro 24 MESI dalla data di vendita della macchina
comprovata sul certificato per paesi della comunita europea ed entro 12 MESI per paesi extracomunitari. Gli inconvenienti derivati da un’ errata
utilizzazione, manomissione od incuria, danni da trasporto sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti
ed indiretti. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO ASSEGNATO (previo accordo con I'azienda) e verranno
restituite in PORTO FRANCO se la garanzia € applicabile. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino o bolla di
consegna menzionante I'articolo.

'WARRANTY: The manufacturer warrants the good w orking of the machines and takes the engagement of performing free of charge the

replacement of the pieces which should result faulty for bad quality of the material or of defects of construction within 24 MONTHS from the date of
selling of the machine, proved on the certificate for countries of the European community and within 12 MONTHS for extracommunitarian
countries. The inconvenients coming from bad utilisation, tamperings or carelessness are excluded from the guarantee while all responsibility is
refused for all direct or indirect damages. Machines to be returned , to verify if defect become from factory and so under warranty , they can be sent
at carriage forward (but please after agreement with factory about the choice of forwarder) and they will be sent back at carriage free of charge.
GARANTIE: Le Constructeur garantit le bon fonctionnement de son matériel et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des pieces
contre tout vice ou défaut de fabricationpendant 24 MOIS qui suivent la livraison du matériel a I'utilisateur, livraison prouvée par le timbre de I'agent
distributeur pour des pays du Communauté européen et dans les 12 MOIS pour les pays extracommunitarian. Les inconvénients qui dérivent
d'une mauvaise utilisation de la part du client ou d'un mauvais entretien, ainsi que d'une modification non approuvée par nos services techniques
sont exclus de la garantie et ceci décline notre responsabilité pour les dégéats directs ou indirects. Les produits rendus , pour la vérification si le
défaut est sous responsabilité du fabriquant, il devront étre livrés en port due ( aprés avoir pris accord avec le fabriquant sur la choix du
transporteur ) etil seront rendus en port payé .
GARANTIA: El fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromite a efectuar gratuitamente la substitucién de las
piezas deterioradas por mala calidad del material o por defecto de fabricacion, en un plazo de 24 MESES desde la fecha de compraindicada en el
certificado paralos paises de la Comunidad Europeay en el plazo de 12 MESES para los paises extracommunitarian. Las averias producidas por
mala utilizaciéon o por negligencia, quedan excluidas de la garantia declinando toda responsabilidad por dafios producidos directamente o
indirectamente.Los equipos que deben ser devolvidos , para verificar si el defecto es responsabilidad del fabricante , pueden ser enviados en
porte debido ( despues haber concordado con la fabrica el nombre del trasportista) y seran devolvidos in porte pagado.

. GARANTIA: O fabricante garante o bom w orking das maquinas e toma o compromisso de executar gratuito a substituicdo das partes que devem
resultar defeituosas para a ma qualidade do material ou de defeitos da construgdo dentro de 24 MESES desde o dia do comego da maquina,
comprovada no certificado de paises da Comunidade Européia e dentro de 12 MESES de paises extracommunitarian. Os inconvenients que vém
de ma utilizagéo, tamperings ou descuido sdo excluidos da garantia enquanto toda a responsabilidade é recusada para todos os danos diretos ou
indiretos. As maquinas que tém de ser devolvidas, mesmo se eles forem embaixo da garantia tém de ser enviadas CARRETO PAGO e serdo
CARRUAGEM devolvida paraAFRENTE. O certificado da garantia € valido s6 se uma conta fiscal ou uma nota de entrega forem com ele.
GARANTIE: De fabrikant garandeert het goed functioneren van het a pparaat en zal onderdelen met aangetoonde materiaalgebreken of
fabricagefouten binnen 24 MAANDEN na aankoop van het apparaat, aantoonbaar door middel van het door de handelaar gestempelde
certificaat, gratis vervangen voor landen van de Europese Gemeenschap en binnen 12 MAANDEN voor extracommunitarian landen. Problemen
veroorzaakt door oneigenlijk gebruik, niet toegestane wijzigingen en slecht onderhoud zijn van deze garantie uitgesloten. Die beanstandeten
maschinen, auch unter garantie, mussen frei haus an den service geschickt werden dann auch wieder frei haus an den kunden zuriickgeschickt.
GARANTIE: Der Hersteller gewahrleistet einen guten Betrieb der Maschine und verpflichtet sich, im Falle eines Garantieanspruches, eine
kostenlose Reparatur oder einen kostenlosen Ersatz von Ersatzteilen vorzunehmen. Diese Garantieleistung erfolgt ausschliesslich binnen 24
MONATEN nach Kauf der Maschine (Kaufbeleg), innerhalb der Europdischen Gemeinschaft (EU). Die Garantiezeit ausserhalb der EU betragt 12
MONATE. Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachmassigem Gebrauch, Transportschaden, Stirzen oder nicht
autorisierten Reparaturen entstanden sind. Die zurlickgelieferten Maschinen, auch unter Garantie, miissen FREI HAUS geliefert werden, nach
der Reparatur werden diese anschlieRend wieder FREI HAUS zum EMPFANGER zuriickgeschickt. Der Garantieschein ist nur giltig, wenn
dieser mit einem Kassenzettel oder Lieferschein versehen ist. Die Garantieleistung, von zuriickgesandter Ware, erfolgt ausschliesslich bei
Fabrikations- oder Materialfehlern. Nach Vereinbarung mit dem Hersteller ibernimmt dieser, im Rahmen der Garantie, die Kosten fir den
Ruckversand.

@ GARANTI: Produsenten garanterer at maskinene skal fungere som de skal og forplikter seg til & kostnadsfritt for kunden skifte ut deler som felge

av darlig materialkvalitet eller konstruksjonsmessige defekter og det innenfor en periode pa 24 MANEDER fra den datoen maskinen ble tatt i bruk.
Dette gjelder EU-land. Garantien gjelder i 12 MANEDER i land utenfor EU. Ulemper som skyldes gal bruk, ukyndig fikling med og inngrep i
maskiner eller skjgdeslgs behandling av maskiner er utelukket fra garantien og alt ansvar er utelukket for samtlige direkte eller indirekte skader
som er pafart maskinene. For maskiner som returneres til produsenten, ogsa der garantien gjgres gjeldende, ma avsender betale porto og
maskinene vil bli returnert til kunden med porto dekket fra produsentens side. Garantiseddelen er kun gyldig dersom en kassakvittering eller
leveranseseddel fglger med.
GARANTI Tillverkaren garanterar att maskinen &r i funktionsdugligt skick och atar sig att gratis byta ut felaktiga eller felkonstruerade detaljer inom 24
manader fran forséaljningsdagen i landerinom den europeiska unionen och 12 manader i andra lander. Garantin galler ej defekter som uppstatt genom
felaktig anvadndning, transportskador eller obehdériga reparationsférsok. Vid garantiansprak skall utrustningen inséndas utan kostnad for tillverkaren
och aterstalls sedan pa kdparens bekostnad. Garantin géller enbart tillsammans med kassakuvitto eller fraktsedel.

( GARANZIA Mor: SALES COMPANY = (STAMP AND SIGNATURE ) h
WARRANTY REVENDEUR ( CACHET ET SIGNATURE )
GARANTIE EMPRESA VENDEDORA (s (FIRMAY SELL% (): )
HANDLER TEMPEL UND UNTERSCHRIFT
GARANTIA NR. OVNEP ( LUTAMIM M NOAMNUCH )
GARANTISCHEIN HANDELAAR ( S(TI%DMPEL EN HANDBEKESI)IN)G )
MNQAHTHE TOPATAA KAI YO PAGH
FAPAHTUA DEALER _ (PECATIPOTPIS) .
GARANTIE KERESKEDO ( BELYEGIZO ANEVALAIRAS )
MAT. DEALER ( RAZITKO A PODPIS )
EIMMMYHzH OBCHODNIK ( (F PE%lATlgA) )

RA HANDLOWIEC PIECZEC | PODPI
GARANCLA HANDELSMAND ( STEMPEL OG UNDERSKRIFT )
KEZESSEG COMERCIANTE ( CARIMBO E ASSINATURA )

ZARUKA DATA DI ACQUISTO VASARLAS DATUM  COMERCIANT ( STAMPILA S| SEMNATURA )

x BUYING DATE NAKUPY DATE S_ATICI " ( DAMGA VE IMZA)

ZARUKA DATE DACHAT | NAKUP DDI}ATI'HM JALLEENMYYJA (LEIMA JAALLEKIRJOITUS )
S ARANT Faani T e A ik

GARANTI AANKOOP DATUM CUMPARARE DATA

GARANTIA ArOPE= HMEPOMHNIA SATIN ALIM TARIH

OTKUPA DATUM OSTOT PAIVAM

GARANTIE AIVAMAARA
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TAKUU: Valmistaja takaa laitteiden hyvan toiminnan ja lupautuu suorittamaan maksutta osien korvaamisen, jos osat osoittautuvat viallisiksi
materiaalien huonon laadun tai valmistusvikojen vuoksi 24 KUUKAUDEN aikana laitteen myyntipadivastad laskien myyntitositteen mukaisesti
Euroopan unionin maissaja 12 KUUKAUDEN aikana EU:n ulkopuolisille maille. Viallisesta tai luvattomasta kaytdsta tai huolimattomuudesta johtuvat
toimintahairiét eivat kuulu takuun piiriin ja valmistaja ei ole vastuussa mistaéan suorista tai epasuorita vahingoista. Palautettavat laitteet voidaan
I1&hettaa kuljetuspalvelulla (ota ensin yhteyttd valmistajaan ja varmista huolitsijan kaytt®) ja ne palautetaan kuljetuspalvelun kautta maksutta.

@ FAPAHTUA: MpownssoguTtens rapaHTMpyeT UcnpaBHYo paboTy AaHHON NPoAyKUMKY, a Takke GecnnaTHyto 3aMeHy HeucnpaBHbIX YacTel, NofioMka
KOTOpbIX Bbl3BaHa Ka4e€CTBOM MaTepwmara Ui KOHCTPYKLUK, B Te4eHne 24 mecsueB co AHS npuobpeTeHns ToBapa ans ctpaH EC, n B Tevenne 12
MecsLieB CO AHS NpUobpeTeHns Ans Apyrux CTpaH.

[aHHas rapaHTUs He NOKPbIBAET Cryyvau, Bbi3BaHHblE HENPAaBUIIbHLIM UCMOMbL30BaHNEM UM HEBPEXHBLIM obpalleHreMm, a Takke NOBPEeXAeHNs B
pe3ynbrate Bo34eNCcTBMSA Kaknx-nmbo nocTOpoHHMX NpeamMeToB. Pacxodbl Ha TpPaHCMOPTMPOBKY HEMCNPaBHOTO annapaTa A0 MecTa NpoBeAeHus
PEMOHTHbIX paboT onnaynsaloTcs BnagenbUemM annaparta, Aaxe ecrnv annapat HaxoAuTCs Ha rapaHtTun. [apaHTWAHBIN TanoH AencTBUTeneH
TOMbKO B TOM CIy4ae, eCriv K HeMy npunaraeTcs Yek Unn HaknagHas.

GWARANCJA: Wykonawca gwarantuje dobry stan maszyny izobowiazuje sie do wymiany czesci gratis ktore ulegna uszkodzeniu przez zla jakosc
materialu lub wady kostrukcji do 24 miesiecy od daty uruchomienia maszyny udokumentowanej zaswiadczeniem dla panstw europejskich i do 12
miesiecy dla panstw pozaeuropejskich. Bledne uzywanie maszyny lub naruszenie i niedbale uzytkowanie wyklucza takze gwarancje.Ponadto nie
podlegaja gwarancji szkody bezposrednie iposrednie.Mszyny oddane nawet w gwarancji musza byewyslane na koszt uzytkownika izwrocone na
koszt uzytkownika. Zaswiadczenie gwarancji jest tylko wazne lacznie ze swiadectwem zaladowania lub paragonem.

EFTYHZH: O kaTooKeuaaThG £yyudTal TRV KAAR AEITOUpYia TwV uNXavnudaTwy Kol avaAapBdvel Tnv euB0vn TG dwpedv avTIKAaTdoTaong Tnv Tuxov
EAATTWHATIKWY EEQPTNHATWY EVTOG 24 UNVWV Yia XWeEeS TG EupwTraikng Evwong. O1 BAGBEG TTOU  TTPOKUTITOUV OTTO KOKA 1 aTTPO0eKTn XpAon OtV

KOAUTTTOVTOI aTT TNV EYYUNON KOBWG £TTIONG KOl OI GUECEG I EPUETES KOTaOTPO®EG. Ta £60da yia pNXavAUOTa TTOU  aTTooTEAAOVTAl )
ETTIOTPEPOVTAI YIA ETTIOKEUN EVTOG I EKTOG £YYUNONG KAAUTITOVTAl ammd Tov TeAdTN. H eyyunon 1oxlel pyovo 6tav cuvodeleTal atTd atmodeign
ayopdg.

GARANCIA: A gyart6 szavatolja a j6 M UNKAKORNYEZET a gép, és a kotelezettségvallalas teljesitésére ingyenes cseréje a darab, amelynek
eredményeként a hibas a rossz minéségl az anyag, vagy az épitési hibak 24 honap kezdete A gép szerint, a bizonyitvany az orszagok az Eurdpai
Kb6z8sség és 12 hénapon belll a extracommunitarian orszagokban. A inconvenients érkezé rossz kihasznalasa, tamperings vagy gondatlansagbdl
nem tartoznak a garancia, mikdzben minden felelésséget visszautasit minden kdzvetlen vagy kdzvetett damages.The gépeken kell vissza, még
akkor is, ha a biztositékot kell kiildeni CARRIAGE fizetett és lesz vissza CARRIAGE elére. Certificate of garancia csak akkor érvényes, ha a
koéltségvetésitorvényjavaslat, illetve a szallitélevélre megy vele.

Garantii: Tootja annab garantii ja vahetab tasuta vélja kdik osad mis on purunenud seadme halva kvaliteedi parast, deffektsed vdi seadme osade
materjali valel valikul 24 kuu jooksul peale mitiki. Kui seadet on muudetud v&i remonditud omavoliliselt, hooletult hoitud, hoiustatud mittevastavates
tingimustes, t66tatud mittevstavates tingimustes, samuti seadme kukkumise v6i muu vigastuse tagajargel purunenud véi saanud vigastusi, siis
garantii ei kehti. Garantii aluseks on ostutsekk. Seadme ja ostutsekiga péérduda ostukohta.

Garantija: Gamintojas suteikia garantijg ir pakeis nemokamai bet dalys, sulauziau prastos kokybés jrangg, deffektsed arba Prietaiso dalys
neteisingas pasirinkimas medzZiagos uz 24 ménesiy po pardavimo. Jeigu prietaisas yra pakeistas arba taisomas be leidimo, nertpestingai laikomi, o
ne pagal indélio sglygy, sukurta mittevstavates salygas, taip pat prietaiso tokio kritimo ar kity Zalos patyré traumy ar pazeista, garantija netaikoma
pasekmes. Garantija remiantis p|rk|mo kvitus. Prietaisai ir kreipkites j pardavimo kvitg uz pirkinj.

® GARANTI: Uretici makineleri iyi w orking garanti ve iicretsiz gerceklestirme katilimini alir malzeme veya satis tarihinden itibaren 24 ay iginde ingaati
kusurlarin kétu kalite icin hatali sonuglanmalidir adet yedek makine, Avrupa toplumunun Ulkeleri igin sertifikasinda ve extracommunitarian tlkelerigin
12 AY iginde kanitladi. TUm sorumlulugu, tim dogrudan veya dolayll zararlar igin reddetti ise k6tl kullanimi, tamperings ya da dikkatsizlik gelen
inconvénients garanti kapsami disindadir. Makineler kusur fabrikadan olur ve béylece garanti kapsaminda, onlar ileriye tagima de gdnderilebilir
olmadigini dogrulamak igin, geri déndi (ama litfen iletici se¢imi konusunda fabrika ile anlasma sonra) olmak ve onlar Ucretsiz tasima geri
gbnderilecektir.
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GARANCIJA Proizvodac garantira dobro djelovanje uredaja i besplatnu zamjenu dijelova za koje se pokaze da sadrze materijal loSe kvalitete ili
imaju gresku u konstrukciji, i to 24 MJESECI od datumakupovine uredaja za drzave Europske zajednice te 12 MJESECI za drzave koje nisu u
zajednici. GresSke koje su posljedica loSe upotrebe, nedozvoljenih zahvata ili nemara isklju¢ene su iz garancije, ¢a pri tom proizvodac¢ odbija svaku
odgovornost za neposrednu ili posrednu Stetu. Uredaje je potrebno vratiti da se provijeri je li greSka tvornicke prirode, te je na taj nacin garancija jo$
uvijek valjana. U tom se slu€aju proizvod vraéa zajedno sa plac¢anjem prilikom doznake (ali nakon prethodnog dogovora sa proizvodac¢em o odabiru

® prijevoznika tereta).

GARANCIJA:Proizvodac jam¢i dobro djelovanje uredaja i besplatnu zamjenu dijelova za koje se pokaze dasadrze materijal loSe kvalitete ili imaju
gresku u konstrukciji i to 24 MJESECI od datuma kupnje uredaja zadrzave Europske zajednice te 12 MJESECI za drzave koje nisu u zajednici.
Greske koje su posljedica loSe uporabe, nedopustenih zahvata ili nemara iskljucene su iz garancije, pri ¢emu proizvodac odbija svaku odgovornost
zaneposrednu ili posrednu Stetu. Uredaje je potrebno vratiti da se provijeri je li greSka

tvornicke prirode, te je na taj na €in garancija jo$ uvijek valjana. U tom se slu€aju proizvod vraéa splac¢anjem prilikom dostave (ali nakon prethodnog
dogovora s proizvodacem o odabiru otpremnika tereta).

@ FAPAHLUWJA: Mpoun3soguTenoT rapaHTipa 3a obpoTo paboTene Ha ypenoT n becnnaTHa 3aMeHa Ha OernoBu, 3a kon 6u ce nokaxarno geka ce
COCTaBEHMW Of, MaTepujanu co NMoLIKBaNUTET UM UMaarT rpeLlka Bo caMmata KOHCTpyKuuWja, n Toa 24 Mmeceuy of AaTyMoT Ha HabaBka Ha ypenoT 3a
Apxasute of EBponckata YHuja kako 12 mMeceLm 3a gpxaBuTe, KOM He ce uneHku Ha EBponckarta YHuja. peluknTte, kon ce nocneauua nak Ha
nowara ynotpeba, HEOBacTeHO paKyBak€e UM HEMapHOCT, He BMeryBaar noj rapaHuuja, npy LWTO NPOU3BOAMTENOT ce orpagysa of 6uno kakea
0OroBOPHOCT 3a HacTaHaTaTa AMPEKTHa UN UHAMPEKTHa LITeTa.

YpenoT e noTpebHO Aa ce BpaTy 3a Ja ce NPOBEPU Aarnu HacTaHara rpeluka e dpabpudka v Taka 6u 6una Baxedka rapaHuujata. Bo TakoB criyyaj
NPOW3BOAOT Ke Ce BpaTu CO HansaTa Ha ucnopakara (HO Co MPETXOAEH JOroBOP CO NMPOU3BOAMTENOT 33 HAYMHOT Ha MCMopaYvyBak-e).

GARANTIE Producatorul garanteaza buna functionare a masinilor si isi ia angajamentul de a efectua in mod gratuit inlocuirea componentelor defecte ce au rezultat
ca urmare a calitatii scazute a materialelor folosite sau a unei erori de fabricatie, in termen de 24 de luni de la data vanzarii masinii, dovedita de certificatul de
garantie, pentru tarile comunitatii europene si in termen de 12 luni pentru tarile extra comunitare . Defectele cauzate de utilizarea necorespunzatoare, modificarea
produsului sau neglijenta utilizatorului nu sunt acoperite de garantia producatorului iar acesta nu isi asuma nici o responsabilitate pentru daunele directe sau
indirecte provocate. Masinile defecte pot fi expediate producatorului in vederea expertizarii tehnice(nu inainte de a agreea cu producatorul asupra firmei de
transport) si apoi va vor fi returnate, producatorul asumandu-si costurile de transportin veder
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