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ITALIANO

DESCRIZIONE GENERALE

Saldatrice a filo continuo che salda filo animato senza gas.

PER UNA RESA OTTIMALE DELLA SALDATURA SI CONSIGLIA DI
UTILIZZARE, DURANTE LA STESSA, LO SPRAY PER
SALDATURA PROMIG JET; IN TAL MODO S| ESALTERANNO LE
CARATTERISTICHE DI TENUTA, OLTRE AD UNA AZIONE DI
RIDUZIONE DEGLI SPRUZZI.

DESCRIZIONE DELLA MACCHINA

1. Interruttore ON/OFF
Selettore Min-Max
Regolazione velocita del filo
LED Fusibile
LED Accensione

IR

LED indicatore di protezione termica

CONNESSIONE ELETTRICA

Prima di collegare la saldatrice alla presa di corrente della rete
elettrica, accertarsi che la tensione sia uguale a quello della
macchina e che la potenza erogata sia sufficiente ad alimentare la
macchina a pieno carico; accertarsi, inoltre, che limpianto di

alimentazione sia provvisto di un adeguato sistema di messa a terra.

COLLEGAMENTO DELLA MASSA

La macchina & fornita di un cavo di massa collegato ad una pinza.
Verificare che ci sia un perfetto contatto tra la pinza e il pezzo da
saldare. Pulire bene i contatti in modo che non ci siano grassi,
ruggine o impurita. Un contatto non perfetto riduce la capacita di
saldatura e pud causare, di conseguenza, una saldatura non

soddisfacente.

INFORMAZIONI TECNICHE SULLA SALDATRICE

La saldatrice & dotata di un interruttore di linea On - Off (1), con un
LED luminoso che indica l'accensione della macchina (5). La
saldatrice dispone di un deviatore (2) che garantisce 2 posizioni di
corrente; selezionare in base alla potenza di cui si ha bisogno.
Utilizzando la manopola (3) posta sul frontale potete regolare la
velocita del filo. Tale manopola va usata insieme al deviatore che
regola la corrente in modo da ottenere un arco scorrevole e perfetto.

La saldatrice &€ dotata di un dispositivo di protezione termica che
interrompe automaticamente I'erogazione della corrente di saldatura
quando si raggiungono temperature elevate; in tal caso si accende
una spia luminosa (6). Quando la temperatura si & sufficientemente
abbassata e ha raggiunto il livello che permette un corretto
funzionamento della saldatrice, la spia luminosa si spegne. La
macchina € alimentata automaticamente e si possono riprendere le
operazioni di saldatura. La scheda di regolazione della macchina &
protetta contro le oscillazioni dell’alimentazione tramite un fusibile

posto sulla scheda di regolazione del filo(4).

MONTAGGIO BOBINA
Si possono adoperare bobine da @ 100mm (0.1 Kg, 0,5 Kg).

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 &
0,9. Il rullino porta stampigliato sul fianco il & che si vuole adoperare.
Le macchine sono equipaggiate con rullini zigrinati adatti per
saldatura con filo animato senza gas di protezione. In ogni caso la
macchina salda solo con filo di tipo FLUX.

INSERIMENTO DEL FILO

Tagliare i primi 10 cm di filo assicurandosi che I'estremita presenti un
taglio netto senza sporgenze, distorsioni o impurita. Rialzare la
rotella collegata al braccio mobile svitando I'apposita vite. Inserire il
filo nella guida di plastica facendolo passare sulla scanalatura
appropriata del rullino e quindi reinserirlo nella guida. Assicurarsi che
il filo non sia teso ma sia in posizione naturale. Abbassare il braccio
e regolare la pressione mediante I'apposita vite. La pressione
corretta € quella che consente I'avanzamento regolare del filo e,
nello stesso tempo, qualora il filo si inceppi, la ruota motrice deve
slittare senza fare aggrovigliare il filo stesso. E’ possibile regolare
anche la frizione dell’aspo. Se l'aspo gira a vuoto, aumentare la
frizione in modo che la bobina sia sempre in tiro. Se invece la frizione
crea troppo attrito e la ruota motrice tende a slittare, € necessario

diminuirla fino ad ottenere un regolare avanzamento del filo.

COLLEGAMENTO DELLA TORCIA

La torcia € collegata direttamente e, quindi & gia pronta per l'uso.
Una eventuale sostituzione va fatta con molta cura. E’ preferibile
farla eseguire da un tecnico esperto. Per sostituire la punta guida
gas e sufficiente svitare oppure tirare verso I'esterno. La punta guida
gas va tolta ogni qual volta bisogna sostituire 'ugello guidafilo. Tale
ugello deve essere sempre del diametro appropriato a quello del filo.

Tenere sempre perfettamente pulita la punta guida gas.

GUIDA ALLA SALDATURA

Quando la saldatura € regolata al minimo & necessario che la
lunghezza dell’arco sia piccola. Questo si ottiene tenendo la torcia il
piu vicino possibile al pezzo da lavorare e con una inclinazione di
circa 45 gradi. La lunghezza dell’arco pud essere aumentata man
mano che si aumenta lintensita di corrente, al massimo si pud

arrivare ad una distanza di circa 20 mm.

CONSIGLI DI CARATTERE GENERALE

Di tanto in tanto alcuni difetti si possono verificare 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 dall’inclusione di piccoli corpi
estranei. Il rimedio usuale & molare la saldatura e rifare la saldatura.
Prima, pero, occorre pulire benissimo 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 € inevitabile, ma si pud ridurre al minimo
regolando bene la corrente.

- Saldatura stretta e arrotondata

E causata dall’avanzamento veloce della torcia.

- Saldatura spessa e larga

Puo 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, filo di bassa qualita, beccuccio
guidagas troppo chiuso o 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, smussi e distanza tra i lembi insufficiente. Curare la
regolazione dei parametri operativi e migliorare la preparazione dei
pezzi da saldare.

- Foratura del pezzo

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

- Forte spruzzatura e porosita.

Pud essere causato da una distanza eccessiva del beccuccio
guidagas dal pezzo, da sporco sui pezzi, o da corrente bassa.
Bisogna che la corrente di saldatura sia appropriata al diametro del
filo che si sta utilizzando.

- Instabilita d’arco

Pud essere causata da tensione insufficiente, avanzamento filo

irregolare.

SIGNIFICATO DELLE SCRITTE E DEI SIMBOLI

Alimentazione monofase

IS [ -

Uog... (V) Valore nominale della tensione di uscita a vuoto
—@- Trasformatore
EN 60974 - 1 Norma di riferimento

Caratteristica piatta

C

G-

Saldatura a filo MIG-MAG

Ui ... (VIHZ) Valore nominale della tensione di alimentazione e della frequenza
l2...(A) Corrente di saldatura
| 1max ... (A) Corrente massima assorbita
I 1eff ... (A) Corrente effettiva di alimentazione
X Duty cycle
IP21S Grado di protezione della saldatrice

Classe di isolamento del trasformatore

elettriche

Saldatrice adatta all’'uso in un ambiente con rischio accresciuto di scosse

Simboli riferiti a norme di sicurezza

RICERCA DEL GUASTO
GUASTO RAGIONI RIMEDI
Il i 1)Sporco sulla punta dell’'uggello guida filo 1) Soffiare con aria
ilo non avanza quando la L , ; : .

ruota motrice gira 2)La fr!2|one dell'aspo svolgitore & eccessiva 2) Allentare . o
3)Torcia difettosa 3) Controllare guaina guidafilo
1)Ugello di contatto difettoso 1) Sostituire

Alimentazione del filo a 2)Bruciature nell’'ugello di contatto 2) Sostituire

scatti o intermittente 3)Sporco sul solco della ruota motrice 3) Pulire
4)Solco sulla ruota motrice consumato 4) Sostituire
1)Cattivo contatto tra pinza di massa e pezzo 1) Stringere la pinza e controllare

Arco spento 2)Corto circuito tra ugello di contatto e tubo 2) Pulire oppure sostituire ugello di contatto e ugello

guidagas

guidagas

La macchina cessa
Improvvisamente di
funzionare dopo un uso
prolungato

La macchina si € surriscaldata per un uso
eccessivo e la protezione termica € intervenuta

Lasciare raffreddare la macchina per almeno 20 — 30
minuti

A voree

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




ENGLISH

GENERAL DESCRIPTION

MIG welders which can weld flux cored gasless wire. When welding,
use promig jet welding spray to obtain optimal welding. the use of
this product will enhance the binding of the weld and reduce

spattering.

DESCRIPTION OF THE MACHINE

1. ON/OFF switch
Min-Max Switch
Wire speed regulator
Fuse LED
Power LED
Thermal protection LED

I

ELECTRICAL CONNECTION

Before connecting the machine to the outlet, check that your supply
voltage is like the machine’s voltage and that the furnished power is
sufficient to feed the full load machine. Make sure that the electric

plant is provided with a sufficient earth connection.

EARTH CONNECTION

A suitable earth cable connected to a clamp is supplied with the
welding machine. The earth clamp should be attached to the
workpiece itself. It must be a very good connection wherever made,
as a poor or dirty connection will produce difficult welding conditions

and could result in a bad weld.

TECHNICAL INFORMATION

The welding machine has an On-Off switch (1), with luminous led
that indicates the operation of the car (5). The welder has a switch
(2) that provides 2-position power, to select based on the power of
which need is had. Using the knob (3) placed on the frontal you can
regulate the welding wire speed. The knob should be used in
conjunction with the voltage switch to give a smooth and perfect arc.
The machine is fitted with a thermal overload protection which will
automatically interrupt the welding current on reaching excessive
temperatures; in which instance a yellow pilot light (6) will switch on.
Once the temperature has decreased to a level low enough to allow
welding, the light will switch itself off and the machine is ready for use
again. The wire speed control electronic card is protected against
peak voltage by means of an easy fuse located on the wire setting
card (4).

SPOOLS INSTALLATION
You can use spools of @ 100mm (0.1 Kg, 0,5 Kg).

WIRE-FEEDER MOTOR
Make sure that the size of the groove in the feed roll corresponds to

the welding wire size being used. The machines are arranged with

feed roll @ 0.9mm. The feed roll has the wire diameter stamped on its
side. The machines are equipped with proper shagreneed rolls
suitable for welding with flux cored wire without gas protection. In any
case, the machine uses only wire type FLUX.

FEEDING WIRE INTO THE WELDING TORCH

Cut the first 10 cm of wire and then check that there are no burrs or
distortions at the cut end. Release the small wheel which is
connected to the pressure arm by unscrewing the pressure screw
and pass the wire through the feed roll’s groove and then re-insert
the wire into the guide. At this point, make sure that the wire lies in
the feed roll's groove in a natural line. Drop the pressure arm on the
wire and swing it back under the pressure screw. Pressure on the
welding wire is regulated by turning the pressure screw, the correct
pressure being critically important to the smooth operation of the
welding machine. The optimum pressure is the one which ensures
that the wire runs smoothly though allows the feed roll to slip in the
event of a blockage in the torch. It is possible to adjust the friction of
the paddle hub. If the hub over-runs, then increase the friction
pressure in order to always have the spool wire drawn. On the
contrary, if the friction pressure is too much, some tension can be

released to obtain a regular wire feeding.

TORCH CONNECTION

The torch is connected directly to the welding machine so it is ready
for use. A probable replacement of the torch must be done with care
and if possible by a technician. To replace contact tips, it is
necessary to unscrew or to pull it. Replace tip, check that it
corresponds with the wire size and replace the gas shroud. For good
wire feeding during welding operations, it is essential that the correct

size parts are used for each wire. Always Keep clean the contact tip.

WELDING GUIDE

When welding on the lowest output settings, it is necessary to keep
the arc as short as possible. This should be achieved by holding
welding torch as close as possible and at an angle of approximately
45 degrees to the workpiece.

The arc length can be increased when welding on the highest
settings, an arc length up to 20 mm 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 than due to welding machine’s 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, 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 quantity
is unavoidable, but it should be kept down to a minimum by selecting
correct settings.

- Narrow heap welding

Can be caused by moving the torch too fast.

- 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.

- Little 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.

- Workpiece’s 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

It can be caused by nozzle too far from work, dirt on work. Remeber
that the current of welding is appropriated to the wire you are using.

- Welding arc instability

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

feed.

DESCRIPTION OF SIGNS AND SYMBOLS

Jo> | -

Single phase alternating voltage

Nominal open circuit voltage

Transformer

Uo... (V)
a9,

EN 60974-1 Norm of reference
| Flat characteristic
Lf’: MIG-MAG wire feed welding
Uis...(VIHz2) Nominal values of mains voltage and frequency
l2...(A) Welding current
| 1max ... (A) The welding unit's maximum absorbed current
| 1eff ... (A) Effective current supplied
X Duty cycle
IP21S The welding unit's protection class

The transformer's insulation class.

electric shock.

Welding machine suitable for use in environments with heightened risk of

g
A
o[> 9=
e

Symbols referring to safety regulations

FAULT FINDING

2)Short-circuit between contact tip & gas shroud

FAULT REASON REMEDY
N 1)Dirt in liner and/or contact tip 1) Blow with compressed air, replace contact tip
e ?S'f:r;ﬁ]cénveyed when Feed | 5)The frition brake in the hub is too tightened 2) Loosen
3)Faulty welding torch 3) Check sheating of torches wire guide
1)Contact tip defect 1) Replace
Wire feeding in jerk or erratic 2)Burns in contact tip 2) Replace
way 3)Dirt in feed roll groove 3) Clean
4)Feed roll's groove worn 4) Replace
1)Bad concat between earth clamp and 1) Tighten earth clamp and check connections
No arc workpiece 2) Clean, replace tip and/or shroud as necessary

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

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

A voree

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




DEUTCH

ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
Schutzgasschweissanlage fir das Verschweissen von Flldraht ohne
Gas.
AUF DER VORDESEITE BEFIDEN SICH:

1. ON/OFF Schalter
Schalter Min-Max
Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit
Sicherungs-LED
Leistungs- LED

LED — Anzeige des thermischen Schutzes

2

ELEKTRISCHE VERBINDUNGEN

Bevor die Schweilmaschine an eine Steckdose angeschlossen wird,
muf Uberpriift werden, ob die Spannung, die der Schweillmaschine
gleich ist, und ob die Leistungsabgabe ausreichend ist fur eine
Vollast des Gerates. AuRerdem ist es unbedingt nétig festzustellen,
ob die Stromversorgung mit einem ausreichenden Erdungssystem

ausgestattet ist.

ERDVERBINDUNG

Die Schweifmaschine wird schon mit einem geeigneten
Erdungskabel, das mit einer Zange verbunden ist, geliefert. Achten
Sie darauf, dal® die Zange einen leistungsfahigen Kontakt mit dem zu
schweilRenden Teil hat. Die Kontakte miissen von Schmierfett, Rost
und Verschmutzungen gereinigt und geschitzt werden. Ein nicht
leistungsfahiger Kontakt vermindert die SchweilRkapazitat und das
Ergebnis der erfolgten Schweiung wird demzufolge nicht perfekt
sein.

TECHNISCHE INFORMATIONEN BEZUGLICH
SCHWEIBRMASCHINE

Die Schweillmaschine hat einen On - Off Schalter (1), mit einer

DER

LED-Leuchte, welche anzeigt, dass die Maschine eingeschalten ist
(5). Die SchweilRmachine hat einen Schalter (2) fur die Einstellung
der 2 Strompositionen, welche aufgrund der gebrauchten Leistung
eingestellt werden. Mit dem Schalter (3) auf der Vorderseite, kdnnen
Sie die Drahtgeschwindigkeit einstellen. Dieser Knopf wird
zusammen mit dem Stromumstellungsknopf verwendet, um einen
reibungslosen und perfekten Bogen zu erhalten.

Das Schweillgerat ist mit einer Thermoschutzeinrichtung
ausgerustet, die den SchweiRstromzuflul automatisch unterbricht,
sobald eine hoéhere Temperatur erreicht wird (6). In diesem Fall
leuchtet ein gelbes Warnlicht auf. Sobald die Temperatur wieder auf
einen flr den Betrieb geeigneten Wert absinkt, schaltet das Warnlicht
aus. Der StromzufluR wird automatisch wieder aufgenommen und
das Schweillgerat ist wieder betriebsbereit. Die Regulationsplatine
der Maschine ist gegen Leistungsschwankungen geschitzt, mittels
einer Sicherung, welche sich

befindet (4).

auf der Drahtregulationsplatine

EINBAU DER DRAHTSPULE
Auf der Maschine kénnen Drahtspulen von & 100mm (0.1 Kg, 0,5
Kg) verwendet werden.

DRAHTVORSCHUBMOTOR
Versichern Sie sich, da® die Furche der Drahtvorschubspule den
Drahtes hat. Die

Schweillgerate sind mit einer Drahtspule @ 0.9mm. Auf der

gleichen Durchmesser des gelieferten
Seitenflaiche der Spule ist der zu gebrauchende Durchmesser
aufgedruckt. Die Schweillgerate sind mit gerandelten Rollen
versehen, fir das Fulldrahtschweissen ohne Schutzgas geeignet..

Die Maschine schweisst nur mit Fulldraht (FLUX)

EINFUHRUNG DES DRAHTES

Die ersten 10 cm des Drahtes miissen so abgeschnitten werden, da
Schnitt,
Verschmutzungen erhalten wird. Heben Sie die Rolle, die mit dem

ein gerader ohne Vorspriinge, Verziehungen und
beweglichen Arm verbunden ist, indem Sie die entsprechende
Schraube I8sen. Setzen Sie den Draht in die Plastikfihrung ein,
indem Sie ihn durch die entsprechende Furche ziehen und danach
wieder in die Fuhrung einlegen. Es ist zu beachten, daf} der Draht
nicht gespannt, sondern auf natiirliche Weise eingelegt werden soll.
Senken Sie den beweglichen Arm wieder und regeln Sie den Druck
mit Hilfe der entsprechenden Schraube. Der richtige Druck bewirkt
einen regelmafRigen Durchlauf des Drahtes und selbst wenn der
Draht sich verklemmen sollte, sollte das Antriebsrad ohne
Schwierigkeiten weitergleiten. Auch die Wicklerkupplung kann
reguliert werden. Falls der Wickler leerlaufen sollte, muf3 die
Kupplung erhéht werden, damit die Spule standig gespannt ist. Sollte
die Kupplung eine zu starke Reibung hervorrufen und sollte das
Antriebsrad anfangen zu gleiten, ist es unbedingt erforderlich die
Kupplung herunterzuschrauben bis es zu einer regelmaRigen

Drahtfihrung kommt.

VERBINDUNG DES SCHLAUCHPAKETS

Das Schlauchpaket ist direkt verbunden und somit schon
gebrauchsfahig. Ein eventueller Austausch mufl mit extremer
Vorsicht, oder besser direkt von einem Fachmann vorgenommen
werden. Um die Gasausgangsspitze auszutauschen ist es
ausreichend, diese abzuschrauben oder nach auf’en zu ziehen. Die
Gasausgangsspitze ist jedesmal rauszunehmen, wenn die
Drahtvorschubdiise ausgetauscht werden muf. Es ist zu beachten,
dalR der Durchmesser der Dise immer dem Durchmesser des
Drahtes

saubergehalten werden.

gleich ist. Die Gasausgangsspitze mul standig

SCHWEIRANLEITUNG
Bei einer Schweilung, die auf das Minimum gestellt ist, ist es wichtig

darauf zu achten, dal die Lange des Lichtbogens kurz ist. Dieses



ergibt sich, sofern man den SchweilRbrenner mit etwa 45 Grad
Neigung so nah wie méglich an den zu schweissenden Teil halt. Die
Lange des Lichtbogens kann verringert werden, indem man nach
und nach die Stromstarke erhdht. Dabei kann es auch zu einem

Abstand von ungefahr 20mm kommen.

ALLGEMEINE RATSCHLAGE
Von Zeit zu Zeit ist es durchaus moglich Mangel bei der
Schweissung festzustellen. Diese Mangel kénnen jedoch vermieden
werden, sofern die folgenden Ratschlage beachtet werden:

- Porositat

Kleine Lécher in der SchweilRnaht, (dhnlich denen der Oberflache der
durch das kleinen

Schokolade) verursacht Eindringen von

Fremdkoérpern. Das  gebrauchlichste  Gegenmittel ist das
Wegschleifen und Wiederschweilen der SchweilRarbeit. Vorher den
Arbeitsbereich grtindlich reinigen. Darauf achten, dal3 der
Schweiflbrenner beim Schweilen richtig geneigt wird.

- Bespritzung

Kleine, geschmolzene Metalltropfen , die vom Lichtbogen entstehen.
In kleinen Mengen ist es unvermeidbar, aber es kann auf ein
Minimum reduziert werden, wenn der Stromfluss korrekt eingestellt
ist.

- Schmale und abgerundete SchweilRnaht

Die Ursache ist eine zu schnelle Fiihrung des Schweil3brenners.

- Dicke und breite Schweissnaht

Die Ursache kann eine zu langsame Fihrung des Schweil3brenners

sein.

- Drahtenende angebrannt
durch

geringe

Kann durch ein zu langsamer Vorschub des Drahtes,

gelockerte  oder abgenutzte  Kabelfihrungsspitze,
Kabelqualitat, durch eine zu geschlossene Gasrohrspitze oder ein
zu hoher Stromflufd verursacht werden.

- Geringes Eindringen der SchweiBnaht

Kann durch ein zu schnelles Fiihren des Schweillbrenners, eine zu
niedrige Stromspannung, ein nicht korrekt funktionierender
Drahtvorschub, durch umgekehrte Polaritat, Abstumpfungen und
unzureichender Abstand zwischen den Klappen verursacht werden.
Auf die Einstellung der operativen Parameter achten und die
Vorbereitung der Werkstlicke verbessern.

- Durchlécherung des Werkstiicks

Kann durch eine zu langsame Fiihrung des Schweilbrenners, eine
zu hohe Stromspannung oder ein nicht funktionsgerechter
Drahtvorschub verursacht werden.

- Starke Bespritzung und Porositét

Kann durch eine Ubermaflige Distanz des Gasbrenners vom
Werkstilick verursacht werden, Schmutz auf den Werkstlicken oder
zu niedriger Strom.  Der Schweillstrom muR dem benutzten
Drahtdurchmesser entsprechen..

- Unbesténdiger Lichtbogen

Die Ursachen sind eine unzureichende Stromspannung und

unregelmaRiger Drahtvorschub.

BESCHREIBUNG DER ZEICHEN UND DER SYMBOLE

J> | -

Wechselspannung einphasig

Maximale Leerlaufspannung

Uo...(V)
>

Transformator
EN 60974-1 Norm
| flache Eigenschaft
{f’: Drahtschweiung MIG - MAG
Ui ... (VIHz) Dieses Symbol bedeutet nominale Eingangsspannung und nominale Frequenz
l2...(A) Schweillstrom
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STORUNGSSUCHE

STORUNG URSACHE LOSUNG
Der Draht wird von der 1)Gasflihrungsdise verschmutzt 1) mit Druckluft reinigen
Drahtfiihrungsrolle nicht 2)Drahtrollenhalterung zu stark gespannt 2) Befestigungsradchen etwas Iésen
weitergefuhrt 3)Schweillbrenner ist defekt 3) Drahtfiihrung kontrollieren
1)Kontaktdise ist defekt 1) Auswechseln
2)Brandspuren an der Kontaktdise 2) Auswechseln
Unregelmafige Drahtfiihrung | 3)Verschmutzung der Fiihrungsrille der 3) Reinigen

Drahtfiihrungsrolle

4)Fihrungsrille auf der Drahtfiihrungsrolle abgenutzt

4) auswechseln

1)Unzureichender Kontakt zwischen Werkstlck und 1) Kontakt zwischen Massekabel und
Der Lichtbogen erlischt Massekabel Werkstlick Uberpriifen und verbessern
2)Kurzschluft zwischen Kontaktdiise und 2) Kontaktdiise und Gasfiihrungsdise
Gasflihrungsdise reinigen oder austauschen

Das Gerat hort nach
langerem Gebrauch plétzlich
auf zu funktionieren

Das Gerat wurde durch zu langen Gebrauch Uberhitzt
und durch den Thermoschutz automatisch abgeschaltet

Das Gerat etwa 20 — 30 min abkihlen lassen

A vomee

Dieses SchweiBgerit ist nur fiir den professionellen Einsatz und fiir die Industrie vorgesehen.

FRANGAIS

DESCRIPTION GENERALE

Poste a souder a fil continue qui peut souder fil fourré sans gaz .Ce
poste est trés simple parce que il n'y a pas besoin du gaz pour
protéger le cordon de soudure. Le fil fourré est auto-protégé.
Pendant la soudure on a des étincelles et des éclaboussures. Les
éclaboussures ont la tendance a se coller a la buse guide gaz. On
peut le réduire en utilisant le Spray anti-collage sans silicone
comment notre PROMIG JET.

DESCRIPTION DU POSTE
1- Interrupteur du poste ON/OFF
2- Commutateur MIN-MAX
3- Réglage de la vitesse du fil
4- LED fusible
5- LED mis en marche

6- LED témoin de la protection thermique

Connexion électrique

Avant de connecter le poste a la prise du réseau, il faut s’assurer
que le voltage soit le méme du poste et que la puissance débité soit
suffisante a-t-alimenter le poste au maximum de son puissance. Il est
trés important aussi s’assurer que I'équipement électrique soit équipé

avec une efficace connexion a la terre.

Information techniques sur le poste

Le poste est équipé avec un interrupteur ON-OFF (1), avec un LED
lumineux qui signale la mis en marche du poste (5). Le commutateur
(2) donne 2 positions de courant Maxi-Mini ; sélectionner selon la
puissance qu’on désire avoir. En utilisant le bouton (3) placé sur le
panneau antérieur on peut régler la vitesse du fil.

Ce bouton il faut I'utiliser ensemble au commutateur pour trouver la
bonne combinaison puissance-vitesse et donc avoir un arc stable et
bonne apparence.

Le poste est équipé avec thermostat que coupe le courant le débit du

courant de soudure quand la température a dépassée la valeur

limite, dans ce cas le LED jaune est allumé (6). Le LED tourne a
s’'éteindre aprés que la température est diminuée a la valeur
acceptable pour le correct fonctionnement du poste. Le poste tourne
a débiter le courant de sortie. La carte électronique de la vitesse du
fil est protégée au moyen d’'un fusible qui est placé sur la carte

méme (4).

Montage de la bobine de fil
On peut utiliser bobine @ 100 mm jusqu’a 1 kg de poids.

Moteur alimentation du fil

S’assurer que le galet d’entrainement ait la gorge de diamétre du fil.
Les postes sont préparés avec le galet de @ 0,9 mm. Le galet a écrit
sur le coté le @ du fil que on veut utiliser. Les postes sont équipés
avec galet moleté pour pouvoir utiliser au mieux le fil fourré sans gaz

de protection. La soudure avec fil pleine n’est pas possible.

Montage du fil

Il faut couper les premiers 10 mm et en vérifiant que la coupe soit net
et sans saillies, distorsions et impuretés. Soulever le levier du bras
mobile du moteur. Introduire le fil dans la guide en plastique et le
faire passer dans la gorge du galet et en continuation dans la guide
de la torche. S’assurer que le fil ne soit pas tendu mais en position
naturelle. Baisser le bras du moteur et régler la pression avec la
poignée graduée. La pression correcte est celle que permet
I'entrainement du fil et quand le fil est bloqué dans la torche, le galet
glisse sans le faire embrouiller. 1l est possible régler la friction du
dévidoir. Si le dévidoir tourne en vide, il faut augmenter la friction
d’'une fagon que le fil soit toujours en position naturelle. Si au
contraire la friction est excessive et le galet du moteur glisse, il faut

réduire la friction pour permettre le régulier entrainement du fil.

Connexion de la torche
La torche est connectée au poste et donc prée pour I'utilisation. La
substitution doit étre faite par un professionnel. Pour substituer la

buse gaz il suffit tirer vers I'extérieur. La buse guide fil est aussi facile



a changer, il suffit la dévisser. La buse guide fil doit étre du méme
diameétre du fil. La buse guide gaz il faut soit toujours nettoyée et

donc la substituer souvent.

Guide a la soudure

Quand le courant est réglé au minimum la longueur de I'arc doit étre
petite. On obtient ¢a en tenant la torche la plus proche possible a la
piéce a souder et avec une inclinaison de 45°. La longueur de I'arc
peut étre augmentée avec I'augmentation du courant de soudure et

au maximum il peut arriver a 20 mm.

Aucunes suggestions pour la bonne soudure

De temps en temps on peut avoir des défauts dans la soudure. Ces
défauts on peut I'éliminer en suivant nos suggestions :-

¢ Porosité

Des petits trous dans le cordon, similaires a ceux de la surface du
chocolat, ils peuvent étre causés de la présence de petites particules
étrangéres. Le reméde le plus courant est meuler la soudure et la
faire a nouveau. Avant il est nécessaire nettoyer trés bien la zone de
la soudure et bien incliner la torche pendant la soudure.

e Eclaboussures

Des petites gouttes de métal en provenant de I'arc. Il est impossible
I'éliminer mais est possible les réduire avec un bon réglage du
courant de soudure.

e Soudure étroite et arrondie

Ce probléme est causé de I'entrainement trop rapide.

e Soudure épaisse et large

Il peut venir de I'entrainement trop lent.

¢ Fil brulé arriére ( burn back)

Il peut étre causé de I'entrainement trop lent, de la buse guide fil
dévissée ou usée, du fil de basse qualité, buse gaz obstruée ou
courant trop haut.

e Pénétration insuffisante

Il peut étre causée de I'entrainement trop rapide de la torche, courant
trop bas, entrainement du fil trop vite, polarité inversée, piéces a
souder loin ou avec impuretés. Mettre a point les paramétres du
poste e vérifier les piéces a souder qui soient propres.

e Percement de la piéce

Il peut étre causé de I'entrainement trop lent de la torche, courant
trop haut ou alimentation du fil erronée.

e Trop éclaboussures et porosité

lls peuvent étre causés de I'excessive distance de la buse guide gaz
de la piéce, des impuretés sr les piéces ou courant trop bas. Le
courant de soudure doit étre adapté au diamétre du fil qu'on est en
train d’utiliser.

e Instabilité de I'arc

Il peut étre causé du voltage du réseau insuffisant ou entrainement
du fil irrégulier.

Description des symboles

DD 1~ Alimentation monophasée
Uo... (V) Valeur nominale du voltage a vide
Transformateur
EN 60974-1 Norme de référence
|: Caractéristique voltage sortie plate
G- Soudure MIG-MAG
U ... (VHZ) Valeur nominal du voltage d’alimentation et fréquence
l2...(A) Courant de soudure
Courant absorbé maximum
I 1max --- (A)
Courant effective d’alimentation
I 1eff «-- (A)
X Factor de marche
IP21S Degré de protection du poste
H Class d'isolement
Poste a souder que peut travailler dans lieux avec risque plus élevé de
S choques électriques
c € Symboles concernant les normes de sécurité

RECHERCHE DE LA PANNE

PANNE RAISONS

REMEDES

impuretés sur la buse guide fil
friction on dévidoir trop haute
torche défectueuse

fil bloqué dan la gaine de la torche

Le fil ne bouge pas quand le
galet d’entrainement tourne.

1) souffler avec aire comprimée
2) desserrer la friction
3) et 4-redresser la torche et contrdler la gaine

buse de contact défectueux

Buse de contact brulée

Gorge du galet d’entrainement sale
Gorge du galet usée

Alimentation du fil a déclic ou

1
2
3
4
1
A . 2
a intermittence 3
4

e — ~— ~— [ — ~— ~~—

1) changer
2) changer
3) nettoyer
4) changer
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Arc éteint .
guide gaz

1) mauvais contact entre masse et piéce 1)
2) court circuit entre buse contact et buse

serrer bien la pince de masse et nettoyer la
zone de contact

2) nettoyer ou changer la buse guide gaz ou
la buse guide fil (buse de contact)

Le poste s’arréte de
fonctionner aprés une
utilisation prolongée et le
LED témoin est allumé

la protection thermique est intervenue pour
avoir dépassée la température limite.

il faut laisser refroidir le poste jusqu’au moment
quel le LED jaune est éteint

A voree

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

ESPANOL

DESCRIPCION GENERAL

Equipo de soldar con hilo tubolar sin gas de proteccion. Para haber
una soldadura de mejor cualidad aconsejamos el uso del SPRAY
PROMIG JET, eso limita las salpicaduras y mejora la resistencia de

la soldadura.

DESCRIPCION DEL EQUIPO
1. interruptor ON/OFF

interruptor MIN-MAX
regulacion velocidad del hilo
LED fusible

LED corriente en el equpo

o ok~ w DN

LED indicador proteccion termica

CONEXION ELECTRICA
Ante de poner en marcha el equipo , acertarse que el voltaje de la

red electrica sea lo mismo del voltaje del equipo y tambien que la
potencia de la toma de corriente sea suficiente para alimentarlo.
Importante:- asegurarse que la toma de coriente sea conectada con

un sistema adecuado de toma de tierra.

CONEXION PINZA DE MASA

El equipo es entregado con cable y pinza de masa. Verificar que el
contacto de la pinza y la pieza de soldar sea perfecto. Limpiar la
zona de contacto, eliminar oleos y grases, herrumbre y impurezas. Si
el contacto no es perfecto se reduce la capacidad del equipo y la

soldadura es insatisfactoria.

INFORMACIONES TECNICAS

Esto equipo es equipado con interruptor de corriente ON-OFF (1) ,
cuando el interruptor esta en posicion ON , el LED (5) se ilumina.
Para arreglar la corriente de soldadura hay un desviador (2) que
permite de arreglar dos niveles de corriente, seleccionar en funcion
de la potencia que se necessita. El mango (3) permite de arreglar la
velocidad del hilo . (2) y (3) hay que arreglarlos junto por un mejor

resultado de la soldadura. El equipo esta protegido contra
sovratemperatura , cuando pasa esto el LED (6) se ilumina. ElI LED
se apaja cuando la temperatura a llegado al valor que permite al
equipo de trabajar sin riesgo. La puesta en marcha es automatica.
La velocidad del hilo esta arreglada mediante una ficha electronica
que es protegida mediante un fusible puesto en la ficha misma,

cuando esto occurre el LED (4) se ilumina para sefialar que el fusible

es cortado.

MONTAJE BOBINA
Se pueden usar bobinas con maximo @ 100mm (0.1 Kg, 0,5 Kg).

MOTOR DE ARRASTRE
Asegurarse ge el rodillo del motor de arrastre pueda llevar el hilo de
la bobina. Esto equipo puede soldar solo con hilo animado sin gas y

por lo tanto el hilo puede ser D 0,9mm.

INSERTAMIENTO HILO

Cortar los primeros 10 cm asegurandose que el hilo tenga un corte
neto sin prominencias , distorciones y impurezas. Levantar la
pequefa rueda insertada en el brazo mobile del motor de arrastre
destornillando el tornillo. Insertar el hilo en la guia y hacerlo pasar en
la ranura del rodillo y de seguida en la guia de la antorcha.
Asegurarse que el hilo no sea tenso pero sea en posicion natural.
Bajar el brazo del motor de arrastre y reglar la presion sovra el hilo
atornillando con el mando del tornillo. La pression correcta es
aquella que permite el avance del hilo y al mismo tiempo , en caso el
hilo es bloqueado , el rodillo patina sin hacer enmarafiar el hilo.
Ademas es posible arreglar el embrague del soporte bobina. El
embrague tiene que sea arreglado de modo que el hilo permanece
tenso. En caso la rueda motriz patina por exceso de embrague, hay

de reducir el embrague en el soporte bobina.

CONEXION ANTORCHA

Antorcha es ya conectada al equipo y , por lo tanto , ella esta lista
para soldar. La posible sustitucion es necessario sea hecha de
persona experta. Para cambiar la boquilla guia gas es necessario
destornillar y sacar la boquilla. Para cambiar la punta guia hilo hay
que sacar antes la boquilla. La punta guia hilo debe ser adecuada al

diametro del hilo. La boquilla debe ser limpia de escorias.

GUIA A LA SOLDADURA
Cuando la soldadura es arreglada al valor de corriente bajo la

longitud del arco debe ser muy corta.Esto se realiza tenendo la
antorcha muy cerca de la pieza de soldar y con una inclinacion de
45°. La longitud del arco puede ser aumentada cuando se aumenta

la corrient, al maximo se puede llegar a cerca 20 mm.

UNOS CONSEJOS
A la vezes durante la soldadura pueden presentarse unos defectos.

Ellos se pueden eliminar si se actua con las siguientes
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sugerencias:-

Porosidad

Pequefios huecos en la soldadura, no disimil a aquellos de la
superficie del chocolate, causados alguna vez por lo inclusién de
pequefios cuerpos extrafios. El remedio usual es molar la soldadura
y rehacer la soldadura. Pero antes hay que limpiar muy bien la zona
de trabajo y entonces inclinar correctamente la antorcha mientras se
solda.

Salpicadura

Pequefias gotas de metal fundido que provienen del arco de la
soldadura.

En pequefias cantidades son inevitable, pero se puede reducir al
minimo regulando bien la corriente.

Soldadura estrecha y redondeada

Es causada por el avance veloz de la antorcha.

Soldadura espesa y ancha

Puede ser causada por el avance muy lento de la antorcha.

Hilo quemado detras

Puede ser causado por el avance lento del hilo, de la punta guia hilo

aflojada y consumada, hilo de baja calidad, boqilla guia gas muy
cerrado o corriente muy elevada.

Escasa penetracion

Puede ser causada por el avance muy veloz de la antorcha,
corriente muy baja o alimentaciéon del hilo no correcta, polaridad
invertida, biselos y distancia entre los bordes insuficiente. Curar la
regulacion de los parametros operativos y mejorar la preparacion de
las pieza de soldar. Perforacion de la pieza

Puede ser causada por el movimiento demasiado lento de la
antorcha, corriente demasiado elevada o no correcta alimentacion
del hilo.

Fuerte salpicadura y porosidad

Puede ser causada por una distancia excesiva de la boquilla guia
gas de la pieza, suciedad sobre la pieza. Hay que verificar los dos
parametros, recordando que la corriente de soldadura tiene que ser
apropriada al diametro del hilo que se esta utilizando.

Inestabilidad del arco

Puede ser causado por tension insuficiente, avance del hilo en forma

irregular, gas de proteccion insuficiente.

SIGNIFICADO DE LOS ESCRITOS Y DE LOS SIMBOLOS

o -

Tensioén alterna monofasica

Uo... (V) Tensidon maxima en vacio
—@- Transformador
EN 60974-1 Norma de la referencia

Caracteristica constante

C

vas

Soldadura a hilo MIG - MAG

U ... (VHz) Tension alterna y frecuencia de alimentacién de la soldadora
l2... (A) Corriente de soldadura
I 1 max -.. (A) Corriente maxima absorbida por la soldadora
1o ... (A) Corriente efectiva de alimentacion
X Relacion de intermitencia
IP21S Sigla que define el grado de proteccién del aparato
H Clase de aislamiento del transformador.
Soldadora adecuada para su uso en ambiente con riesgo aumentado de
S descargas eléctricas

e
T
%i
=

Simbolos referidos a normas de seguridad
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BUSQEDA DEL DECOMPUESTO

DANO RAZONES REMEDIOS

1)Sucio sobre la punta guia hilo 1)Soplar con aire comprimido o cambiar la punta
El hilo no avanza cuando la 2)El embrague del soporte bobina es excesivo guia hilo
rueda motriz gira 3)Antorcha defectuosa 2)Reducir

3)Controlar vaina guia hilo

1)Punta guia hilo defectuosa 1) Sustituir
Alimentacion del hilo 2)Quemaduras en la punta de contacto 2)Sustituir
disparado o intermitente 3)Sucio en el surco de la rueda motriz 3)Limpiar

4)Surco en la rueda motriz gastado. 4)Sustituir

Arco apagado
guia gas

1)Mal contacto entre pinza de masa y pieza
2)Corto circuito entre punta de contacto y boquilla

1)Apretar la pinza y controlar las conexiones
2)Limpiar o bien sustituir inyector de contacto y
boquilla guia gas

El equipo cesa de repente de

funcionar despues de un uso - o .
la proteccion termica intervino

El equipo esta recalentado por un uso excessivo y

Dejar enfriar el equipo por almenos 20 — 30
minutos

prolungado
A NOTICE Esta soldadora es sélo para uso profesional y esta reservada para la industria
RUSSIAN
CcBMAeTeNnbCTBYET MHAMKATOp XenToro useta. Korga TemnepaTypa
OBLUEE ONMUCAHUE OnyCTUTCA OO0 YPOBHSA, MPU KOTOPOM MOXHO MPOAOIMKUTL CBapKy,

KomnakTHbIi cBapoyHbii annapat MIG ans ucnonb3oBaHust C
MOPOLLUKOBOW 3MeKTPOAHON MOBOMNOKOW 6€3 NpUMEeHEeHNs 3alUTHOro
rasa.
OnA OOCTWXKEHUA ONTUMAIIBHOIO PE3YNBLTATA BO BPEMA
PABOTbl PEKOMEHOYEM WCIMONbL30BATbL CIMPEM PROMIG
JET. WCIMOJIb3OBAHVE CIPEA CINOCOBCTBYET BOIJEE
NMPOYHOMY CBAPOYHOMY WBY U CHWDXAET KONMYECTBO
BPbI3IN BO BPEMA PABOTHI.
OMNUCAHME NAHENN

1. Beikmtovatens On-Off
Mepekntoyatens Min-Max
PerynvpoBka ckopocTu nogayuu NpoBOSIOKM.
WHpvkaTop neperopaHus npefoxpaHnTens

VHankaTop nuTaHna

2

WHankaTop cpa6aTb| BaHNA TepMo3aLllunTbl

ANEKTPUYECKOE COEOAMHEHUE
Y6eauTecb, 4YTO HanpshkeHWe CEeTU COOTBETCTBYET HanpsiKeHUto
nMTaHus annaparta, a Takke po3eTka, K KOTOPOW MOAKIoYaeTcst

annapat, MMeeT HaeXXHoe 3a3eMIieHune.

3A3EMJTIEHUE

Balu cBapoyHbIi annapaTt OCHalleH 3aXXMMOM MacCbl, COeAMHEHHbIM
C Knemmow. Y6eaouTecb B HEMOCPEACTBEHHOM KOHTAKTE  3axuma
Maccbl CO CBapuBaemon AeTanblo. HegoCTaTOUHbIN KOHTaKT MOXeT

oTpuuaTenbHO NOBIINATb Ha pe3ynbTaT CBapPKU.

TEXHUYECKAA UHOOPMALIUA
CBapouHblli annapaT ocHauweH Bblknodatenem ON-OFF (1),
cBeToguoaoM pabouero coctosHus (5), a Takke 2-X PEeXMMHbIM
nepeknovatenem ceapovHoro toka (2). C nomolblo perynsitopa,
pacnonoXeHHON Ha nepegHen naHenu annapata (3), Bbl moxeTe

Onsa

CcTabunbHOM Ay 3TOT pPerynaTop AOJMKEH UCMONb30BaTbCsl BMECTE C

N3MEHATb CKOPOCTb nodayn npoOBOJIOKWU. O6pa3OBaHVIF|

nepekn4vyartenemMm HanpaxeHua. CBapOLIHbIe annapaTtbl 3alulleHbl

OT neperpesa C nomolbo TepmoctaTa (6). O ero cpabatbiBaHUn

NHONKaTop aBTOMaTU4eCKun noracHer. OnekTpoHHas nnara,

KOHTPOSIMpYIOLLAas CKOPOCTb MOAAYM MPOBOSIOKM, 3alluuieHa oT
CKaYKOB HanpshkeHUst C TMOMOLLbIO MNaBKOTO MpeaoxpaHuTens,

pacnonoXeHHoro Ha nnare(4).

YCTAHOBKA KATYLLKM C MPOBOJIOKOW

McnonbeaynTte kaTyLwku ¢ nposoriokor 0,1 — 0,5 kr.

OBUIATEINb NPUBOOA NOOAYU NMPOBOJIOKA

MpoBepbTe, YTOOLI KaHaBKa NMPMBOAHOrO POnvKa COOTBETCTBOBAana
OvaMeTpy ucrnonb3yemol MnpoBONokU. [ns OaHHOrO CBapOYHOro
annapaTta MOXHO MCMONb30BaTh KaTyLIKX C NMPOBOJIOKOW AMaMeTPOM
0,8 mm. Annapat B CTaHOAPTHOW KOMMJIEKTALMM OCHALLEH KaTyLLKOW
Cc nposonokon pguametpom 0,9 mM. MapkupoBka guameTtpa

MPOBOMOKM,  KOTOPYID MOXHO  MCMOMNb30BaTb, HaHeceHa Ha
NPVUBOAHOW POJIUK.

AnnapaT oOcCHalleH ponvkamu, KOTOpble MNOAXOAAT ANA CBapKu
MOPOLLIKOBOW 311EKTPOAHON MPOBOSIOKOW 6€3 NPUMEHEHNS 3aLLUMTHOMO

rasa.

NOOAYA NPOBONIOKU B CBAPOYHbIA MUCTONET

OTtpexbTe koHey nposoniokn (10 cm) u nposepbTe, 4TOGBHI Ha
NPOBONOKE He ObINO WCKPWMBIEHUA UMW  pa3BETBIEHMIA KOHLA.
OTKpoWiTe 3aXNM MexaHu3Ma NoAayvun, OTKPYTUB MPVXKUMHOW BUHT, U
3aTeM NpoAeHbTE NPOBOMOKY Yepe3 OTBEPCTUE MPUXKMMHOIO ponuka
B HanpaBnsiowyo. YbeamTtecb, YTO BUTKM MPOBOSIOKN HE 3axoasiT
Opyr Ha pgpyra, U He OygyT mewartb pa3matbiBaHuio. OtnycTuTe
3aXMM Ha NPOBOMOKY W 3aBEpHUTE MPWXMMHOW BMHT. C NOMOLLbIO
NPWXUMHOTO BUWHTA Bbl MoOXeTe oTperynvpoBaTb [aBrieHue,
oka3blBaeMoe Ha npoBonoky. OnTumManbHoe AaBneHue obecneunt
xopollee npoaBwxkeHne nposonokn. Ecnu

KaTywka 6yger

packpy4mnBaTbCA, Heobxoanmo oTperynmpoBsaTb HaTAXeHne
NPOBOJIOKN. Ecnu HaTsxxeHve cnuvwkom curnbHoe, ocnabbTe ero,

YTOObI NpoBOJ10Ka ABUranacb paBHOMEpPHO.

YCTAHOBKA CBAPOYHOI'O NMUCTOJIETA
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Y gaHHOM MOAenuv CBapOYyHbIA NMUCTOMET yXKe YCTaHOBMEH U rOTOB K
MCNOMb30BaHMD. 3aMeHa nNucToneTa MOXET MPOM3BOAUTLCHA TOSNbKO

Onsa

HaKOHe4YHMKa CBapPO4YHOro nuctonieta AOCTaTO4YHO €ero OTKPYTUTb.

B cneunannanpoBaHHOM CeEpPBUCHOM LEHTpe. 3aMeHbl
3amMeHuTe HaKOHEYHWK, y6e}J,I/IBLIJI/ICb, YTO OH COOTBETCTBYET TUNy

VICI'IOJ'Ib3yeMOI7I NPOBOJIOKN. Couep>K|/|Te KOHTaKTbl B YNCTOTE.

UHCTPYKUUU NO NPOBEAEHNIKO CBAPKU

Mpu ocyLiecTBNEHMN CBapKU C UCMOMNb30BaHWEM HeOOoMbLUIOro TOKa,
Heobxoammo, 4Tobbl Ayra Obina kak MOXHO Kopode. [ns 3aToro
NPVXXMUTE HaKOHEYHMK CBApOYHOro nucrtoneta nof yrrnom 45° kak
MOXHO Onwke Kk cBapuBaemon pgetanu. [lpu ucCnonb3oBaHUK

GonbLUOro Toka CBapKn, MOXXHO yBENUYNTb ANUHY Ayrn 0o 20 Mm.

OBLWME PEKOMEHOALIUM
Yacto npuunHOM [OedeKkToB CBapOYHOro LWBAa SIBMSIETCS  He
HEMCnpaBHOCTb CBApPOYHOrO annaparta, a BHELHWEe BO3AeNCTBUS.
[na n3bexaHns Henonagok obpaTtuTe BHUMaHUE Ha HMbKeyKa3aHHbIe
COBEThI:

e CBapou4HbIN LLOB NOPUCTbIN

MpuunHoM MOXeT ObiTb

nonagaHne WHOPOAHbIX  Tesl.

Onsa
yCcTpaHeHns 3atoro fedekta HeoOXOAMMO 3a4MCTUTb CBaPOYHbINA
OB, npexae Yem npoBoauTb ceapky. CogepxuTte paboyee mMecTo B

nopsigke. Bo Bpemsa cBapkn HaKNoHAWTE NUCTOMeT.

e bBpbizru

MpenctaenswoT cobon YacTumubl pacnnaBneHHoro meTanna,

OTCKakuBawLlLme OT cBapoyvHow ayru. MosisneHne 6pbi3r HEN36EXHO,
HO UMX KOMNYECTBO MOXHO CHU3WUTb, MPaBUITbHO YCTAHOBUB
CBapOYHbIl TOK.

e  Y3KMW OKpPYINbIA CBAapOYHbIN LUOB

Ob6pasyeTcs MpM CRAUWKOM ObICTPOM MPOABMKEHUN CBAPOYHOTO
nucTonerTa.

e LUupokui cBapoYHbIN LWOB

Ob6pasyeTcs nNpy MeaneHHOM NPOABWMXXEHUM CBApOYHOro nucToneTa.
e OO6ropaHue NPoBONOKU

Mpoucxogut npu  cockanb3blBaHWWM  MOAABaeMON  NPOBOSIOKM,
NMOBPEXOEHUN KOHTaKTa, NIIOXOM KayeCTBe NPOBOMOKM, MPU CIINLLKOM
6nun3kom npwxkuMMaHum conmna K obpabaTbiBaeMOMy M3LENUI0 Un
CMULLKOM BbICOKOM HanpsiXeHUu.

e ManeHbkasa rnybuHa nposapa

MpuunHom MoxeT OblTb  CIMLIKOM

ObICTpOE  NPOABWKEHME

CBApOYHOro MUCTONEeTa, HU3KOe HanpsiKeHne, HenpaBurlbHbIN

CBapOYHbIN TOK, HEMpaBUbHAas NOMNSIPHOCTb.

¢ [Mpoxur obpabaTbiBaeMoro usaenus

MpyunHOM MOXeT ObITb MeaNeHHoe NepeaBMKEHNEe CBaPOYHOro

nMcToneTa, CIWLWKOM BbICOKAA CBapOYHbIA TOK UMW HenpaBuibHas

nogava npoBOMOKW.

e T[lopucTbin cBapoO4HbLIN LWOB U obOpa3oBaHuMe OGonbLUOro
KonuyecTBa 6pbI3r

MpuunHon moxeT ObITb rpA3b Ha obpabaTbiBaeMOW 3aroTOBKE MK

Korga conno Haxogutca adaneko oT obpabaTtbiBaemoro usgenusi.

CBapouHbIi TOK [JOMKEH COOTBETCTBOBATb TUMY WCMONb3yeMOM

NPOBOIOKMU.

e HectabunbHas cBapo4Has gyra

MpuunHoM  MOXeT ObiTb  HEQOCTaTOYHbLIA  CBApPOYHBLIA  TOK,

HernpasurbHas nogaya nNpoBOMOKU, N3HOC HAKOHEYHUKa CBapO4YHOro

nucrtonera.

OMUCAHME 3HAKOB 1 CMUMBOJ10B

o

O,D,HOCba3Ha$| CeTb NepemMeHHOro Toka

Uo... (V) OTOT CMMBOM O3HAYaeT NEPBUYHOE HAMPSXKEHNE NPU XONOCTOM XOAe
—@- TpaHcdopmaTtop
EN 60974-1 Ccbinka Ha EBponenckuii ctaHgapT

C

MocTosIHHbIE XapaKTePUCTUKU

vas

Ceapka MIG-MAG

Uis...(VIHz) HoMuHanbHble XapakTepUCTUKU HaNPSHXKEHUsT U 4acToThl
l2...(A) CBapo4HbIV TOK
| 1max ... (A) MakcrmanbHbI noTpebnaemMbI TOK
| 16ff ... (A) O eKTMBHBIN TOK

X Lnkn paboThl

IP21S Knacc 3awuthbl

Knacc nsonaumm TpaHcgopmaTtopa

H
S CvmBOn, 0O3HaYaKLWUN BO3MOXHOCTb UCMOMNb30BaHNS annapata B ycrnoBusax
NOBbILLEHHON ONAaCHOCTU nopaeHna anekTpu4eCKknMm ToOKOM

CuMBOIMbI, COOTBETCTBYIOLLME NpaBunaMm 6e3onacHoTcu
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YCTPAHEHUE HEUCMNPABHOCTEN

4) WsHoc ponuka

HEUCMNPABHOCTb NMPUYUHA CNOCOBb YCTPAHEHUA
HenocTynnenue 1) 3arp;|3HeHV|evconna UK KOHTaKTa 1)MNpoaynTte cxxaTbiM BO3AYXOM, 3aMEHUTE KOHTaKT
2) ®pUKUMOHHBLIM TOpMO3 B wWwTaTmBe  3aTsaHyT | 2)OcnabbTe TOpMO3

NPOBOIIOKM MpU NOBOPOTE CIILLIKOM CHMBHO
ponika 3) HewucnpaBHOCTb CBApOYHOro NMcToneTa 3)MNpoBepbTe Nogayy NPOBOMIOKU
1) TloBpexaeHue HaKOHEeYHuKa cBapo4Horo | 1)3ameHnTe HaKOHEYHUK
nucToneta
HeperynsapHoe 2) OOGOXeHHbI HaKOHEYHUK CBapo4HOro | 2)3ameHnTe HaKOHEYHUK
NOCTYMreHUe NPOBOSIOKU nucroreta 3)MNpoumnctute kaHaBKy

3) 3acopeHue KaHaBKkv NPMBOAHOIO ponuka

4)3ameHunTte ponuk

obpabaTbiBaeMbIM M3gennem
OTcyTcTBUE OYMK

CBapoO4HOro nucrosneTa u conjiom

1) TINOXOM KOHTaKT MexXady 3aXUMOM MaccCbl M

2) KopoTkoe 3aMblkaHWe MexXay HaAKOHEYHMKOM

1)3akpenute 3axxum 1 NpoBepbTE COeaUHEHME

2)MNpoynctute, 3aMeHNTE HAaKOHEYHUK 1/ Nx COMmo

Meperpes CBapO4HOro
npesbieHnst paboyero umkna

CBapoyHbIin annapat
BHE3aMNHo npekpaiiaet
paboTy nocne
ONUTEnNbHOro
MCMNONb30BaHNs

annaparta

He Bbikntovante Baw annapat. [llogoxgute B
TeyeHue 20/30 MUHYT, Noka OH OCTbIHET

n3-3a

A voree

npuMeHeHUA B NPOMbILLIITIEHHOCTU.

AtoT CBapc‘-IHblﬁ annapaTt npeaHa3HadeH TOJNIbKO AnsA npocbeccwouanbﬂoro ncnonb3oBaHUA U onsa

POLISH

OPIS OGOLNY
Spawarka MIG, ktéra moze spawac tylko drutem proszkowym bez
ostony gazu.
Podczas spawania, nalezy uzywaé sprayu Promig w celu uzyskania
optymalnego spawania. Zastosowanie tego sprayu zwiekszy
wigzanie spoiny i zmniejszy rozpryskiwanie.
Opis maszyny

1. Wiacznik ON / OFF

2. Przetacznik MIN-MAX

3. Regulator predkosci posuwu drutu

4. Bezpiecznik LED

5. Wskaznik napiecia LED

6. LED zabezpieczenie termiczne

PODLACZENIE ELEKTRYCZNE

Przed podtgczeniem urzgdzenia do gniazdka, sprawdz, czy napiecie
zasilania jest jak napiecia urzadzenia i ze zasilanie wystarcza do
zasilania petnego obcigzenia maszyny. Upewnij sie, ze instalacja

elektryczna jest wyposazona w wystarczajgcym uziemieniem.

UZIEMIENIE

Odpowiedni  kabel zacisku

dostarczany z urzadzeniem spawalniczym. Zacisk uziemienia

uziemienia podtgczony do jest
powinien by¢é przymocowany do obrabianego przedmiotu. To musi
by¢ bardzo dobra potgczenie, czyste, brudna powierzchnia moze
spowodowac trudnosci podczas spawania i moze spowodowac zite

spoiny .

DANE TECHNICZNE
Spawarka ma przetgcznik on-off (1), $wiecgcg diode LED , ktéra

wskazuje na dziatanie spawarki(5). Spawarka ma przetgcznik min-

max (2), ktérym zmieniamy potrzebny prad zasilania. Za pomocag
pokretta ( 3 ) umieszczonego na przednim panelu mozna regulowac
predko$¢ spawania drutu. Pokretto powinno by¢ stosowane w
potgczeniu z przetgcznikiem napiecia otrzymujgc ptynng i doskonatg
jakosé tuku .

Maszyna jest wyposazona w zabezpieczenie przed przecigzeniem
termicznym , ktéry automatycznie przerywa prad spawania przy
osiggnieciu nadmiernej temperatury i z6tta kontrolka ( 6 ) wigcza sie.
Gdy temperatura spada do poziomu wystarczajgco niskiego, aby
umozliwi¢ spawanie, $wiatto wytgczy sie i urzagdzenie jest gotowe do
uzytku. Elektroniczna regulacja predkosci drutu jest chroniona przed
maksymalnym napieciem za pomocg bezpiecznika, ktéry znajduje
sie na przednim panelu(4).

INSTALACJA DRUTU

Mozesz uzywac¢ szpule @ 100 mm (0,1 kg, 0,5kg ) .

SILNIK PODAJNIKA DRUTU
Upewni¢ sie, ze wielkos¢ szczeliny w rolce zasilajgcej odpowiada
wielkosci

uzywanego drutu spawalniczego Maszyny te sa

przystosowane do rolkki @ 0,9 mm . Rolka ma $rednice drutu
umieszczong na wierzchniej stronie. Te urzadzenia wyposazone sg
w odpowiednie rolki dla spawania drutem proszkowym bez ostony
gazowe;j.

Urzadzenie przystosowane jest tylko do tego typu drutu .
Wciagniecie drutu do uchwytu spawalniczego

Odcig¢ pierwsze 10 cm drutu, a nastepnie sprawdzi¢ czy nie ma
zadziorow lub zaktécen na koncu ciecia. Zwolni¢ mate koto, ktore jest
potgczone ze $rubg zaciskowg odkrecajgc zacisk i przetozy¢ przez
przewod rowka rolke, a nastgpnie ponownie wiozy¢ przewod w
prowadnice.

W tym miejscu nalezy upewnic¢ sie, ze przewod lezy w rowku rolke w

naturalnej linii . Rzu¢ ramie zaciskowe na przewdd i odchyli¢ go pod
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Srube dociskowg Napiecie drutu spawalniczego jest regulowane za
pomocg sruby zaciskowej, prawidtowe napiecie jest niezwykle wazne
dla sprawnego dziatania spawarki. Optymalne napiecie jest takie,
ktére zapewnia, ze drut przechodzi ptynnie przez rolke az do
momentu blokady w uchwycie.

Jesli rolka drutu bedzie sie samoczynnie rozwijata nalezy zwiekszy¢
napiecie drutu.

POLACZENIE PALNIKA

Palnik jest podtaczony bezposrednio do maszyny spawalniczej jest
wigc gotowy do uzytku. Wymiana palnika musi by¢ wykonane z
nalezytg starannoscig jesli to mozliwe przez wykwalifikowanego
technika. W celu wymiany dysz, nalezy odkreci¢ lub ciggngé.
Wymieniajgc  koncoéwke, nalezy sprawdzié, czy odpowiada
rozmiarowi drutu wymieni¢ ostone gazowg. W celu uzyskania dobrej
jakosci podawania drutu podczas operacji spawania jest niezbedne,
aby wtasciwe elementy i rozmiary bedg wykorzystywane dla kazdego

drutu. Zawsze zachowywac czyste dysze.

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 45 stopni
do obrabianego elementu. Podczas spawania z ustawieniami
najwyzszymi dtugo$¢ tuku mozna zwigkszy¢ do 20 mm (0,8in).To
najwieksza mozliwa dtugos$¢ tuku.

OGOLNE WSKAZOWKI DOTYCZACE SPAWANIA

Od czasu do czasu mozna zauwazyC usterki spawdw, wynikajgce
raczej z wptywow zewnetrznych, a nie z btedéow 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. Pomdéc 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 ilodci nie da sie unikng¢, ale nalezy stara¢ sie, aby byta
ona jak najmniejsza — wybra¢ prawidtowe ustawienia, utrzymywac
prawidtowy przeptyw gazu i utrzymywac palnik w czystosci.

- Za waski spaw

Przyczyng moze by¢ zbyt szybkie przesuwanie palnika lub
nieprawidiowy przeptyw gazu.

- Bardzo gruby lub szeroki spaw

Przyczyng moze by¢ zbyt wolne przesuwanie palnika.

- Drut spala sie w tyt

Przyczyng moze by¢ poslizg podajnika drutu, obluzowany Iub
uszkodzony dziéb palnika, trzymanie dyszy zbyt blisko do
powierzchni roboczej lub zbyt wysokie napiecie.

- Staba penetracja

Przyczyng moze by¢ zbyt szybkie przesuwanie palnika, zbyt niskie
ustawienie napiecia lub nieprawidtowe ustawienie podajnika,

odwrocenie biegundw, niewystarczajgce stepienie i odlegtosé
pomiedzy pasami. Nalezy zadba¢ o regulacje parametréw roboczych
i poprawi¢ przygotowanie elementéw do obrébki.

- 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 byé zbytnie oddalenie dyszy od powierzchni
roboczej, zabrudzenia. ¢

- Niestabilnos¢ tuku spawalniczego

Przyczyng moze by¢ niewystarczajgce napiecie spawania,

nieregularne podawanie drutu

OPIS ZNAKOW | SYMBOLI

> ] -

Napigcie przemienne jednofazowe

Uo... (V) Nominalne napiecie obwodu otwartego
—@- Transformator
EN 60974 -1 Norma odniesienia

Charakterystyka pradu

C

e

MIG-MAG drut spawalniczy

U1...(VIHz) Wartosci nominalne napiecia i czestotliwosci
Io2...(A) Prad spawania
| 1max --- (A) Maksymalny pragd spawania
| 1eff ... (A) Efektywny pobér mocy
X Cykl pracy
IP21S Klasa ochrony spawarki
H Klasa izolacji transformatora

Maszyny spawalnicze nadajgce sie do stosowania w $rodowiskach o
podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego

Symbole odnoszgce sie do przepiséw bezpieczenstwa




WYKRYWANIE USTEREK

USTERKA PRZYCZYNA

ROZWIAZANIE

Drut nie jest podawany, gdy stykowej

rolka podajaca si¢ obraca

1. Zabrudzenie oktadziny oraz/lub naktadki

2. Hamulec cierny w piascie jest za bardzo

Przedmucha¢ spr¢zonym powietrzem.
Wymieni¢ naktadke stykowa.
Poluzowac.

doci$nigty

3. Uszkodzony palnik spawalniczy Sprawdzi¢ ostong prowadnicy drutu do palnika.

1. Usterka naktadki stykowe;j gyﬁizﬁig
Podawanie drutu jest 2. Przypalenie naktadki stykowej Wycz ccic
przerywane. 3. Zabrudzenie w rowku rolki podajacej yezy

4. Zuzycie rowka rolki podajace;j Wymienié

1. Zly styk pomiedzy zaciskiem uziemiajagcym a | Dokreci¢ zacisk uziemiajacym i sprawdzi¢ ztacza
Brak uku obrabianym elementem Wyczysci¢, a w razie konieczno$ci wymieni¢ naktadke

2. Zwarcie pomiedzy naktadka stykowsa a ostong

oraz/lub ostoneg.

Urzadzenie nagle przestaje
spawac po dtugim lub
intensywnym uzywaniu

1. Spawarka si¢ przegrzala z powodu
nadmiernego uzywania w jednym cyklu roboczym

Nie wytacza¢ urzadzenia. Pozostawi¢ do ostygnigcia na
okoto 20-30 minut

A voree

Ta spawarka przeznaczona jest dla profesjonalistow i tylko do zastosowan przemystowych

SVENSKA

ALLMAN BESKRIVNING

MIG svetsenheter som kan anvandas for rortradsvetsning utan gas
(FCAW). Basta resultat far man vid MIG spraybagsvetsning. Denna
enhet 6kar svetsens hallbarhet och reducerar svetsloppor.

BESKRIVNING AV ENHETEN

Brytare TILL/FRAN
Omkopplare Min./Max
Tradmatningshastighet
Sakrings-LED
Strom-LED
Overhettningsskydd-LED

DO WN -

ELANSLUTNING

Innan enheten ansluts till natet, kontrollera att natspanningen
stammer med den som géller fér enheten och att strdommen racker
for att driva enheten med full kraft. Se till att stromforsérjningen ar
jordad.

JORDNING

En lamplig jordningskabel och jordningsklamma medfdljer
svetsenheten. Jordningsklamman skall fastas vid arbetsstycket. Den
maste vara i mycket gott skick, eftersom dalig eller fororenad
anslutning ger besvarliga svetsférhallanden och kan resultera i en
dalig svetsfog.

TEKNISK INFORMATON

Svetsenheten har en huvudstrémbrytare TILL/FRAN (1) med en
lysdiod som visar att enheten far strém (5). Den har en omkopplare
(2) for val mellan tva effektlagen, beroende pa hur mycket kraft som
behdvs. Med ratten (3) pa framsidan kan man reglera tradens
matningshastighet. Man anvander ratten tillsammans med
stromvaljaren for att fa en jamn och fin ljusbage,

Enheten &r férsedd med 6verhettningsskydd, som automatiskt bryter
strommen vid for hog temperatur. D& tands en gul lysdiod (6). Nar
temperaturen sedan gatt ned till godtagbar niva, slocknar lysdioden
och enheten ar ater klar for drift. Det kretskort som reglerar
tradhastigheten har en sakring som skyddar kortet mot
overspanningar (4).

INSTALLATION AV SPOLEN
Man kan anvanda spolar med diam. 100 mm (0,1 kg, 0,5 kg)
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TRADMATNINGSMOTORN

Se till att sparet i matningsrullen har en storlek som motsvarar den
svetstrad som anvands. Enheterna ar forsedda med matningsrulle
for trad med diam. 0,9 mm. Tradens diameter ar praglad pa sidan av
rullen. Enheterna har rafflade rullar 1ampliga for svetsning med
rortrad utan gasskydd. Denna enhet anvander bara trad av typen
FLUX.

TRADMATNING TILL SVETSLAGAN

Klipp de forsta tio centimeterna av traden och kontrollera att det inte
finns nagot skagg eller andra ojamnheter pa den kapade anden.
Frigdr det lilla hjul som &r anslutet till tryckarmen genom att lossa
skruven och dra traden genom sparet i matningsrullen och satt sedan
tillbaka traden i styrningen. Sakerstall nu att traden ligger korrekt och
naturligt i sparet . Sank tryckarmen mot trdden och svang tillbaka den
under tryckskruven. Trycket mot svetstraden regleras genom vridning
pa tryckskruven. For jamn och palitlig drift av svetsenheten ar det
ytterst viktigt att trycket ar ratt. Optimalt &r det tryck som sakerstaller
att traden lugn I6per ut fast matningsrullen kan glida om det blir
blockering i svetspistolen. Man kan justera friktionen i spolen. Oka
trycket om den matar ut for mycket, sa att traden alltid ar strackt. Och
omvant, minska friktionen om det gar for trogt.

ANSLUTNING AV SVETSPISTOLEN

Anslut svetspistolen till enheten, sa att den blir klar for anvandning.
Byte av svetspistol maste goras forsiktigt, helst av fackman. For byte
av kontaktspets maste man skruva eller dra ur spetsen. Byt spets,
kontrollera att den stammer med traddimensionen och byt ut
skyddshdljet. For att svetsningen skall fungera bra méaste alla detaljer
ha ratt storlek, anpassad till traden. Hall alltid spetsen ren.

.SVETSINSTRUKTION

Vid svetsning med lagsta effekt skall bagen hallas sa kort som
mojligt. Det uppnar man genom att halla svetspistolen sa nara
srbetstycket som mdjligt och i en vinkel pa ungefar 45 grader
gentemot detta. Man kan 6ka bagens langd fér svetsning med hogre
effekt. Baglangden 20 mm kan racka for svetsning med hogsta
effekt.

ALLMANNA RAD

Ibland kan man se brister i svetsfogen beroende pa yttre paverkan,
snarare an fel pa svetsenheten. Sadana brister kan t.ex. vara:




Porositet:

Sma hal i svetsfogen, beroende pa intrangning av frammande
material. Kan ofta atgardas med nedslipning av fogen. Tank pa
renligheten under arbetet och se till att halla pistolen i ratt vinkel.
Svetsloppor

Sma kulor av smalt metall som hoppar ut ur bagen. En viss
mangd kan inte undvikas. Men de bor vara sa fa som mgjligt,
genom korrekt installning av utrustningen..

Smal eller avrundad svetsfog

Beror pa att man flyttat svetspistolen for snabbt

Mycket tjock eller bred svetsfog

Beror pa att man flyttat svetspistolen for langsamt

Traden antdnds bakat

Kan bero pa att matningen saktat in, eller att spetsen sitter 10st

Kan bero pa att pistolen flyttats for snabbt, att spanningen varit
far lag eller matningen varit felinstalld, omvand polaritet,
ofillrackligt avstand mellan elektroderna. Se till att alla
parametrar ar ratt installda och férbattra forberedelsen av
arbetsstyckena. .

Hal i arbetsstycket

Kan bero pa att svetspistolen flyttats for langsamt, for stor
svetseffekt eller bristfallig tradmatning.

Kraftiga svetsloppor och porositet

Kan bero pa att munstycket hallits for langt fran arbetsstycket
eller smuts pa detta. Kom ihag att strommen maste anpassas till
den trdd som anvands.

Instabil svetsbage

Kan bero pa otillracklig spanning eller oregelbunden

eller ar skadad
Dalig intrdngning

tradmatning.

BESKRIVNING AV TECKEN OCH SYMBOLER

1~

>

Enfasig vaxelstrom

Uo... (V) Max. tomgangsspénning
—@' Trasformatore
EN 60974 - 1 Tillamplig standard

C

Plan karakteristik

e

MIG-MAG tradmatning

U ... (V/Hz) Méarkvéarden for natspanning och frekvens
l2... (A) Svetsstrom
I 1 max -.. (A) Svetsenhetens max. erhéllen strém
| 1eff ... (A) Faktisk stromf6rbrukning
X Intermittensfaktor
IP21S Svetsenhetens kapslingsklass

Transformatorns isoleringsklass

Svetsenhet ldmplig fér anvandning i miljéer med hog risk fér

stromstotar

Symboler for sakerhetsbestammelser

gen
3. Fel pa svetspistolen

FELSOKNING
FEL ORSAK ATGARD
Traden matas inte fram nar 1. Smuts i munstycket eller kontakt- 1. Blas rent med tryckluft,
spolen roterar spetsen byt spets
2. Spolens friktionsbroms for hart atdra- | 2. Lossa

3. Kolla héljet kring
tradstyrningen

Ingen bage

. Dalig kontakt mllan jordnings-
klamman och arbetsstycket

2. Kortslutning mellan kontaktspetsen
och skyddshdljet

Ryckig tradmatning 1. Fel pa kontaktspetsen 1. Byt ut
2. Kontaktspetsen brand 2. Byt ut
3. Smuts i rullens matningsspar 3. Rengér
4. Matningssparet slitet 4. Byt ut
1

1. Dra at jordningsklamman
och kolla anslutningarna
2. Rengdr, byt ut spetsen
och /eller holjet efter behov

Enheten stoppar plétsligt efter
langvarigt tungt arbete

Svetsenheten ar 6verhettad pa grund
av for hard anvandning med angiven
intermittensfaktor

Stang inte av enheten, lat
den svalna i 20-30 minuter

A voree
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Denna svetsmaskin ar endast avsedd for yrkesméssig anvandning och ar reserverad for branschen.




NORSK

GENERELL BESKRIVELSE

Metall-inert-gassveiseanlegg til sveising av rertrad uten gass. Nar du
sveiser, bruk da promig jetsveisingsspray for & oppna et fullkomment
sveiseresultat. Bruken av dette produktet vil forsterke bindingen i den
sveisede flaten og redusere sprut.

BESKRIVELSE AV MASKINEN
1. PA-/AV-bryter

2. MIN.-/MAKS.-bryter

3. Justeringsbryter til innstilling av tradens
bevegelseshastighet framover

4. Sikrings-lysdiode

5. Effekt-lysdiode

6. Lysdiode for visning av termisk beskyttelse

ELEKTRISK TILKOBLING

For sveiseutstyret kobles til en elektrisk kontakt, m& det sjekkes
hvorvidt tilfgrselsspenningen er den samme som sveiseutstyrets
spenning, samt hvorvidt effekten som avgis er tilstrekkelig for a
kunne bruke apparatet pa full styrke. Dessuten er det helt nadvendig
a fa slatt fast hvorvidt stedet (lokalene) som stremtilfarselen kommer
fra er utstyrt med et tilstrekkelig jordingssystem.

JORDING

Sveisemaskinen leveres ferdig med en egnet jordingsledning som er
forbundet med en tang. Vaer ngye med at du oppretter en kontakt
som er i stand til & fare stram mellom tangen og det stykket som skal
sveises. Kontaktflatene ma veere rene for smgrefett, rust og
urenheter og de ma beskyttes mot dette. En kontakt som ikke er i
stand til & fgre strom senker sveisekapasiteten og vil som fglge av
dette kunne redusere resultatet av den pafglgende sveisingen.

TEKNISK INFORMASJON

Sveisemaskinen har en pa-/av-bryter (1) med en lysdiode som viser
at maskinen er slatt pa (5). Sveisemaskinen er utstyrt med en bryter
(2) til innstilling av de to stremposisjonene som du kan velge mellom,
alt etter hvilken effekt du trenger. Ved hjelp av bryteren (3) pa
framsiden kan du justere sveisetradhastigheten. Denne bryteren
bruker du — sammen med spenningsbryteren — til & oppna en glatt og
fullkommen bue.

Sveiseapparatet er videre forsynt en
termobeskyttelsesinnretning som automatisk avbryter
sveisestromtilfgrselen sa snart det nas en hayere temperatur (6). | s&
fall tennes et gult varsellys. Sa snart temperaturen igjen har sunket til
et niva som egner seg for driften, slokner varsellyset.
Stremtilfarselen gjenopptas automatisk og sveiseapparatet er pa nytt
klart til drift. Det elektroniske kontrollkortet for sveisetradens
hastighet er beskyttet mot svingninger i effekt og det ved hjelp av en
sikring som befinner seg pa kontrollkortet (4).

med

INSTALLERING AV SPOLE
Du kan bruke tradspoler med en diameter pa 100 mm (0,1 kg, 0,5
kg).

MOTOR TIL FRAMF@RING AV TRAD

Forsikre deg om at furen i tradframfgringsspolen har samme
diameter som den sveisetraden som brukes. Sveiseapparatet leveres
med en tradspole som har en diameter pa 0,9 mm. Pa spolens
sideflate er det et patrykk som angir hvilken diameter som skal
benyttes. Sveiseapparatet er utstyrt med ruller med riller pa som er
egnet til rgrtradsveising uten beskyttelsesgass. Maskinen sveiser kun
med regrtrad (av typen FLUX).

INNF@RING AV TRAD

De forste 10 cm av trdden ma skjeeres av pa en slik mate at du
oppnar et rett (jevnt) snitt uten framspring, fordreininger og urenheter
pa kuttflaten. Lgsne pa det lille hjulet som er festet til den bevegelige
armen (trykkarmen), idet du lgsner pa trykkskruen. Sett traden inn i
plastfgringen, idet du drar den gjennom den aktuelle furen (rillen) og
deretter legger du traden igjen inn | fgringen. Pass pa at traden ikke
er spent nar den legges inn, men at den ligger i en “naturlig” linje.
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Senk den bevegelige armen (trykkarmen) ned mot trdden og sving
armen tilbake under trykkskruen. Juster trykket pa sveisetraden ved
a vri pa trykkskruen. Det riktige trykket sgrger for en jevn
gjennomstremning i trdden og selv hvis spolen skulle ga pa tomgang
pga. blokkering, bar trdden kunne fortsette & ga uten vanskeligheter.
Ogsa spolens friksjon kan reguleres. Dersom spolen skulle ga pa
tomgang, ma friksjonstrykket gkes, slik at spoletraden hele tiden er
spent. Skulle friksjonstrykket bli for sterkt, er det tvingende
ngdvendig & skru ned friksjonen (redusere spenningen) il
tradfaringen igjen blir jevn.

SLANGEPAKNINGENS TILKOBLING

Slangepakningen er direkte tilkoblet sveisemaskinen og dermed
allerede Kklar til bruk. En eventuell utskiftning av pakningen ma
utfares med ekstrem forsiktighet. Optimalt sett bar en slik utskiftning
gjennomfgres av en fagperson. For & skifte ut kontaktspissene er det
nok a skru av eller & dra dem utover. Spissene skal tas av hver gang
tradframfaringsdysen ma skiftes ut. Du ma vaere ngye med at dysens
diameter er den samme som sveisetradens diameter. Spissen ma
holdes konstant ren.

SVEISEANVISNING

Ved en sveising som er stilt inn pa minimum er det viktig a passe pa
at lysbuen er kort. Det blir da ogsa resultatet dersom du holder
sveisebrenneren med en helning pa omtrent 45 grader sa neert
arbeidsstykket som mulig. Lengden pa lysbuen kan reduseres ved at
du litt etter litt oker streamstyrken. En buelengde pa omlag 20 mm kan
veere tilstrekkelig nar du sveiser pa maksimum.

GENERELLE RAD ANG. SVEISING

Fra tid til annen kan du oppdage mangler og fullkommenheter som
skyldes ytre pavirkning og ikke feil ved selve sveiseapparatet. Disse
lytene kan unngas, s& framt du tar hensyn til felgende rad:

Porgshet

Sma hull i sveisetraden (som likner pa overflaten av en sjokolade)
forarsaket av avbrutt gassdekning eller ved at sma fremmedlegemer
har trengt inn. Det vanligste botemidlet mot slike hull er at
arbeidsstykket slipes og sveises pa nytt. Overflatene ma rengjgres
grundig pa forhand. Pass pa at sveisebrenneren skraner riktig under
sveisingen.

Sprut

Sma draper av smeltet metall som har oppstatt pga. lysbuen. | sma
mengder er slike draper uunngaelige, men de kan reduseres til et
minimum, under forutsetning av at stremflyten er korrekt stilt inn.
Smal og avrundet sveisetrad

Arsaken er at sveisebrenneren beveges for raskt

Tykk og bred sveisetrad

Arsaken kan veaere at sveisebrenneren beveges for sakte

Brent tradende

Kan vaere forarsaket av for sakte bevegelse av traden framover, av
at kabelfgringsspissen er Igs eller slitt, darlig kabelkvalitet, en for
lukket gassrarspiss eller for hgy stramflyt.

Sveisetraden trenger lite (darlig) inn

Kan veere forarsaket av at sveisebrenneren beveges for raskt, en for
lav stremspenning, en traddframfering som ikke fungerer som den
skal, omvendt polaritet, avstumpninger og en ikke tilstrekkelig
avstand mellom klaffene. Veer ngye med innstilingen av de
driftsmessige parametrene og klargjgringen av de delene som skal
bearbeides (arbeidsstykkene).

Gjennombhulling av den delen som bearbeides (arbeidsstykket)
Kan skyldes at sveisebrenneren beveges for langsomt, en for hgy
stremspenning eller en tradframfering som ikke fungerer som den
skal.

Sterk sprut og porgsitet

Kan veere forarsaket av en for stor avstand mellom gassbrenneren
og delen som bearbeides (arbeidsstykket), urenheter pa delen som
bearbeides eller for lav strem. Sveisestremmen ma svare il
diameteren pa den traden som benyttes.

Ustabil lysbue

Arsaken er en ikke tilstrekkelig stramspenning og ujevn framfaring av
trad.



BESKRIVELSE AV TEGN OG SYMBOLER

>

1-faset vekselspenning

Uo... (V) Maksimal spenning apen krets
—@- Transformator

EN 60974 - 1 Norm

': Flat karakteristikk

G-

Tradsveising MIG-MAG

Ui ... (VIHz) Nominal inngangsspenning og frekvens
l2...(A) Sveisestram

| 1max ... (A) Sveiseapparatets maksimale stramopptak
| 1eff ... (A) Effektiv stramtilfgrsel

X Innkoblingsvarighet

IP21S Sveiseapparatets verneklasse

Transformatorens isolasjonsklasse

Sveiseapparat som er egnet til bruk i omrader med forhgyet fare for

elektrisk stat.

0
:

T
€10
31 L
o

i

Symboler som gjelder sikkerhetsnormer

FEILSOKING
FEIL ARSAK LOSNING
. . . 4) 1) Gassferingsdysen er tilsmusse 4) Rens ved hjelp av trykkluft
lgzc;gzr:g;?j”':ze videre fra 5) Tradrullholderen er spent for mye 5) Lasne litt pa festehjulet
6) Sveisebrenneren er defekt 6) Sjekk tradfgringen
5) Kontaktdysen er defekt 5) Skift den ut
Ujevn tradfaring 6) Spor etter brann pa kontaktdysen 6) Skift den ut
7) Tradfgringsrullens fgringsrille er tilsmusset 7) Gijerdenren
8) Faringsrillen er slitt pa tradfgringsrullen 8) Skift den ut
3) Utilstrekkelig kontakt mellom det stykket 3) Sjekk og forbedre kontakten mellom det stykket
Lysbuen slokner du arbeider pa og jordingskabelen du arbeider pa og jordingskabelen
4) Kortslutning mellom kontaktdyse 4) Gjor ren eller skift ut kontaktdyse eller
og gassferingsdyse gassfgringsdyse

Apparatet slutter etter lengre
tids bruk plutselig & virke

Apparatet er etter lengre tids bruk
overopphetet og slas automatisk

La apparatet fa kjgles ned i en 20-30 min. Tid av via
termobeskyttelsen

A voree

Denne sveiseapparat er for profesjonelt bruk og er reservert for naringen.
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Suomi

YLEISKUVAUS

MIG-hitsauslaitteet, joissa voidaan kayttdd kaasutonta taytelankaa.
Kun hitsaat, kaytéd promig jet hitsaussprayta, jotta tulos on
optimaalinen. Tdman tuotteen kayttd parantaa hitsin kestavyytta ja

vahentaa hitsausroiskeita.

KONEEN KUVAUS

ON/OFF (virtakytkin)

Min-Max -kytkin

Langan syoéttonopeuden saadin
Varokkeen LED (valinnainen)
TOIMINTAVALO

Lampdosuojauksen LED

@ gk~ 0N =

SAHKOLIITANTA
Ennen kuin liitat laitteen sahkoverkkoon, tarkasta, ettd verkon jannite
on sama kuin laitteen kayttdjannite ja etta teho riittda laitteen taydelle

kuormalle. Tarkasta sahkdliitannat riittava suojamaadoitus.

MAALIITANTA

Laitteen mukana toimitetaan riittdva maakaapeli puristimineen.
Kiinnitd maakaapeli itse tyokappaleeseen. Kosketuksen on oltava
mahdollisimman hyva, silld huono tai likainen liitdntd vaikeuttaa

hitsaamista ja voi johtaa huonoon tulokseen.

TEKNISET TIEDOT

Hitsauslaitteessa on virtakytkin (On — Off) (1). Kun sen valo palaa,
laite on kayttévalmis (5).Virta saadetaan 2-asentoisella kytkimella
(2). Hitsauslangan nopeutta voidaan saataa etulevyn saatimella (3).
Kayta saadintad yhdessa jannitteensaatimen kanssa niin, etta kaari
on tasainen ja téaydellinen. Koneessa on ylikuumenemissuojaus,
joka katkaisee hitsausvirran automaattisesti, kun lampétila on liilan
suuri. Keltainen merkkivalo (6) syttyy suojauksen lauettua. Kun
ldmpatila on laskenut niin paljon, ettd hitsausta voidaan jatkaa, valo
sammuu itsestéan ja laite on jalleen kayttdvalmis. Laitteen
ohjauskortti on suojattu jannitteen vaihteluilta langansy6ton

saadinkortin varokkeella (4)(valinnainen).

KELAN ASENTAMINEN
Laitteessa voidaan kayttaa & 100 mm keloja (0,1 kg, 0,5 kg).

LANGANSYOTTOMOOTTORI
Varmista, ettd syottorullan uran koko vastaa kaytettavan

hitsauslangan kokoa.Laitteissa on syé6ttorulla @ 0,9 mm langalle.

Langan lapimitta on stanssattu syoéttorullan sivuun. Laitteessa

kaytetdan oikeita nystyrapintaisia rullia, jotka  soveltuvat
taytelankahitsaukseen ilman suojakaasua. Koneissa kaytetdan vain
lankatyyppia FLUX.

LANGAN SYOTTAMINEN HITSAUSPOLTTIMEEN

Katkaise 10 cm langan paasta ja tarkasta sitten, ettd katkaistussa
paassa ei ole purseita tai muodonmuutoksia. Vapauta painevarteen
yhdistetty pieni pyoérd avaamalla puristusruuvia, syétd lanka
syéttorullan uran 1api ja sitten takaisin ohjaimeen. Tarkasta tassa
vaiheessa, ettd lanka on luonnollisessa linjassa syo6ttorullan urassa.
Pudota puristusvarsin langalle ja kdanna takaisin puristusruuvin alle.
Hitsauslankaan kohdistuvaa painetta sadadetdan ruuvilla, ja oikea
paine vaikuttaa ratkaisevasti hitsauslaitteen tasaiseen toimintaan.
Paine on juuri oikea, kun lanka kulkee tasaisesti, mutta syo6ttorulla
luistaa, jos polttimessa on tukos. Navan kitkaa voidaan saataa. Jos
napa luistaa, lisaa kitkaa, jotta rulla vetaa lankaa jatkuvasti. Jos kitka

on lilan suuri, pienenna sita, jotta lanka kulkee tasaisesti.

POLTTIMEN LITTAMINEN
Poltin liitetddn suoraan hitsauslaitteeseen, jolloin se on valmis

vaihdettava
Karki

vedettava irti vaihtoa varten. Vaihda karki, tarkasta, ettd se vastaa

kaytettavaksi. Poltin on tarvittaessa varovasti,

mahdollisuuksien mukaan huollossa. on Kkierrettava tai
langan kokoa, ja asenna kaasusuutin. Langan hyva syo6ttd edellyttaa

oikean kokoisten osien kayttéa. Pida karki aina puhtaana.

HITSAUSOPAS

Pienimmalla  saadoillda  hitsattaessa  kaari on  pidettava
mahdollisimman lyhyend. Pida poltin tatd varten mahdollisimman
lahella tydkappaletta noin 45 asteen kulmassa.

Kaaren pituutta voidaan lisata kaytettdessa suurempaa virtaa; kaaren

pituus voi olla enintdan 20 mm kaytettdessad maksimisaatoja.

YLEISIA HITSAUSVIHJEITA

Hitsissd voidaan silloin talléin havaita virheitd, joiden syynd ovat
ulkoiset vaikutukset eika laitteen viat. Tassa on joitakin esimerkkeja:

- Huokoisuus

Hitsin pienet reiat, joiden syyna on hitsia peittdvan kaasun katkos tai
joskus vieraiden hiukkasten sulkeumat. Korjaus yleensad hiomalla
sauma. Muista pitda tydpaikka puhtaana ja kallistaa poltinta
hitsattaessa.

- Hitsausroiskeet
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Kaaresta poistuvat sulaneesta metallista muodostuvat pienet pallot.
Vahaisiad roiskeita ei voida valttda, mutta maard on minimoitava
valitsemalla oikeat saadot.

- Kapea palko

Syyna voi olla polttimen liian nopea liike.

- Erittain paksu tai levea palko

Syyna voi olla polttimen liian hidas liike.

- Lanka palaa takaisin

Syyna voi olla sy6tdn luistaminen, 10ysa tai vaurioitunut karki, huono
lanka, suutin liian 1&hella tydkappaletta tai liian suuri jannite.

- Pieni tunkeuma

Syyna voi olla polttimen lilan nopea liike, liian pieni jannite tai
virheellisesti saadetty syottd, napojen vaihtuminen, riittdmaton
kaltevuus ja vanteiden valinen etaisyys.

Saada parametrit huolellisesti ja valmistele tydkappaleet paremmin.

- Tyokappale palaa puhki

Syyna voi olla polttimen liian hidas liike, liian suuri virta tai virheellinen
langan syotto.

- Runsaat hitsausroiskeet ja huokoisuus

Suutin lilan kaukana ty6kappaleesta, likaa tydkappaleen pinnalla.
Saada virta kaytettavalle langalle sopivaksi.

- Epévakaa kaari

Syyna voi olla riittdmaton jannite, epatasainen langan syo6tto.

KILVET JA SYMBOLIT

Yksivaiheinen vaihtovirta

0> | -

Uo ... (V) Nimellinen tyhjékayntijannite
—@- Muuntaja
EN 60974-1 Sovellettava standardi

C

Suora ominaiskayra

MIG-MAG lankahitsaus

Ui1... (VIHz) Sahkaoverkon nimellisjannite ja -taajuus
12 ... (A) Hitsausvirta

I 1max ... (A) Hitsauslaitteen suurin ottovirta

[ 1eff ... (A) Tehollinen hitsausvirta

X Kayntiaika

P21 Hitsauslaitteen suojausluokka

Muuntajan eristysluokka

sahkoéiskun vaara.

Hitsauslaite soveltuu kaytettavaksi ymparistoissa, joissa on suurempi

Turvallisuusohjeisiin viittaavat symbolit

A
d> | |:
o o
Ll

VIANETSINTA
VIKA SYY KORJAUS
Lanka ei kulie, kun systtérulla 1)Suutin ja/tai_kérki Iikajnen . 1) Puhalla paineilmalla, vaihda karki
e ’ 2)Navan kitkajarru on liian kirea 2) Loysaa

pyor 3)Viallinen hitsauspoltin 3) Tarkasta polttimen langanohjaimen pinta
1)Karki viallinen 1) Vaihda

Lanka liikkuu nykien tai 2)Karki palanut 2) Vaihda

epatasaisesti 3)Likaa syéttorullan urassa 3) Puhdista
4)Syoéttorullan ura kulunut 4) Vaihda
1)Maadoitusliittimen ja tyokappaleen 1) Kiristd maadoitusliitin ja tarkasta liitannat

Ei kaarta vilinen huono kosketus 2) Puhdista, vaihda karki ja/tai suutin tarvittaessa
2)Karien ja kaasusuuttimen vilinen oikosulku

I(lﬁqte“en to_ltrl?!ntg keskkeytyy Hitsauslaite on kuumentunut liikaa, kun Ala katkaise virtaa, anna laitteen jaahtya 20/30

y"a "aerlpl an ja raskaan sitd on kaytetty liian pitkaan minuuttia.

kayton jalkeen

A NOTIEE

Tama hitsauslaite on tarkoitettu vain ammattikayttéon teollisuusymparistéssa.
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SLOVENSKO

PREDSTAVITEV

Varilni aparati MIG so primerni za varjenje s polnjeno Zico brez
plina. Za optimalno varjenje uporabljajte promig sprej za
varjenje. Tako boste izboljsali moc zvara in zmanjsali pojav kapljic.

OPIS NAPRAVE

1. Gumb za vklop/izklop

2. Stikalo Min-Max

3. Regulator hitrosti pomika zZice
4, LED varovalka

5. LED indikator vklopa

6. Toplotna zascita LED

ELEKTRICNA POVEZAVA

Pred prikljucitvijo aparata zagotovite, da vasa napajalna napetost
ustreza napetosti stroja in da moc¢ napajanja ustreza polni
obremenitvi aparata. Poskrbite, da je aparat zadostno ozemljen.

OZEMUITVENA POVEZAVA

Varilnemu aparatu je prilozen primeren ozemljitveni kabel.
Ozemljitvena spojka mora biti priklju¢ena na sam obdelovanec.
Vedno mora biti zagotovljen dober stik, saj slaba povezava ali
umazana povrsina povzrocata teZave pri varjenju in slab zvar.

TEHNICNE INFORMACIJE

Varilni aparat ima stikalo za vklop/izklop (1) s sijo¢o LED lucko, ki
oznacuje delovanje lucke pomika (5). Varilnik ima stikalo (2), ki
omogoca izbiro dveh jakosti, glede na tisto, ki jo potrebujete. S
pomocjo gumba (3) na sprednji strani lahko uporabnik regulira
hitrost varilne Zice. Gumb je potrebno uporabljati v povezavi z
napetostnim stikalom, da se zagotovi teko¢ in odlicen oblok.
Aparat je opremljen s toplotno prenapetostno zascito, ki
avtomati¢no prekine varilni tok, ko pride do previsokih
temperatur, pri ¢emer se prizge rumena pilotna lucka (6). Ko se
temperatura zmanj$a na zadosti nizek nivo, da je omogoceno
varjenje, se bo lucka ugasnila in aparat bo ponovno pripravljeno
za uporabo. Elektronska kartica za nadzor hitrosti pomika Zice je
zasCitena pred prenapetostjo z varovalko, ki se nahaja na kartici za
nastavitev Zice (4).

NAMESTITEV KOLUTA
Uporabljate lahko kolute premera @ 100mm (0,1 Kg, 0,5 Kg).

MOTOR ZA PODAJANJE ZICE

Zagotovite, da velikost utora v podajalnem valju ustreza velikosti
uporabljene varilne Zice. Aparati so opremljeni s podajalnim
valjem za Zico premera @ 0,9 mm.

Premer Zice za podajalni valj je vtisnjen ob strani valja. Aparati so
opremljeni z ustreznimi valji, ki so primerni za valjanje s polnjeno
Zico brez plinske zascite. V vsakem primeru aparat uporablja samo
Zico tipa FLUX.

NAPELJAVA ZICE V VARILNO PISTOLO

Odrezite prvih 10 cm Zice in nato preverite, da na odrezanem
koncu ni nobenih oZganin ali nepravilnosti. Sprostite majhen
kolut, ki je povezan s pritisno rocico, tako da odvijete tlacni vijak
in Zico speljete skozi utor podajalnega valja, nato pa Zico vstavite
v vodilo. Na tem mestu zagotovite, da Zica leZi v utoru
podajalnega valja v ravni liniji.

Tlac¢no rocico spustite na Zico in jo zavihtite nazaj pod tlacni vijak.
Pritisk na varilno Zico reguliramo z obracanjem tlacnega vijaka, pri
¢emer je pravilni pritisk kriticno pomemben za tekocCe delovanje
varilnega aparata. Optimalni pritisk zagotavlja, da Zica gladko tece,
vendar omogoca tudi, da podajalni valj zdrsne v primeru blokade v
pistoli. MoZno je nastaviti trenje na vretenu. Ce vreteno zdrsuje,
potem povecajte pritisk trenja, da se zagotovi stalno vrtenje koluta.
Nasprotno pa, Ce je trenje preveliko, lahko zmanjsate napetost, da
boste zagotovili normalno podajanje zice.

POVEZAVA PISTOLE

Pistola je povezana direktno na varilni aparat, zato je takoj pripravljen
na uporabo. Morebitno zamenjavo pistole opravite skrbno, po
moznosti naj to izvede tehnik. Ce Zelite zamenjati kontaktne konice, jih
odvijte oziroma izvlecite. Zamenjajte konice, zagotovite, da ustrezajo
velikosti Zice, in zamenjajte varilno Sobo. Za tekoce dovajanje Zice med
postopki varjenja je pomembno, da se za vsako Zico uporabljajo deli
pravilnih velikosti. Kontaktne konice naj bodo vedno Ciste.

vODIC ZA VARJENJE

Pri varjenju z najnizjo mocjo mora oblok biti krajsi. To dosezemo tako,
da varilno pistolo drzimo ¢im blizje obdelovancu ter pod kotom
priblizno 45 stopinj glede na obdelovanec.

DolzZino obloka je mogoce povecati pri varjenju z najvisjo mocjo, dolzZina
obloka do 20 mm je mogoca pri varjenju z maksimalno mocjo.

SPLOSNI NASVETI ZA VARJENJE
V¢asih se lahko na zvaru pojavi nekaj napak zaradi zunanjih vplivov in
ne zaradi napak varilnega aparata. Tukaj je nekaj taksnih napak, na
katere lahko naletite:
- Poroznost
Majhne luknjice v zvaru, ki jih povzroca prekinitev dovoda plina med
varjenjem, vcasih pa tudi vdor tujkov. TeZavo obicajno lahko odpravimo
tako, da zvar zbrusimo. Dobro ocistite varilno mesto in pri varjenju
pistolo nagnite.
- Kapljice

Majhne kapljice staljene kovine, ki prsijo iz obloka. Majhna kolicina je
neizogibna, vendar morate poskrbeti, da je tega ¢im manj in sicer z
izbiro pravilnih nastavitev.

Ozek in kupckast zvar
Je lahko posledica prehitrega premikanja pistole.

Zelo debel ali Sirok zvar
Je lahko posledica prepocasnega premikanja pistole.

Ozgani koncki Zice
To je lahko posledica zdrsa koluta, zrahljana ali poskodovana varilna
konica, slaba kakovost Zice, Soba je preblizu delovne povrsine ali pa je
napetost previsoka.

Sibka penetracija
Povzroci jo lahko prehitro premikanje pistole, prenizka nastavitev
napetosti ali nepravilna nastavitev hitrosti dovajanja Zice, obrnjena
polariteta, nezadostna topost in razdalja med trakovi. Pazite na
prilagoditev delovnih parametrov in izboljsajte pripravo obdelovancev.

Luknje v obdelovancu
Luknje lahko povzroci prepocasno premikanje pistole, previsoka jakost
varjenja ali nepravilno dovajanje Zice.

Veliko kapljic in poroznost
Do tega lahko pride, Ce je Soba predalec od varilnega mesta ali pa je
varilno mesto umazano. Ne pozabite, da mora tok varjenja biti
primeren za Zico, ki jo uporabljate.

Nestabilen varilni oblok
To je lahko posledica nezadostne varilne napetosti, nepravilnega
dovajanja Zice.
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OPIS ZNAKOV IN SIMBOLOV

DD 1 ~ Enofazna izmenicna napetost
Ug... {V) Nazivna napetost pri odprtih sponkah
—@- Transformator
EN 60974-1 Referenéna norma
Ravna karakteristika
{? MIG-MAG varjenje z dovajanjem Zice
Us... (VI'IHZ} Nominalna napetost in frekvenca napajanja
l2... (A) Varilni tok
| 4 i o (;ﬁu} Maksimalni vhodni tok varilne enote
| 1eff «us [A] Napajalni efektivni tok
X Obratovalni cikel
IP21S Zascitni razred varilne enote
H Izolacijski razred transformatorja
S Varilni aparat, primeren za uporabo v okoljih s
povisanim tveganjem elektricnega udara
c € Simboli, ki veljajo za varnostne predpise
% =5 (X
ODPRAVLIANJE NAPAK
NAPAKA VZROK RESITEV
1) Umazanija v vodilu in/ali 1) lIzpihajte s stisnjenim zrakom,
5. - kontaktni konici. zamenijajte konico.
Zica se ne dovaja kljub . y .
. . . 2) Zavorav pestu je prevec 2) Zrahljajte.
obracanju dovajalnega valja. . . o
zategnjena. 3) Preverite vodilo Zice do
3) Pokvarjena varilna pistola. pistole.
1) Pokvarjena kontaktna konica.
2) Ozganine na kontaktni konici. 1) Zamenjajte.
3) Umazanija v utoru podajalnega 2) Zamenjajte.
Neenakomerno dovajanje Zice. | valja. 3) Ocistite.
4) Obrabljen utor podajalnega 4) Zamenjajte.
valja.
1) Slab kontakt med ozemljitveno 1) Zategnite sponko in preverite
sponko in obdelovancem. povezave.
Ni obloka. 2) Kratki stik med kontaktno konico | 2) Po potrebi ocistite,
in varilno Sobo. zamenjajte konico in/ali Sobo.
Varjenje z aparatom se Varilni aparat je pregret zaradi . .
Jenje zap . . P Je pregret 2 Aparata ne izklapljajte, 20/30
nenadoma ustavi po dolgi predolge uporabe v navedenem . v .
S, . minut pocakajte, da se ohladi.
uporabi pri visoki moci. obratovalnem ciklu.

A vomee

Ta varilni aparat je namenjen samo za profesionalno uporabo in je

rezerviran za industrijo.
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Osigurajte da veli¢ina utora u valjku za dodavanje
odgovara velicini upotrebljene Zice za zavarivanje.
Aparati su opremljeni sa valjkom za dodavanje za Zicu
promjera @ 0,9 mm.

pogreSaka aparata za zavarivanje. Ovdje je
navedeno nekoliko takvih pogresaka na koje
moZete naletjeti:

- Poroznost

Male rupice u varu koje uzrokuje prekid dovoda
plina tijekom zavarivanja, a ponekad i prodor
stranih tijela. PoteSkoéu obiéno mozemo otkloniti
tako da var izbrusimo. Dobro ocistite mjesto
zavarivanja i prilikom zavarivanja nagnite pistolj.

- Kapljice

Male kapljice rastopljenog metala koje se rasprsuju iz
luka. Mala kolicina je neizbjezna, ali morate se
pobrinuti da je ovoga S$to manje i to odabirom
pravilnih postavki .
Uski i var kao nakupina
Moze biti posljedica prebrzog pomicanja pistolja.
- Jako debeo i Siroki var
MoZe biti posljedica presporog pomicanja pistolja.
Spaljeni vrhovi Zice
To moze biti posljedica skliznuca koluta, olabavljeni ili
osteceni vrh za zavarivanje, losa kvaliteta Zice,
mlaznica je preblizu radne povrsine ili je previsok
napon.
LoSa penetracija
MoZe ju uzrokovati
preniske postavke

prebrzo pomicanje pistolja,

napona ili nepravilno podesena brzina dovodenja
Zice, obrnuti polaritet, nedostatna tupost i
udaljenost izmedu traka. Pazite na prilagodivanje
radnih parametara i poboljsajte pripremu komada
za zavarivanje.

Rupe u komadu za zavarivanje
Rupe moZe prouzrokovati presporo pomicanje
pistolja, previsoka jacina zavarivanja ili nepravilno
dovodenje Zice.

Velik broj kapljica i poroznost
Do toga moze dodi ako je mlaznica predaleko od
mjesta zavarivanja ili je mjesto zavarivanja necisto.
Ne zaboravite da struja zavarivanja mora biti
primjerna za zicu koju koristite.

Nestabilan luk zavarivanja
To moze biti posljedica nedostatnog napona
zavarivanja, nepravilnog dovodenja Zice.

OPIS ZNAKOVA | SIMBOLA

Jednofazni izmjeni¢ni napon

Ug... {V} Nazivni napon kod otvorenih konektora
_@_ Transformator
EN 60974-1 Referentna norma

Ravna karakteristika

{?

MIG-MAG zavarivanje sa dovodenjem Zice

Ui... (VIHZ} Nominalni napon i frekvencija napajanja
2 ... (A) Struja zavarivanja
| (A} Maksimalna ulazna struja jedinice za
A o zavarivanje
| Teff con (A) Efektivna struja napajanja
X Ciklus rada
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IP21S

Zastitni razred jedinice za zavarivanje

H

Izolacijski razred transformatora

S

udara

Aparat za zavarivanje primjeran za upotrebu u
okolini s povisenim rizikom od elektricnog

CelAm

3

Ro_H s

) 4

Simboli koji se odnose na sigurnosne propise

UKLANJANJE POGRESAKA

POGRESKA

UZROK

RIESENJE

Zica se ne dovodi unato¢
okretanju valjka za dovodenje.

1) Nedistoca na vodilici i/ili
kontaktnom vrhu.

2) Kocnica u glavcini previse je
zategnuta.

3) Pokvareni pistolj za
zavarivanje.

1) Ispusite komprimiranim
zrakom, zamijenite vrsak.

2) Olabavite.

3) Provjerite vodilicu Zice do
pistolja.

Neravnomjerno dovodenije Zice.

1) Pokvareni kontaktni vrh.

2) Spaljeni dio na kontaktnom
vrhu.

3) Necistoca u utoru valjka za
dodavanje.

4) lIstroSen utor valjka za
dodavanje.

1)  Zamijenite.
2) Zamijenite.
3) Ocistite.

4)  Zamijenite.

Nema luka.

1) LoS kontakt izmedu konektora
za uzemljenje i komada koji se
zavaruje.

2) Kratki spoj izmedu kontaktnog
vrska i mlaznice za zavarivanje.

1)  Zategnite konektor i
provjerite veze.

2) Po potrebi ocistite, zamijenite
vrh i/ili mlaznicu.

Zavarivanje sa aparatom iznenada
se zaustavi poslije duze upotrebe
visoke snage.

Aparat za zavarivanje je pregrijan
zbog preduge upotrebe u
navedenom ciklusu djelovanja.

Aparat ne iskljucujte, pric¢ekajte
20/30 minuta da se ohladi.

A\ vomee

Ovaj aparat za zavarivanje namijenjen je samo za profesionalnu
upotrebu i rezerviran je za industriju.
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HRVATSKI

PREDSTAVLIANJE

Aparati za zavarivanje MIG prikladni su za zavarivanje s
punjenom Zicom bez plina. Za optimalno zavarivanje
koristite promig sprej za zavarivanje. Tako ¢ete poboljsati
snagu zavara i smanijiti pojavu kapljica.

OPIS NAPRAVE

Gumb za ukljucivanje/iskljucivanje
Sklopka Min-Max

Regulator brzine pomaka Zice

LED osigurac

LED indikator ukljucenosti
Toplotna zastita LED

oA wWNR

ELEKTRICNO POVEZIVANJE
Prije priklju¢ivanja aparata osigurajte da vas napon
napajanja odgovara naponu stroja i da snaga napajanja
odgovara punom opterecenju aparata. Pobrinite se da je
aparat prikladno uzemljen.

POVEZIVANJE UZEMLIENJA

Uz aparat za zavarivanje priloZzen je prikladan kabel za
uzemljenje. Konektor za uzemljenje mora biti priklju¢en na
komad koji zavarujemo. Uvijek mora biti omogucen dobar
kontakt jer loSe povezivanje ili necista povrsina uzrokuju
poteskoce kod zavarivanja i lo$ zavar.

TEHNICKE INFORMACIJE

Aparat za zavarivanje ima sklopku za
ukljuéivanje/iskljuéivanje (1) sa svjetlecom LED lampicom
koja oznacava djelovanje lampice pomaka (5). Aparat ima
sklopku (2) koja omogucava odabir dviju jacina s obzirom
na ono Sto vam je potrebno. Pomocu gumba (3) na prednjoj
strani korisnik moze regulirati brzinu Zice za zavarivanje.
Gumb je potrebno koristiti povezano s naponskom
sklopkom da se osigura tekudi i odlican luk. Aparat je
opremljen s toplinskom zastitom koja automatski prekida
luk zavarivanja kada dode do previsokih temperatura, pri
¢emu se upali Zuta pilotska lampica (6). Kada se
temperatura smanji na dovoljno nisku razinu, omoguceno
je zavarivanje, lampica se gasi i aparat je opet pripravan za
uporabu. Elektronska kartica za nadzor brzine pomaka Zice
zaSticena je od prenapona osiguratem koji se nalazi na
kartici za podeSavanje Zice(4).

POSTAVUANIJE KOLUTA
Mozete koristiti kolute promjera @ 10 Omm (0,1 kg, 0,5kg).

MOTOR ZA DODAVANIJE ZICE

Osigurajte da veli¢ina utora u valjku za dodavanje odgovara
veli¢ini uporabljene Zice za zavarivanje. Aparati su
opremljeni s valjkom za dodavanje za Zicu promjera @ 0,9
mm.

Promijer Zice za valjak za dodavanje utisnut je sa strane
valjka. Aparati su opremljeni s odgovaraju¢im valjcima
koji su prikladni za valjanje s punjenom Zicom bez plinske
zasStite. U svakom slucaju aparat koristi samo Zicu tipa
FLUX.

POSTAVLIANJE ZICE U PISTOLJ ZA ZAVARIVANJE

Odrezite prvih 10 cm Zice i nakon toga provjerite da na
odrezanom kraju nema nikakvih spaljenih dijelova ili
nepravilnosti. Oslobodite mali kolut koji je povezan s
rucicom za pritiskanje tako da odvijete tlacni vijak i Zicu
provucete kroz utor valjka za dodavanje i nakon toga
Zicu umetnete u vodilicu. Na ovom mjestu osigurajte da
Zica lezi u valjku za dodavanje u ravnoj liniji. Tlacnu
rucicu spustite na Zicu i zabacite ju prema nazad ispod
tlanog vijka. Pritisak na Zicu za zavarivanje reguliramo
zakretanjem tlacnog vijka pri ¢emu je pravilan pritisak od
kriticne vaZznosti za tekuce djelovanje aparata za
zavarivanje. Optimalni pritisak omogucava da Zica tece
glatko, ali omogucava i da valjak za dodavanje sklizne u
slucaju blokade u pistolju. Moguce je podesiti trenje na
vretenu. Ako vreteno klizi, u tom slucaju povecajte
pritisak trenja da se osigura stalna vrtnja koluta. U
suprotnom slucaju, ako je trenje preveliko, mozZete
smanjiti napetost kako biste osigurali normalno
dodavanje Zice.

POVEZIVANJE PISTOLJA

PiStolj je povezan direktno na aparat za zavarivanje i zato
je odmah pripravan za uporabu. Eventualnu zamjenu
pistolja obavite brizno, po mogucnosti to neka izvede
tehnicar. Ako Zelite zamijeniti kontaktne vrhove, odvijete
ih, odnosno izvucite. Zamijenite vrhove, osigurajte da
odgovaraju veli¢ini Zice i zamijenite mlaznicu za
zavarivanje. Za tekuée dovodenje Zice za zavarivanje
tijekom postupaka zavarivanja bitno je da se za svaku
zicu koriste dijelovi ispravnih veli¢ina. Kontaktni vrhovi
neka uvijek budu Ccisti.

VvODIC ZA ZAVARIVANJE

Kod zavarivanje s najnizom snagom luk mora biti kraci.
To postizemo tako da pistolj za zavarivanje drzimo Sto
blize komadu te pod kutom priblizno 45 stupnjeva u
odnosu na komad koji zavarujemo.

DuZinu luka mogucée je povecati kod zavarivanja s
najviSom snagom, a duzina luka do 20 mm moguca je kod
zavarivanja s najve¢om snagom.

OPCI SAVIETI ZA ZAVARIVANJE

Ponekad se na zavaru mozZe pojaviti nekoliko pogresaka
zbog vanjskih utjecaja, a ne zbog pogresaka aparata za
zavarivanje. Ovdje je navedeno nekoliko takvih
pogresaka na koje mozete naletjeti:

- Poroznost

Male rupice u zavaru koje uzrokuje prekid dovoda plina
tijekom zavarivanja, a ponekad i prodor stranih tijela.
Poteskocu obi¢no moZemo otkloniti tako da zavar
izbrusimo. Dobro ocistite mjesto zavarivanja i prilikom
zavarivanja nagnite pistolj.

- Kapljice

Male kapljice rastaljenog metala koje se rasprsuju iz luka.
Mala koli¢ina je neizbjezna, ali morate se pobrinuti da je
ovoga $to manje i to odabirom pravilnih postavki .

napona ili nepravilno podeSena brzina dovodenja Zice,
obrnuti polaritet, nedostatna tupost i udaljenost izmedu
traka. Pazite na prilagodbu radnih parametara i
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Uski i zavar kao nakupina
MoZe biti posljedica prebrzog pomicanja pistolja.

Jako debeo i Siroki zavar
Moze biti posljedica presporog pomicanja pistolja.

Spaljeni vrsci Zice
To moze biti posljedica skliznuca koluta, olabavljeni ili
osSteceni vriak za zavarivanje, losa kvaliteta Zice, mlaznica je
preblizu radne povrsine ili je previsok napon.

Losa penetracija
MozZe ju uzrokovati prebrzo pomicanje pistolja, preniske
postavke

poboljsajte pripremu komada za zavarivanje.

Rupe u komadu za zavarivanje
Rupe moze uzrokovati presporo pomicanje pistolja,
previsoka jacina zavarivanja ili nepravilno dovodenje
Zice.

Velik broj kapljica i poroznost
Do ovoga moze dodi ako je mlaznica predaleko od
mjesta zavarivanja ili je mjesto zavarivanja necisto. Ne
zaboravite da struja zavarivanja mora biti prikladna za
Zicu koju koristite.

Nestabilan luk zavarivanja
To moze biti posljedica nedostatnog napona zavarivanja,
nepravilnog dovodenja Zice.

OPIS ZNAKOVA | SIMBOLA

DD 1~ Jednofazni izmjeni¢ni napon
Us... {V} Nazivni napon kod otvorenih konektora
_@_ Transformator
EN 680874-1 Referentna norma
Ravna karakteristika
{? MIG-MAG zavarivanje s dovodenjem Zice
U 1 .- (VIH:{} Nominalni napon i frekvencija napajanja
I 2 aan {F\} Struja zavarivanja
| 4 (A} Maksimalna ulazna struja jedinice za zavarivanje
| 1eff <« [A] Efektivna struja napajanja
X Ciklus rada
IP21S Zastitni razred jedinice za zavarivanje
H Izolacijski razred transformatora
Aparat za zavarivanje prikladan za uporabu u
okolini s povisenim rizikom od elektricnog udara
C €R ~ Simboli koji se odnose na sigurnosne propise
5% 5 (X
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OTKLANJANJE POGRESAKA

POGRESKA

UZROK

RIESENJE

Zica se ne dovodi unato¢
okretanju valjka za dovodenje.

1) Necistoca na vodilici i/ili
kontaktnom vrsku.

2) Kocnica u glavcini previse je
zategnuta.

3) Pokvareni pistolj za
zavarivanje.

1) Ispusite komprimiranim
zrakom, zamijenite vrsak.

2) Olabavite.

3) Provijerite vodilicu Zice do
pistolja.

Neravnomjerno dovodenje Zice.

1) Pokvareni kontaktni vrsak.
2) Spaljeni dio na kontaktnom
vrsku.

3) Nedistoca u utoru valjka za
dodavanje.

4) IstroSen utor valjka za
dodavanje.

1) Zamijenite.
2) Zamijenite.
3) Odcistite.

4)  Zamijenite.

Nema luka.

1) LoS kontakt izmedu konektora
za uzemljenje i komada koji se
zavaruje.

2) Kratki spoj izmedu kontaktnog
vrska i mlaznice za zavarivanje.

1)  Zategnite konektor i
provjerite veze.

2) Po potrebi ocistite, zamijenite
vrsak i/ili mlaznicu.

Zavarivanje s aparatom iznenada
se zaustavi poslije duze upotrebe
visoke snage.

Aparat za zavarivanje je pregrijan
zbog preduge uporabe u
navedenom ciklusu djelovanja.

Aparat ne iskljucujte, pricekajte
20/30 minuta da se ohladi.

A vonce

Ovaj aparat za zavarivanje namijenjen je samo za profesionalnu
uporabu i rezerviran je za industriju.
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MAKEZOHCKM |

" NPETCTABYBAHE

AnapaTtuTe 3a 3aBapysare MIG ce cooaBeTHM 3a 3aBapyBakbe Ha
NOMHN XuUuM 6e3 NavH. 33 ONTMMANHO 3aBapyBakbe KOPUCTUTE
promig cnpej 3a 3aBapyBatbe. Taka Ke ce 3ronemm MOKHOCTa Ha
33aBapyBarETO U Ke ce Haman NnojasaTa Ha KarmnkKu.

OMUC HA YPEAOT
1. Konue 3a BKAy4M/MUCKAYyUM
2. [peknHysay Min-Max
3. PerynaTop Ha 6p3nHaTa Npy NOMecTyBakbe Ha XKuuaTta
4. LED ocurypysay
5. LED mnHaumKaTop 32 BKAyYyBakbe
6. TepmuHanHa 3awTuta LED
ENEKTPUYHA BPCKA

Mpen 4a ce BKAyYM ypenoT, mopa ga buaete cUTypHU Jeka
BAlUMOT HaMOH Ha HamojyBakbe OAroBapa CO HanoHOT Ha
MallMHaTa M JeKa MOKHOCTa Ha HanojyBare€To oArosapa co
LesocHaTa OMNTOBAapPEeHOCT Ha amapartoT. [orpuskete ce faeka
anapaToT e COOABETHO 3a3eMjeH.

3A3EMIJYBAKE

Ha anapaToT 3a 3aBapyBatbe € NPWUIOKEH W COOABeTEH Kaben 3a
3a3emjyBatbe. 3a3emjeHaTta Kaema mopa Aa buae npuKkayyeHa Ha
caMuMoT pgaen Koj ce 3aBapysa. Cekoraw Mmopa pa buae
BOocnoctaBeH Ao6ap KOHTAKT, 6uaejkM fnowa noBpP3aHOCT WM
M3Ba/IKaHa MOBPLUMHA MOXe [Ja npeaus3BuMKa npobnemu npwm
3aBapyBakbe M CO TOA JIOLLO 3aBapyBatbe.

TEXHUYKU UHOOPMALUU

AnapaToT 3a 3aBapyBatbe MMA NPEeKnHyYBay 3a BKAy4n/mcknyum (1)
co cjajHa LED cwujannuka, Koja yKarKyBa Ha paboTaTta Ha
CWjannykaTa 3a nomectyBare (5). 3aBapyBayoT MMa MPeKMHyBay
(2), koj oBO3MOKyBa M360p Nomery ABe jauynmHUM, BO OAHOC Ha Toa
Koja BM e notpebHa. Co nmomow Ha KonyeTo (3) Ha npeagHaTa
CTpaHa KOPUCHUKOT MOXKe Aa ja peryanpa 6p3mHaTta Ha KuuaTa 3a
3aBapyBarbe. KonueTto Tpeba fa ce KOpUCTM BO KOMBUHaLMja CO
NPEKMHYBAYOT 3@ HaMoOH 33 3 Ce OBO3MOXM HEMNPEeKWHATO U
OAJIMYHO eNIeKTPONIaYHO 3aBapyBarbe . AMapaToT e OfnpemeH co
TOM/MIOTHA 3aWTUTA Of, NPEBUCOK HAMOH, KOjaBTOMATCKM rO
MCKNyYyBa NPOLECOT Ha 3aBapyBakbe, BO CAyyaj Kora Ke gojae 4o
npeBuncoka TemnepaTypa, NpPU LITO Ce BKAy4YyBa KOATaTa NWUAOT
cnjanmuka  (6). Kora TemnepaTtypaTa ke ce
33[0BO/IMTENIHO HWCKO HWBO, MNpU Koe e
3aBapyBakbe, CMjaMyKaTa Ke Ce WCKAyYuM WM anapaTtoT Ke buae
NoAroTBEH 33 MOBTOpPHa ynoTtpeba. EneKTpoHCKa KapTWyKa 3a
KOHTpo/Ma Ha 6p3vMHaTa Ha MNOMeCTyBakbe Ha KuuaTa 3a
3aBapyBakbe € 3alUTUTEHa Of, MPEBUCOK HAMNOH CO OCUTYpPyBay Koj
ce Haofa Ha KapTuL,aTa 3a NOCTaByBakbe Ha KuuaTa (4).

Hamaan Ha
OBO3MOXXeHO

MNOAECYBAHE HA KOTYP
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Kopuctete KoTyp co Aaujametap @ 100mm (0,1 Kg, 0,5 Kg).
[vjameTapoT Ha XuUuUATa 3a BafjakoT € BTUCHAT Ha CTpaHaTa Ha
BanjakoT. AnapaTute ce onpemMeHu Co COOABETHM BasljaLn, Kou ce
COOZBETHM 3a ponakbe CO MOJHa Kuua 6e3 nanHcKa 3awTuTa. Bo
610 Koj cny4yaj 3a anapatoT ce ynoTtpebysa camo FLUX Tvn Ha
Xuua.

MOTOP 3A NOAABAHE HA XKULIATA

OcurypeTe ce, AgKa rofemrHaTa Ha OTBOPOT Ha BaJijak 3a
nojasakbe 0firoBapa Ha rofiemmnHaTa Ha ynotpebeHaTta »uLa 3a
3aBapyBakbe. AnapaTuTe ce onpemeHu co Banjak 3a nojasarbe
®uua co anjametap @ 0,9 mm.

NOCTABYBAHEHA }KULA BO 3ABAPYBAYKU MULLTON

Otceuete v npsute 10 cm KML@ M NOTOA NpoBepeTe Aanu Ha
OTCEYEHUOT Kpaj MMA HEeKaKBU U3ropeHULN UAN HENnpaBUIHOCTH.
Ocnobopete man KoOTyp, KOj LWITO € MOBP3aH CO paykaTa 3a
NPUTUCKake, TaKa LITO Ke ro oaBpTuTe WpadoT U Kuuata Ke ja
NpPOTHeTe HWM3 OTBOPOT Ha BanjaKoT 3a NoAaBakbe, a MOTOA XKuUuaTa
ke ja noctaBuTe BO BOAOT. Ha oBa mecto ocurypete ce, AeKa
KULATA /IeXM BO OTBOPOT Ha BasjakoT 3a MoJaBarbe BO Mpasa
NnHKWja. CnywTeTe ja pavkaTa Ha »KMUATa WM 3aBUTKAjTE ja Has3an
noa wpadoT 33 NPUTUCOK. [TPUTUCOKOT Ha »KuULATa 3a 3aBapyBakbe
ro peryanMpame co BpTere Ha WpadoT 3a NPUTUCOK, NPU LITO
NPaBUAHUOT NPUTUCOK € Ky4YeH 3a HernpeKMHaTo 1 6ecnpekopHo
paboTerbe Ha amapaToT 3a 3aBapyBarbe. ONTUMANHMOT NPUTUCOK
O0BO3MOXYBA KMLLaTa NpPaBuAHO Aa paboTu, HO MOXKe Aa ce Cayyn
M BanjakoT 3a NojaBakbe Aa Ce IM3HEe BO C/ly4aj ako ce 6a0Kmpa
nuwTonoT. Moxe n Aa ce noaecu TPUereTo Ha BPeTeHOTO. AKO
BPETEHOTO Ce /1M3ra, Torall 3ronemeTe ro NPUTUCOKOT Ha Tpuekse,
3a @ ce OBO3MOXM HEMPEKUHATO BPTEHE Ha KOTypoT. CNpoTUBHO
oA, TOa NaK, AOKOJIKY TPUEHETO [a € MPerosieMo, MOXe Aa ce
HaMann HanoHOT, Aa Ce OBO3MOXWM HOPMasHO NojaBakbe Ha
XuuaTa.

MNOBP3YBAHE HA MULUTONIOT

MUWTONOT e NOoBP3aH AMPEKTHO HA anapaToT 3a 3aBapyBatbe, Taka
WTO e ceKoraw crnpemeH 3a ynoTpeba. MoHaTa 3ameHa Ha
NULWTONOT HanpaseTe ja BHMMATE/NHO, MO MOXHOCT Toa Aa ro
HanpaBW HeKkoe TeXHUYKO nuue. [JOKO/IKY cakaTe Aa r'm 3ameHuTe
KOHTaKTHWTE BPBOBW, MNPETNA3/IMBO OABMUTKAjTE M OAHOCHO
u3BneyeTe rn. 3ameHeTe rM BPBOBUTE, BHMMABajTe Aa o4rosapaar
Ha rolemMmmMHaTa Ha »KMLUATa, M NOTOa 3aMeHeTe ja MpcKasikaTa 3a
3aBapyBatbe. 33 TEKOBHO cHabayBakbe CO XMua mMefy noctankurte
Ha 3aBapyBatbe, BAXKHO € 3a CeKoja Xuua Ja ce ynoTtpebysaat
LEN0BM CO MPaBUAHU TONEMUHU. TlOorpusKeTe ce KOHTaKTHUTe
BPBOBM Aa 6MAaT cekorall YUCTU.

BOAWUY 3A 3ABAPYBAGE

Mpu 3aBapyBatbe CO HAJHUCKA MOKHOCT eNeKTPONaYHOTO
3aBapyBatbe Mopa Za buae KpaTko. Toa ce NOCTUIHYBa Taka WTO
NULWTONOT 32 3aBapyBakbe ro Ap*KMMe WTO NobAUCKy A0 MecToTo
LUTO Ce 3aBapyBa, OAHOCHO NoA aron og, NnpubankHo 45 cteneHu

BO OA4HOC Ha MeCTOTO WTO Ce 3aBapysa.

,U,Oﬂ)KVIHaTa Ha €ZIEKTPO/1Ia4YHOTO 3aBapyBake MOXKe Oda ce
3ronemu Co 3aBapyBakbe npu HajBVICOKa MORHOCT, AONMNKUHATA Ha



€NeKTPONIAYHOTO 3aBaapyBarbe 40 20 MM MOXKe Aa Ce NOCTUTHe
npu 3aBapyBakbe CO MakCMMaiHa MOKHOCT.

OnLwTH COBETU 3A 3ABAPYBAHE

MoHeKoraw npu 3aBapyBarbe MOME [a Ce MojaBaT IPeLKn of
HaJBOPEeLIHM B/MjaHM]a U He NopaaM rpewwKkr Bo CammoT anapat
3a 3aBapyBatbe. Bo npogonkeHme ce HabpojaHW HEKOJIKY TaKBM
rPeLwKn Ha KoM MOKe fa HaugeTe:

- Mopo3HocT (wynauBocT)

Manu gynuntba BO 3aBapyBarb€TO, LUTO HAcTaHase Co NPeKWH BO
cHabayBarbeTO CO NJIMH NPU 3aBapyBatbe, @ U MOHEKoraL Co ynag,
Ha Tyfu Tena. MNpobaemoT HajuecTo ro pewaBame co bpycerbe Ha
3aBapeHoTo. [Lobpo ncuncTeTe ro MecToTo LUTO Ce 3aBapysa v Npu
3aBapyBakbe HaBaseTe ro.

- Kanku

Manu Kanku of, TedeH MeTan KOW JieTaaT Of, e/eKTPOSIayHOTO
3aBapyBakoe.

- TecHo 1 Kynuecro 3aBapyBatbe

Moxe fga ce C/yun Kako mociaegmua Ha npebpso npemectysarbe
Ha MULITONOT.

- MHory wupoko unngebeno 3aBapysarbe

Moxe pa ce cnyum Kako nocneamnua Ha npe6aBHo npemecrtyBare
Ha NULWTONOT.

- U3ropeHu BpBOBM Ha XuuaTa

More Aa ce cayuM Kako nocnegmua Ha Ausrakbe Ha KOTyporT,
onabaBeH WAM oWTeTeH BPB 3a 3aBapyBatbe, /IO KBaJWUTET Ha
XWLaTa, NPCcKanKaTa 33 3aBapyBatbe e Npebancky Ao paboTHaTa
NOBPLIMHA MW NAK HAMOHOT € NPEBUCOK.

- Cnaba neHeTpauuja

Ce npepm3BMKyBa of, npebp3o NpemecTyBarbe Ha MMLLTOJOT,
NMPEeHUCKO  MnofecyBake Ha  HAMOHOT  WAM  HEenpasBU/IHO
nogecyBarbe Ha 6p3vHaTa Ha CHabayBatbe CO Kuua, obpaTeH
nonapuTeT, HeLOBOHA PACTBOP/IMBOCT U OA4ANEYEHOCT nomery
NeHTMTe. BHWMMaBajTe Ha npunarogyBarbe Ha paboTHUTe
napameTpu M nogobpete ja NMoOAroToBKaTa Ha MECTOTO WTO ce
obpaborysa.

- ynku Bo mecToTo WTo ce o6pabortysa

[ynkute mMoxe fa ce nocneavua o npebaBHOTO NpemecTyBakbe
Ha MULITO/NOT, NPEBUCOKA jaunHa Ha 3aBapyBakbe UAN HENPaBUIHO
cHabayBarbe Co Kuua.

- MHOFy KanKu 1 NOpPO3HOCT

[lo oBa MOXKe Aa A0jae, aKo MPCKanKaTa e npesaneky o, MectoTo
Ha 3aBapyBarbe MAM MaK MeCTOTO LITO Ce 3aBapyBa € W3BajkaHo.
He 3abopaBajTe, AeKka CTpyjaTa 3a 3aBapyBatbe Mopa fa buze
COOABETHA 3a XMLaTa Koja ja ynoTpebysarTe.

- HectabunHo eneKkTponayHo 3aBapyBare

Toa e nocneguua Ha HeAOBONHWOT 3aBapyBaykWM  HaMoH,
HEenpaBWIHOTO CHabayBakbe Ha XuumTe.

onnc HA 3SHAUMUTE U CUMBOJTUTE

D -

EAHO¢a3eH Han3MeHun4YeH HanoH

Uo... (V)

HomunHaneH HanoH npu OTBOPEHU Knemun

TpaHchopmaTtop

EN 60974-1

PedepeHTHa HoOpma

[MpaBa KapaKTepucTuka

g MIG-MAG 3aBapyBatbe CO cHabyBakbe Co XKHuLa

Us... (V/Hz)

HomuHaneH HanoH 1 ¢peKBeHLMja Ha HaNojyBatbe

12...(A)

Ctpyja 3a 3aBapyBate

| 1max ... (A)

MakcrMmanHa Bne3sHa cTpyja 3a 3aBapyBayka eavHuLa

[ et ... (A)

HanojyBauka epeKTMBHa cTpyja

X

PaboTeH uuknyc

IP21S

3alTMTHa K/1aca Ha 3aBapyBayka eguHuLa

H

M3onaumcka Knaca Ha TpaHchopmaTopoT

S

Anapar 3a 3aBapyBatbe, npumepu 3a ynotpeba so
OKOJIMHW CO MOBWCOK PU3MK Of, €NeKTPUYEH yaap
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Cumbonu, Kou BaxkaT 3a 6esbegHOCHM Nponuncu

OTCTPAHYBAHE HA TPELLKU

TPELLUKA

NMPUYUHA

PELUEHUE

*uuata He ce cHabayBa v NOKpaj
BpTEHE HA BaNjaKoT 3a
cHabayBarbe

1) Heuucrotuja BO BOAOT M/mnK
BO KOHTAKTHMOT BPB.

2) Kou4HMLaTa BO LEHTapoT e
npemHory 3aTerHaTa.

3) PacvnaH nuwTon 3a
3aBapyBakbe.

1) MWsaysajTe co
KOMMPUMMpPaH BO34YX U
3ameHeTe ro BpBOT.

2) OnabaseTe.

3) TpoBepeTe ro BOAOT OA
MuaTa 40 NULITO/OT.

HepamHomepHO cHabayBatbe Ha
®uuata

1) PacvnaH KOHTAKTeH BPB

2) W3ropeHuuM Ha KOHTaKTHUTE
BPBOBM

3) HeuwncTtoTuja BO OTBOPOT Ha
Ba/jaKoT LWTO NoAasa

4) WcTpolueH oTBOp Ha BaJijakoT
LWITO NogaBsa

1) 3ameHete
2) 3ameHeTe
3) Wcuucrere
4) 3ameHeTe

Hema eneKkTpoiayHo 3aBapyBakbe

1) Cnab KoHTaKT nomery
3a3emjeHaTa Kaema M MectoTo
WwTO ce obpaboTysa.

2) KpaTok cnoj nomery
KOHTaKTHWOT BPB U
3aBapyBayKaTa NpcKaska.

1) 3arerHete ja Knemata u
nposepeTe rv BpCKuUTe.

2) Mo notpeba ucuncteTe,
3ameHerTe ro BpBoT u/anu
npcKasKara.

3aBapyBa+beTO CO anapaTot
ofeAHall 3acTaHyBa Mo goAra
ynoTpe6a 1 BUCOKa MOKHOCT.

AnapatoT 3a 3aBapyBarbe e
nperpeaH nopaam npekymepHa
ynotpeba Bo 04HOC Ha
npenopadYaHroT paboTeH LuKayC.

AnapaToT He o UCK/y4yBajTe,
20/30 MUHYTK NoyekajTe, Aa ce
nsnagm.

A voree

OBoj anapar 3a 3aBapyBatbe € HAMeHeT camo 3a npodecrmoHanHa ynotpeba u e pesepeupaH 3a UHAYCTPUCKA ynoTpeba.
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ROMANA

DESCRIERE GENERALA

Este un aparat MIG, care poate suda cu flux tubulara de sarma,
fara gaz de protectie. Cand se sudeaza, utilizati spray promig
pentru a obtine o sudare optima. Utilizarea acestui produs va
spori legarea sudurii Si v-a reduce stropirea.

DESCRIEREA MASINII

1. Comutator PORNIT / OPRIT

. Comutator Min-Max

. Regulator de viteza de avans a sarmei

. LED siguranta

. LED prezenta tensiune

. LED indicator protectie termica

OO WN

CONEXIUNE ELECTRICA

Tnainte de a conecta aparatul la priza, verificati c& tensiunea de
alimentare este identica cu cea necesara aparatului si ca puterea
instalata este suficienta de cea consumata de acesta la incarcare
maxima. Verificati ca instalatia electrica a sursei sa fie prevazuta
Ccu o conexiune adecvata la pamantare.

CLESTELE DE MASA

Aparatul este prevazut cu un cablu gros, echipat la capat cu un
cleste de masa. Clestele de masa se conecteaza la piesa de
lucru. Conexiunea dintre piesa de lucru si clestele de masa trebuie
sa fie ferma si sa asigure un contact electric foarte bun, O legatura
Isaba sau murdara va duce la o calitate redusa a cordonului de
sudura rezultat.

INFORMATII TEHNICE

Aparatul de de sudura are un comutator On-Off (1), cu led luminos
care indica functionarea masinii (5), un comutator cu 2 pozitii (2)
cu care se selecteaza tensiunea de sudura(tensiunea de sudura
determina si valoarea curentului de sudura). Cu ajutorul butonului
(3), amplasat pe panolu frontal puteti

regla viteza de avans a sarmei de sudura. Butonul trebuie utilizat
coroborat cu comutatorul de tensiune (2) pentru a da un arc neted
si perfect. Mai este este dotat cu o protectie termica la
suprasarcing, care va

intrerupe automat curentul de sudura la atingerea unei temperaturi
excesive, caz in care o lumina pilot galbena (6) se va aprinde.
Odata ce temperatura a scazut la un nivel suficient de scazut
pentru a permite sudura, lumina se va stinge, iar aparatul este
gata pentru utilizare din nou. Placa electronica de control al vitezei
de s&rma este protejata impotriva socurilor de tensiune cu ajutorul
unei sigurante rapide localizata pe placa (4).

INSTALAREA ROLELOR DE SARMA
Aveti posibilitatea sa utilizati role cu diametrul de @ 100 mm (0,1
kg, 0,5 kg).

DERULATORUL DE SARMA

Asigurati-va ca dimensiunea canalului din rola antrenoare
corespunde cu dimensiunea firului de sarma utilizat.

Aparatul este prevazut cu rola derulatopare pentru sarma cu
diametrul de @ 0.9mm. Rola are imprimat diametrul firului pe
laterala sa si este prevazuta cu un canal randalinat potrivit pentru
sarma de flux, tubulara ,fara protectie de gaz. n orice caz,
aparatul utilizeaza numai tipul de sarma FLUX.

ALIMENTAREA TOTEI DE SUDURA

Se taie primii 10 cm de sarma si apoi se verifica daca nu exista
bavuri sau deformari la capatul taiat. Eliberati rola presoare care
este conectata la bratul mobil desfaceti surubul ce apasa bratul
mobil. Asezati sarma pe canelura rolei de antrenare si apoi
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introduceti-l in tubul de ghidare al tortei. Asigurati-va ca firul este
asezat in canalul rolei de antrenare si ca este drept. Coborati
bratul mobil pana cand rola presoare apasa pe sarma. Strangeti
surubul ce preseaza bratul mobil. Presiunea corecta asupra
sarmei se regleaza cu ajutorul surubului ce preseaza bratul mobil
si este aceea care permite firului sa alunece intre cele doua role in
caz ca se blocheaza in tubul de ghidare al tortei. Daca presiunea
exercitata de rola presoare este prea mica atunci exista
posibilitatea ca sarma sa alunece intre cele doua role. Daca
presiunea este prea mare atunci sarma tubulara se poate
deforma.

CONEXIUNEA TORTEI

Torta este conectata direct la aparatul de sudura astfel incat este
gata pentru utilizare. O inlocuire a tortei trebuie sa fie facuta cu
grija si, daca este posibil, de catre un tehnician. Pentru a inlocui
duza de contact, este

necesar sa o desurubati si sa o trageti catre in afara. Verificati
daca duza noua este potrivita diametrului de sarma utilizat.
Inlocuiti si duza de gaz daca este cazul. Pentru o alimentare
corecta cu sarma de sudura este foarte important sa folositi duse
adecvate sarmei. Pastrati curat varful duzei de contact

piese de dimensiuni sunt utilizate pentru fiecare fir. Pastrati
intotdeauna curat varful de contact.

GHID DE SUDARE

La sudarea cu treapta mica, este necesar sa se pastreze un arc
cat mai scurt posibil. Acest lucru ar trebui realizat prin tinerea
tortei de sudura cat mai aproape posibil si la un unghi de
aproximativ 45 de grade fata de piesa de lucru. Lungimea arcului
poate fi crescuta la treapta mai mare, o lungime a arcului de pana
la 20 mm poate fi suficienta cand sudati pe treapta maxima.

SFATURI GENERALE PENTRU SUDARE

Din cand in cand, unele defecte pot fi observate in sudura din
cauza unor influente externe, mai degraba decat din cauza
defectelor de sudare a aparatului. Aici sunt descrise unele care ar
putea fi eliminate:

- Porozitatea-gauri mici in sudura, cauzate de ,ruperea”
mantalei de gaze sudura sau, uneori, prin includerea corpurilor
straine. Remediul este, de obicei, polizarea sudurii. Amintiti-va,
curatati bine zona de lucru si inclinati torta in timp ce sudati.

- Stropi-bile mici de metal topit care ies din arc. O cantitate
micaeste inevitabila, dar trebuie mentinuta la minimum prin
selectarea setarile corecte.

- Cordon de sudura ingust -poate fi cauzat de avansul prea
rapid al tortei in timpul sudarii.

- Cordon de sudare lat sau gros - poate fi cauzata de avansul
prea lent al tortei in timpul sudarii.

- Burn back( arde inapoi)- poate fi cauzata de sarma care
aluneca in derulator, duza de contact slabita sau uzata, sarma de
calitate slaba, duza tinuta prea aproape de piesa sau tensiunea de
sudura este prea mare.

- Penetrare mica- poate fi cauzata avansul prea rapid al tortei,
tensiune de sudura prea mica, setari de alimentare incorecte,
polaritate inversa si distanta dintre piese. Reglati corect parametri
de functionare si imbunatatiti pregatirea pieselor.

- Gaurirea pieselor de sudat- poate fi cauzata de avansul prea
lent al tortei in timpul sudarii, curent de sudura prea mare sau
alimentare cu sarma incorecta.

- Stropire puternica si porozitate - poate fi cauzata de distanta
prea mare dintre duza si piesa de lucru, mizerie pe zona de
sudura, si curent de sudura neportivit pentru sarma utilizata.

- Arc instabil - poate fi cauzat de o tensiune de sudura
insuficienta, alimentare neregulata cu sarma.




DESCRIERE SIMBOLURI SI SEMNE

Tensiune alternativa monofazata

Tensiune de iesire in gol
Transformator
Norma de referinta

Caracteristica plata

Sudura MIG-MAG cu fir continuu

Valori nominale ale tensiunii si frecventei

Curent de sudura

Curentul maxim absorbit de aparat

Curentul livrat efectiv

Durata activa

Grad de protectie

Clasa de izolatie

Aparat potrivit a fi utilizat in medii cu risc sporit de
electrocutare

M
5 M

Simboluri referitoare la reglemetarile de securitate

DEFECT

CAUZA

REMEDIU

Sarma nu este impinsa cand
derulatorul merge

Liner sau duza de contact murdare
Frana prin frecare a rolei este prea
puternica

Torta defecta

Suflati cu aer comprimat
Slabiti frana

Inlocuiti torta

piesa
Scurt circuit intre duza de contact si
duza de gaz

Alimentare neregulata cu Duza de contact defecta Inlocuiti
sarma Duza de contact defecta Inlocuiti
Mizerie in canalul rolei Curatati
Rola cu canal uzat Inlocuiti
Lipsa arc Contact slab intre clestele de masa si Strangeti clestele pe piesa

Curatati sau inlocuiti duza
de gaz

Aparatul nu mai sudeaza
dupa o perioada lunga de
functionare

Aparat supraincalzit

Lasati aparatul sa
functioneze 20-30 de
minute in gol pentru a se
raci. Nu-l opriti.

A NOTA

34

Aceasta masind de sudura este numai pentru uz profesional si este destinata pentru utilizare in industrie.
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[ Elenco Pezzi Di Ricambio / Spare Parts List / Ersatztelliste / Liste Pieces Detachees / Piezas De Repuesto /

Cnucok 3anacHbix YacTten / Spis Czesci Zamiennych / ReservdelslistaOversikt over reservedeler :l
M364300SP
Vite Isolata / Isolated Screw /
$073300SP
Lokallslerte Schraube /
Vis D'lsolement / Tomillo Alslado / Wiy o obinpin ik
BHWHT 30NMpOBaHHbIi / Uchwyt (20szt. w kartonle)
$Sruba Izolowana (10szt w kartonle) Handtag (tjugo per ask)
Isolerad skruv (tio per ask) Héndtak(tyve pr. eske)
Isolert skrue(ti pr. eske) 20 per box
10 per box $0501008P
§01524sP Calotta / Crown / Kalotte /
Mantello superiore/ Top Mantle / Calotte / Casquete / Kpuiwxal
Mantel Oberseite / Capot supérieure / Nakiadka (20szt w kartonle)
Capa Superior / Kopnyc annapara/ Hétta (tjugo per ask)
Pokrywa spawarki (1szt w kartonie) Kalott(tyve pr. eske)
Ovre kapa (en per ask) 20 per box
Mantel til oversiden(en pr. eske)
1 per box
S015035P Torcla / Torch / Torche /
Panello Ant, Posteriore, Fondo /
Front, Posterior, Deep panel / Schwelbrenner/ Antorcha |
Panneau avant, arridre et profond / Capousas ropenkal
Vordere, Hintere, Untere Tafel / Painik (fszt w kartonle)
’ ! Svetsplstol(en per ask)
Panel Delantero, Posterior, fondo/ Svelsebrenner(en pr. eske)
MepepHss, 3apHsA M HYKHAA NaHeNb/ 1 per
Przednia, tylna i doina obudowa (1szt)
Framre, bakre, nedre panel(en per ask)

Framre, bakre, nedre panel(en pr. eske)
1 per box
$087510SP
Manopola / Knob / Drehknopf /
Bouton / Mando / Pyuka/
Pokretio (20szt w kartonie)
Vred (tjugo per ask)
Dreiebryter(tyve pr. eske)
20 per box
M484100SP
Interruttore Min-Max / Min-Max Switch /
Schalter Min-Max / Min-Max Interrupteur

Interruptor Min-Max/ Buikniouatens Min-Max/

Przetacznik Min-Max (20szt w kart)
MIN.-/MAX_-brytare(tjugo per ask)
MIN.-/MAKS.-bryter(tyve pr. eske)
20 per box
MO01301SP
Pinza Massa / Earth Clamp /
Massenklemme / Pince Masse /
pinza de masa / 3axum maccbl/
Przewdd uziemiajgcy (2szt w kart)
Jordingskiemme (to pr. eske)
Jordningskiimma (tva per ask)
2 per box

v

o

Interruttore On-Off / On-Off Switch /

Schalter On-Off / Interrupteur On-Off

Interruptor On-Off / Buiknioyarens On-Off/
Wiacznlk On-Off (20szt w kart)

T

LL-FRAN-brytare(tjugo per ask)
PA-/AV-bryter(tyve pr. eske)
20 per box

$01520SP
Mantello Destro / Right Mantie /
Rechter Mantel / Capot Drolt
Capa Derecha/
TNpasan 4yacTb kopnyca/
Prawa strona obudowy (1szt)
Hdger téickpanel (en per ask)
Mantel til heyre side(en pr. eske)
1 per box

M581175SP

Cordone di Alimentazione / Power Cord /
Netzkabel / Cordon D'alimentation /
Cordon de Alimentaclon / CereBoii WwHyp
Przewéd zasllajacy (5szt w kart)
Nétsladd (fem per ask)
Stremkabel (fem pr. eske)

5 per box



Complessivo Motoriduttore /
Ass. Motoreducer /
Gesamter Motoreduzlerer /
Motoréducteur complete /
Motoreductor compleso /
Ysen nogauu npososnoxu/
Podajnlk drutu (2szt w kart)
Komplett reduktionsvéixel(tva per ask) $840500SP
e porbox Kb Aspo [Banl
X
per Walek montaZowy szpull (5szt w kart)
Spole (fem per ask)
Spole(fem pr. eske)
5 per box
8015228P
Mantello Sinlstro /
Left Side Panel /
Linke Seltenkonsole /
Panneau Latéral Gauche /
Panel del Lado Izqulerdo /
Nesas yacTsb xopnyca/
Lewa czeé¢ obudowy e(:szt. mﬁ) o
Venstre sldekonsoll(enp; eske) Fllo Animato / Flux Cored Wire /
1 per box Fil Fourré / Fuelldraht / Hilo Animado /
per KOBasl 3MOKTPOAHAs NpoBonoka/
Szpula drutu proszkowego (3szt)
Flux-trid (tre per ask)
Flux-trid (tre pr. eske)
3 per box
MQ10151SP
Scheda Elettronica /
Electronic Card /
Elektronischer Karte /
Carte électronique /
Tarjeta Electrénica /
AneKTpoHHan nnaral
Plyta giéwna (3szt w kart)
Kretskort(tre per ask)
Elektronlisk kort(tre pr. eske)
3 per box

M493500SP
Termostato / Thermostat / Thermostat /
Thermostate / Thermostato / Tepmocrar/
Termostat (10szt w kart)
Termostat(tlo per ask)
Termostat(t] pr. eske)
10 per box



NOTES
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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 '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 a 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 declaracién
descrita anteriormente es conforme con la Directiva: - 5. El objeto de la
declaracion anterior es de acuerdo con la legislacién de armonizacion : - 6.
Informacién adicional.

PT-DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE

Esta declaragao 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 declaragédo.-4.0
objeto da declaragéo acima descrito estd em conformidade com a Diretiva: - 5.
O objeto da declaragéo acima descrito esta em conformidade com a legislagao
harmonizada: - 6. Informagao 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 Erkldrung oben beschrieben, ist in
Ubereinstimmung mit den entsprechenden Harmonisierungsvorschriften: - 6.

Zusatzliche Informationen.

NO-EU-SAMSVARSERKLARING

Denne samsvarserklaeringen er utstedt under fabrikantens ansvar.

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

SE -EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Vi som producent garanterar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller och
foliernamnda standarder och bestammelser.

- 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 forsakran &r: -5. Produkten som omfattas av ovanstaende
forsakran Gverensstdmmer med berdrd harmoniseringslagstiftning: -6.
Tilldggsinformation.

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. Erkleeringens genstand - 4. Formalet
med ovennaevnte erkleering er i overensstemmelse med direktiv: - 5. Formalet
med ovenngevnte erkleering, er i overensstemmelse med den relevante
harmoniseringslovgivning: - 6. Yderligere information.

FIN - EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Tamé vaatimustenmukaisuusvakuutus annetaan yksinomaan valmistajan
vastuulla.

- 1. Tuotemalli / s&hkd- 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 emisa pe raspunderea exclusiva a
producatorului.

- 1. Modelul produsului / Identificarea unicd EEE (echipamente electrice i
electronice) - 2. Denumirea si adresa producétorului. - 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 zgodnosci 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 AjAwaon Zuppépewaong

Auth n dRAwan xopnyeital yovo atmd Tov KATATKEUATTI) TOU UNXAVAPATOC.

- 1. Movtého mpoidvtog / Movadikr tautotoinon amd EEE (HAekTpikég kal
NAEkTPOVIKEG OUOKeEUES). - 2. Ovopa kai d1elBuvan KataokeuaoTh -3 .
AvTikeipevo dhAwang - 4. To avrikeiyevo dAAwang va teplypagetal
oUpowva pe TG 0dnyieg - 5. To avrikeipevo g dRAwang evapyovileral
oUPOWVA E TNV OXETIKI VOpoBeaia - 6. XupTrAnpwiaTIKA TANpoQOpia.

HU - EU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT




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

CZ-EU-PROHLASENI

Toto prohlaseni je vystaveno zodpovédnym vyrobcem.

-1. Typ vyrobku / jednoznacéna identifikace EEE (elektrické- a elektronické
zarizeni-stroje) -2. Néazev a adresa vyrobce -3. Predmét prohlaseni - 4.
Pfedmét prohlaSeni nahore uvedeny je v souladu se smérnici: - 5. Pfedmét
prohlaseni nahofe uvedeny je v souladu s odpovidajici pfedepsanou shodou (
normou ); -6. Dodate¢né informace.

SK-EU VYHLASENIE O ZHODE

Toto vyhlasenie 0 zhode sa vydava na vyhradnl zodpovednost vyrobcu.

- 1. Model vyrobku / Jedine¢né 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 harmonizanymi pravnymi
predpismi: - 6. Dodato¢né informacie.

LV-ESATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Statbilstibas deklaracijair izdota uz pilnu razotaja atbildibu.

- 1. Produkta kods / Unikals identifikacijas numurs, kas ir elektroinstrumentiem
un elektroiekartam. - 2. Nosaukums un razotaja adrese - 3. Deklargjamais
priekSmets - 4. Augstak minétais deklaréjamais priekSmets ir
saskana ar attiecigajam direkfivam: - 5. Augstak minétais deklaréjamais
priekSmets ir saskana ar attiecigajiem tiestbu 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 Direkdiivile: - 5. Ulalkirjeldatud
tunnistuse objekt vastab vastavatele tihtlustatud 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 auk$ciau atitinka direktyva: - 5.
Deklaracijos objektas aprasytas auk$ciau atitinka darniyjy standarty kriterijus:
-6. Papildoma informacija.

RUS (PYC) - EU OEKNAPALINA COOTBETCTBWA

HacrosLas feknapaums COOTBETCTBUS SBSETCS 3asBNEHNEM
MpOV3BOANTENS NOZ €0 MOMHYK OTBETCTBEHHOCTb.

- 1. HaumeHoBaHne mogenu / YHukanbHas naeHtudmukaums EEE
(OnekTpuyeckoe 1 aNeKTPOHHOE 060pyAOBaHKe) - 2. HanmeHoBaHwe 1 agpec
npounssoautens. - 3. O6bekT Aeknapaumn. - 4. OObekT Aeknapauyum,
OMMCaHHbI BbILWE, COOTBETCTBYET [upekTuse: - 5. OBbeKT geknapauuu,
OMMCaHHbIN BbllLe, COOTBETCTBYET AENCTBYIOLLEMY 3aKOHOAATENbCTBY MO
rapMoHu3aLuu: - 6. [lononHuTensHas MHopMaLms.

BG (B')- EOJEKNAPALINA 3A CbOTBETCTBUE

Ta3an geknapaums 3a CbOTBETCTBIE Ce U3AaBa U3LSANO Ha OTTOBOPHOCTTA Ha
npousBoauTens.

- 1. Mogen npogykT / YHukanHa naentudukaums Ha EEO (Enektpuyecko
eneKTPOHHO 060pyABaHe) - 2. ime 1 agpec Ha npoussogutens - 3. Mpegmert
Ha geknapauusta - 4. [pegmeTsT Ha JeknapauusTa, OnucaH no-rope, e B
cboTBeTCTBME C [ipekTuBa - 5. MpegmeTsbT Ha AeknapaynsTa, onucaH no-
rope, € B CbOTBETCTBIE C MPUIOKUMOTO 3aKOHOAATENCTBO 38 XapMOHU3aLKS.
-6. lombnHUTENHa MHopMaLKs.

TK-UYGUNLUKAB BEYANI

Bu uygunluk beyani sadece Ureticinin sorumlulugu altinda diizenlenir.

-1. Urlin Modeli/Elektronic ve Elektronic Ekipmanin (EEE) Model Numarasi - 2.
Ureticin Ginvan ve adresi - 3. Beyan Edilen Uriin - 4. Yukarida tanimlanmis
beyanin Uriin, direktifile uyunludur - 5. Yukarida tanimlanmis beyanin drtin, ilgili
mevzuatile uyunludur - 6. Ek bilgi.

HR-EU IZJAVA O SUKLADNOSTI

Ovaizjava o sukladnosti izdana isklju¢ivom pod odgovorno$éu proizvodaca.

- 1. Model Proizvod / Jedinstveni identifikacijski broj od EEO (elektricne 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-UEIZJAVA O SKLADNOSTI

Taizjava o skladnosti je izdana na lastno odgovornost proizvajalca.

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

I'6-EY LEKNAPALNJA 3A COOBPA3HOCT

OBaa u3jaBa 3a cO0BPA3HOCT Ce M3faBa Nog eanNHCTBEHA OATOBOPHOCT Ha
npou3BoaNUTENoT.

- 1. mogen lMNpoussoa / EanHcTeHa naeHTudukaumja Ha EEE ( Enektpuyna n
enekTpOHCKa onpema) - 2. ime v agpeca Ha npoussoautenor. - 3. [peameT Ha
Oeknapauujata. - 4. Llenta Ha Aeknapauujata onuliaHa norope € BO
cornacHoct co [upektusata: - 5. [peAMeT Ha feknapauujata onuwaHa
norope e BO COIMACHOCT CO perneBaHTHaTa 3akoHCKa perynatuea 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 (elektriéna 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 '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 piéces
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 dégats 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 serontrendus en port payé .
GARANTIA: El fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromite a efectuar gratuitamente la substitucion de las
piezas deterioradas por mala calidad del material o por defecto de fabricacion, en un plazo de 24 MESES desde la fecha de compra indicada en el
certificado para los paises de la Comunidad Europeay en el plazo de 12 MESES para los paises extracommunitarian. Las averias producidas por
mala utilizacién 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 utilizagdo, tamperings ou descuido s&o 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 é 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 zurtickgeschickt.
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 Europaischen Gemeinschaft (EU). Die Garantiezeit ausserhalb der EU betragt 12
MONATE. Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachméassigem Gebrauch, Transportschaden, Stiirzen oder nicht
autorisierten Reparaturen entstanden sind. Die zurtickgelieferten Maschinen, auch unter Garantie, miissen FREI HAUS geliefert werden, nach
der Reparatur werden diese anschlieBend wieder FREI HAUS zum EMPFANGER zuriickgeschickt. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn
dieser mit einem Kassenzettel oder Lieferschein versehen ist. Die Garantieleistung, von zurlickgesandter Ware, erfolgt ausschliesslich bei
Fabrikations- oder Materialfehlern. Nach Vereinbarung mit dem Hersteller Gbernimmt dieser, im Rahmen der Garantie, die Kosten fiir den
Ruckversand.

@ GARANTI: Produsenten garanterer at maskinene skal fungere som de skal og forplikter seg til & kostnadsfritt for kunden skifte ut deler som fglge
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 pafgrt maskinene. For maskiner som returneres til produsenten, ogsa der garantien gjeres 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.

4 GARANZIA MOD. DITTA RIVENDITRICE ( ST& ugiﬁg EEEXTPD )R £) )
SALES COMPANY
WARRANTY REVENDEUR ( CACHET ET SIGNATURE )
GARANTIE EMPRESA VENDEDORA (FIRMAY SELLO )
HANDLER ( STEMPEL UND UNTERSCHRIFT )
GARANTIA NR. OVINEP (LUTAMM ¥ NOAMWCb )
GARANTISCHEIN HANDELAAR ( STEMPEL EN HANDTEKENING )
MQAHTHE ( ZOPATIAA KAI YTIOrPAGH )
FAPAHTUA DEALER ( PECAT | POTPIS R
GARANTIE KERESKEDO ( BELYEGZO A NEVALAIRAS )
EMTYHSH MAT. DEALER (RAZITKO A PODPIS )
OBCHODNIK ( PE%IATKA)
HANDLOWIEC (PIECZEC | PODPIS )
Cib i HANDELSMAND ( STEMPEL OG UNDERSKRIFT )
KEZESSEG COMERCIANTE ( CARIMBO E ASSINATURA )
ZARUKA DATA DI ACQUISTO VASARLAS DATUM  COMERCIANT ( STAMPILA S| SEMNATURA)
z BUYING DATE NAKUPY DATE S!.-\TICI . ( DAMGA VE IMZA )
ZARUKA [ DATEDACHAT NAKUP %ﬂxm JALLEENMYYJA (LEIMA JAALLEKIRJOITUS )
GWARANCJA KAUF DATUM OPK@B DATE b &5 A3)
OATA MOKYNKM COMPRAS DATA
GARANTI AANKOOP DATUM CUMPARARE DATA ( )
GARANTIA ATOPEZ HMEPOMHNIA ~ SATINALIM TARIH _
OTKUPA DATUM OSTOT PAIVAMAARA
e
TAKUU




SE GARANTI Tillverkaren garanterar att maskinen ar i funktionsdugligt skick och atar sig att gratis byta ut felaktiga eller felkonstruerade detaljer inom 24
manader fran forséljningsdagen i landerinom den europeiska unionen och 12 manader i andra lander. Garantin géller ej defekter som uppstatt genom
felaktig anvandning, transportskador eller obehdériga reparationsforsék. Vid garantiansprak skall utrustningen inséndas utan kostnad for tillverkaren
och aterstalls sedan pa kdparens bekostnad. Garantin géller enbart tillsammans med kassakvitto eller fraktsedel.

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 myyntipdivasta laskien myyntitositteen mukaisesti
Euroopan unionin maissaja 12 KUUKAUDEN aikana EU:n ulkopuolisille maille. Viallisesta tai luvattomasta kaytésta tai huolimattomuudesta johtuvat
toimintahairiét eivat kuulu takuun piiriin ja valmistaja ei ole vastuussa mistédan suorista tai epasuorita vahingoista. Palautettavat laitteet voidaan
lahettaa kuljetuspalvelulla (ota ensin yhteyttd valmistajaan ja varmista huolitsijan kayttd) ja ne palautetaan kuljetuspalvelun kautta maksutta.
FAPAHTUA: Mpownssoautens rapaHTUpyeT UCNpaBHYH paboTy AaHHOM NPOAYKLUMM, a Takke GecnnaTHyto 3aMeHy HeUCnpaBHbIX YacTen, nornomka
KOTOpbIX Bbl3BaHa ka4eCTBOM MaTepwmara unm KOHCTPYKLUK, B TeHdeHne 24 mecsaueB co AHsS npuobpeTteHuns ToBapa Ans ctpaH EC, n B TeveHne 12
MecsILieB CO AHSA NpUobpeTeHns Ansa Apyrmx CTpax.

[laHHas rapaHTVs He MOKpbIBAEeT Cryyau, BbI3BaHHblE HEMPaBUIbHBIM UCMONb30BaHNEM N HeBpexHbIM 06palleHnem, a Takke NoOBpPeXaeHNs B
pesynbrate BO34eNCTBUSA KakMX-Nnnbo MOCTOPOHHUX NpeamMeToB. Pacxodbl Ha TpaHCNOPTMPOBKY HEMCMPaBHOIO annaparta 40 MecTa NpoBeAeHUst
PEMOHTHbIX paboT onnavmBaloTca BnagenbleM annaparta, faxe ecrnu annapat HaxoAuTCA Ha rapaHTuu. [apaHTUiAHbIA TanoH AencTBUTEneH
TOMbLKO B TOM CIy4ae, eCnv K Hemy npunaraeTcs ek unv 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 kaTookeuaoTHG eyyudTal TNV KAAA AEITOUpYia TwV pnxavnudtwy kail avaAauBdvel Tnv eubuvn TnG dwpedv avTiKaTtdotaong TNV Tuxov
EAATTWHATIKWY £EQPTNUATWY EVTOG 24 nvwy yia Xwpeg TG Eupwtraikng Evwong. O1 BAABeG TTOU  TTPOKUTITOUV OTTO KAKA ) ATTPOCEKTN XPHon dev

KOAUTITOVTOI OTTO TNV £yYUNON KABWG £TTIONG KOl OI AUECEG N EPUPETEG KOTAOTPO®EG. Ta €600 YO PUNXAVAMOTO TTOU  ATTOOTEAAOVTAI 1)
ETMOTPEPOVTAI YO ETTIOKEUN EVTOG ) EKTOG €YYUNONG KAAUTITOVTOI até Tov TeAdTN. H egyydnon 1oxuel povo o6tav ouvodeleTal amd amédeign
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 minéségli az anyag, vagy az épitési hibak 24 hénap kezdete A gép szerint, a bizonyitvany az orszagok az Eurépai
Kbdzdsség és 12 hénapon belil a extracommunitarian orszagokban. A inconvenients érkezé rossz kihasznalasa, tamperings vagy gondatlansagbol
nem tartoznak a garancia, mikézben minden felel6sséget visszautasit minden kézvetlen vagy kdzvetett damages.The gépeken kell vissza, még
akkor is, ha a biztositékot kell kildeni CARRIAGE fizetett és lesz vissza CARRIAGE elére. Certificate of garancia csak akkor érvényes, ha a
koltségvetésitorvényjavaslat, illetve a szallitdlevélre 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 muiki. Kui seadet on muudetud v&i remonditud omavoliliselt, hooletult hoitud, hoiustatud mittevastavates
tingimustes, té6tatud mittevstavates tingimustes, samuti seadme kukkumise vdi muu vigastuse tagajérgel purunenud véi saanud vigastusi, siis
garantii ei kehti. Garantii aluseks on ostutsekk. Seadme ja ostutsekiga p66rduda ostukohta.

Garantija: Gamintojas suteikia garantijg ir pakeis nemokamai bet dalys, sulauZiau prastos kokybés jranga, deffektsed arba Prietaiso dalys
neteisingas pasirinkimas medziagos uz 24 ménesiy po pardavimo. Jeigu prietaisas yra pakeistas arba taisomas be leidimo, nertpestingai laikomi, o
ne pagal indelio sglygy, sukurta mittevstavates sglygas, taip pat prietaiso tokio kritimo ar kity Zalos patyre traumy ar pazeista, garantija netaikoma
pasekmes. Garantija remiantis pirkimo kvitus. Prietaisai ir kreipkités | pardavimo kvitg uz pirkinj.

® GARANTI: Uretici makineleri iyi w orking garanti ve ticretsiz gerceklestirme katilimini alir malzeme veya satis tarihinden itibaren 24 ay icinde insaat
kusurlarin kétu kalite icin hatali sonuglanmalidir adet yedek makine, Avrupa toplumunun dlkeleri igin sertifikasinda ve extracommunitarian tlkelerigin
12 AY icinde kanitladi. TUm sorumlulugu, tim dogrudan veya dolayll zararlar igin reddetti ise k6t kullanimi, tamperings ya da dikkatsizlik gelen
inconvénients garanti kapsami disindadir. Makineler kusur fabrikadan olur ve béylece garanti kapsaminda, onlar ileriye tagsima de gonderilebilir
olmadigini dogrulamak igin, geri déndu (ama lutfen iletici secimi konusunda fabrika ile anlasma sonra) olmak ve onlar Ucretsiz tagima geri
g6nderilecektir.
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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. Greske koje su posljedica loSe upotrebe, nedozvoljenih zahvata ili nemara iskljuc¢ene su iz garancije, a pri tom proizvoda¢ odbija svaku
odgovornost za neposrednu ili posrednu Stetu. Uredaje je potrebno vratiti da se provjeri je li greSka tvorni¢ke prirode, te je na taj nacin garancija jos
uvijek valjana. U tom se slu€aju proizvod vrac¢a zajedno sa placanjem prilikom doznake (ali nakon prethodnog dogovora sa proizvoda¢em o odabiru

® prijevoznika tereta).

GARANCIJA:Proizvodac jam¢i dobro djelovanje uredaja i besplatnu zamjenu dijelova za koje se pokaze dasadrze materijal IoSe 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 Eemu proizvoda¢ odbija svaku odgovornost
zaneposrednu iliposrednu Stetu. Uredaje je potrebno vratiti da se provjerije li gresSka

tvorniCke prirode, te je na taj na in garancija jo$ uvijek valjana. U tom se slu€aju proizvod vraca spla¢anjem prilikom dostave (ali nakon prethodnog
dogovora s proizvodac¢em o odabiru otpremnika tereta).

@ FAPAHLUWJA: MNpounssogmTenoT rapaHtupa 3a gobpoTto paboTere Ha ypeaoT v GecnnaTtHa 3aMmeHa Ha AenoBu, 3a Kov 6u ce nokaxano geka ce
COCTaBeHMW of MaTepujanu co foWKBaNUTET MY MMaaT rpeLuka BO camarta KOHCTpyKUuMja, 1 Toa 24 meceum of AaTyMOT Ha HabaBka Ha ypedoT 3a
Apxasute of EBponckata YHuja kako 12 meceum 3a gpxaBute, KOM He ce uneHkn Ha EBponckaTta YHuja. [pellknTe, Kom ce nocrneguua nak Ha
nowara ynoTtpeba, HeoBnNacTeHo pakyBaHe UM HeMapHOCT, He BrierysaaT Nof rapaHuuja, npuy WTO Npon3BOAUTENOT ce orpagysa of 6uno Kkakea
0OroBOPHOCT 3a HacTaHaTtarta AMpeKTHa NN MHAMPEKTHa wTeTa.

Ypenot e noTpebHO Aa ce BpaTu 3a Aa ce NpOBEpU Jann HacTaHaTa rpeluka e pabpuyka n Taka 6u 6una Baxkeyka rapaHumjata. Bo TakoB cny4aj
NPOV3BOAOT Ke Ce BpaTu CO HannaTta Ha ucrnopakara (HO CO MPeTXoAeH A0roBop CO MPOM3BOAUTENOT 3@ HAYMHOT Ha UCMOpaYyBame).

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 transport in vederea returnarii ."

Awelco Inc. Production S.p.A.
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