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1

Descrizione del pannello

1) Led di accensione

2) Selettore MMA/TIG (opzionale)
3) LED indicatore di protezione
termica

4) Regolazione corrente di
saldatura

5) Selettore MMA/NO STOP
(opzionale)

GB

Description of the panel
1) Power led

2) MMA/TIG selector
(optional)

3) Led thermal protection
4) Regulation welding
current

5) MMA/NO STOP selector
(optional)

D

Auf der Vordeseite befiden sich:
1) Energie fiihrte

2) Vorwahl MMA/TIG

(fakultativ)

3) Fuhrender thermischer Schutz
4) Vorgeschriebener Schweillen
Strom

5) Vorwahl MMA/NO STOP
(fakultativ)

F

Description du panneau

1) Puissance led

2) Sélecteur MMA/TIG
(facultative)

3) protection thermique menée
4) Courant réglementaire de
soudure

5) ) Sélecteur MMA/NO STOP
(facultative)

E

Descripcion del panel

1) Led indicador de potencia

2) Selector MMA/TIG

(opcidnal)

3) Led de proteccion termica

4) Regulacion de la corriente de
soldadura

5) Selector MMA/NO STOP
(opcional)

P

Descrigao do painel

1) Energia guiado

2) Selector MMA/TIG (facultativo)
3) Led térmico proteccéo

4) Regulamentagéo soldadura
corrente

5) Selector MMA/NO STOP
(facultativo)

HU

Description of the panel

1) Led

2) Selector MMA/TIG (opcionalis)
3) Led thermal protection

4) Welding jelenlegi szabalyozas
5) Selector MMA/NO STOP
(opcionalis)

PL

Opis panelu sterujacego

1) Dioda zasilania

2) Wybor MMA / TIG (opcjonalnie)
3) Dioda zabezpieczenia
termicznego

4) Regulacja pradu spawania

5) Wybor MMA / NO STOP
(opcjonalnie)

NL

Tafereel van naar de vak

1) Vermogen lichtdiode

2) Uitgezocht MMA/TIG (optioneel)
3) Lichtdiode thermal vrijwaring

4) Wetsvoorschrift las tegenwoordig
5) Uitgezocht MMA/NO STOP
(optioneel)

RU

OnucaHue naHenu

1) Power nampouca

2) Cenektop MMA/TIG
(ONUMOHHBIN)

3) CBuHeL TepMuyeckuii
orpaxgeHvie

4) PerynupoBaHHOe Te4eHune
3aBapku

5) Cenektopa MMA/NO CTOTI
(OMUMOHHBIN)

DK

Beskrivelse af panelet

1) Power LED

2) MMA/ TIG Selector (valgfrit)

3) Led varmeafskaermning

4) Svejsning nuveerende forordning
5) MMA/ NEJ STOP Selector
(valgfrit)

| - Tabella di scelta della corrente di saldatura in funzione dell'elettrodo
GB - Table for selection of the welding current according to the electrode
D - Tabelle zur elektrodengerechten Wahl des SchweiRstromes
F - Tableau du coix de courant de soudure en fonction de I'électrode
E - Esquema de seleccion de la soldadura en funcion del electrodo

P - Esquema de selecgao da corrente de soldadura em funcao dos eléctrodos

HU - Tablazat kivalasztasa a hegesztési jelenlegi szerint az elektrod
PL - Tabela wyboru pradu spawania w zaleznosci od srednicy elektrody

NL - Table voor juiste elektrodekeuze en lassstroom

RU - Tabnuua ans BbIGopa TeYeHUs 3aBaKyU COTMacHO eneKkTpoaoM

DK - Tabel for udvalgelsen af den elektriske strem til svejsning i henhold til elektrode

DATI TECNICI SALDATRICE
WELDING MACHINE TECHNICAL DATA
TECHNISCHE DATEN SCHWEISSMASCHINE
DONNEES TECHNIQUES POSTE DE SOUDAGE
DATOS TECNICOS DE LA SOLDADORA
DADOS TECNICOS DO APARELHO DE SOLDAR
TECHNIKAI ADATOK
DANE TECHNICZNE
TECHNISCHE GEGEVENS LASMACHINE
TEXUYECKUE OAHHbIE CBAPOYHOIO AMMAPATA
TEKNISKE DATA SVEJSEMASKINE

Diametro Elettrodi E6013 / Elettrodi E7018

Corrente minima [A]

Corrente massima [A]

Diameter Electrodes E6013 / Electrodes E7018

Minimum current [A]

Maximum current [A]

|5 e [A]

Durchmesser Elektroden E6013 / Elektroden E7018

Mindeststrom [A]

Hochststrom [A]

W x H x L [mm]

ﬁ [Ke]

Diamétres Electrodes E6013 / Electrodes E7018

Courant minimum [A]

Courant maximum [A]

165

Diametro Electrodos E6013 / Electrodos E7018

Corriente minima [A]

Corriente maxima [A]

140 x 200 x 365

4,5

Diametro Eléctrodos E6013 / Eléctrodos E7018

Corrente minima [A]

Corrente maxima [A]

Atmérsje Elektrod E6013 / Elektrod E7018

Minimum aram [A]

Maximalis aram [A]

Srednica Elektrody E6013 / Elektrody E7018

Prad minimalny [A]

Prad maksymalny [A]

Diameter Elektroden E6013 / Elektroden E7018

Minimum stroom [A]

Maximale stroom [A]

[Ouametp anektpoabl E6013 / anektpogsl E701

DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO
TECHNICAL DATA ELECTRODE HOLDER CLAMP
TECHNISCHE DATEN ELEKTRODENKLEMME
INFORMATIONS TECHNIQUES PINCE PORTE-ELECTRODE
DATOS TECNICOS PINZA PORTAELECTRODO
DADOS TECNICOS PINGA PORTA ELETRODO

8 MwuHumansHoe TedeHue [A]

MakcumanbHoe Tevenue [A]

Diameter Elektrode E6013 / Elektrode E7018

Mindste Svejsespaending [A]

Storste Svejsespaending [A]

1,6

30

50

2,0

40

80

MUSZAKI ADATOK ELEKTRODOT JOGOSULTJARA
DANE TECHNICZNE UCHWYT ELEKTRODY
TECHNISCHE GEGEVENS TANG ELEKTRODENHOUDER
TEXWYECKUE OAHHbIE 3AXKUM C SNEKTPOOM
TEKNISKE DATA ELEKTRODETANG

2,5

60

100

3,25

100

130

4,0

120

200

| AL X ()|
max [ ] (A) [mmZ] g [mm]
300 35
max 50 1,6 - 3,25
250 60




ITALIANO

GUIDA ALL’USO: La saldatrice gestisce automaticamente una serie
di parametri che permettono il buon esito della saldatura:
HOT START (facilita di innesco dell’arco): Nella fase iniziale, in
genere, la saldatura e resa difficoltosa dal fatto che I'elettrodo ed il
punto di attacco sono freddi. L'apparecchiatura fornisce in questa
fase una corrente di innesco piu elevata per un tempo limitato
rispetto al valore impostato. Questo agevola I'accensione e la
stabilita dell’arco.
ARC FORCE (modulazione della corrente di saldatura): Durante
la saldatura I'elettrodo & guidato dalla mano dell'operatore per cui
varia la sua distanza dal piano di saldatura. Per evitare che
I'elettrodo avvicinandosi troppo velocemente alla parte in fusione si
incolli I'apparecchiatura fornisce una corrente piu elevata rispetto a
quella impostata per far cessare velocemente il corto circuito.
ANTI STICK (rimozione del corto circuito): Se durante la saldatura
si genera un corto circuito permanente si attiva la funzione di Anti
Stick che riduce la corrente di saldatura ad un valore tale da
permettere di rimuovere I'elettrodo dalla condizione di corto circuito
nel bagno fuso e riprendere la normale condizione di esercizio.
PROTEZIONE TERMICA: quando l'indicatore giallo & acceso non &
possibile effettuare la saldatura. Lindicatore si  spegne
automaticamente quando I'apparecchio si raffredda e indica che &
possibile ritornare a saldare. All’'accensione dell’apparecchio
l'indicatore si accende per circa tre secondi e indica che € in corso il
check dell’elettronica, durante questo tempo non € possibile
effettuare la saldatura.
NO STOP: Selezionando attraverso linterruttore la funzione NO
STOP si attiva un circuito di regolazione ausiliaria e si disattiva la
manopola di regolazione; € garantita una maggiore continuita di
saldatura e le migliori caratteristiche d’arco. Selezionando la funzione
“Basic MMA” mediante I'interruttore si disattiva la funzione NO STOP
ed e possibile impostare i parametri appropriati per ogni tipo di
elettrodo.
TIG: Permette di selezionare il procedimento di saldatura desiderato:

e Posizione MMA per saldare con elettrodo.

e Posizione TIG per saldare in TIG.
La saldatura TIG & un procedimento di saldatura che sfrutta il calore
prodotto dall'arco elettrico che viene innescato, € mantenuto, tra un
elettrodo infusibile (Tungsteno) ed il pezzo da saldare. L'elettrodo di
Tungsteno é sostenuto da una torcia adatta a trasmettervi la corrente
di saldatura e proteggere I'elettrodo stesso ed il bagno di saldatura

dall'ossidazione atmosferica mediante un flusso di gas inerte
(normalmente Argon: Ar 99,5) che fuoriesce dall'ugello ceramico.
DISPOSTIVI PER IL FUNZIONAMENTO DELLA MACCHINA
Allacciamento della saldatrice alle fonti di energia esterne: La
spina del cavo di alimentazione deve essere inserita ad una presa di
alimentazione elettrica monofase con conduttore di terra e protetta
da fusibili o interruttori di potenza automatici. Sono da evitare
connessioni con cavi molto lunghi e di sezione ridotta .

Uso della saldatrice: Si raccomanda di collocare la saldatrice in
posizione ben ventilata, possibilmente in ombra e priva di ostacoli
che impediscano I'entrata dell’aria dalle alette di raffreddamento; la
mancanza di ventilazione provoca il surriscaldamento dei
componenti interni all’apparecchio. Non lasciare I'apparecchio in
pieno sole durante la saldatura, non coprire con coperte o altro che
possano impedire la ventilazione.
SALDATURA CON ELETTRODI
preliminari:

e Inserire i cavi di saldatura ai morsetti ruotando I'attacco in
modo da assicurare una buona presa; (negativo - alla
pinza di massa e positivo + alla pinza porta elettrodo).

e Collegare il cavo di massa alla struttura metallica da
saldare cercando di stabilire un punto di buon contatto tra
metallo e pinza

e Inserire la spina nella presa di corrente dell'impianto.

e Attivare la macchina posizionando linterruttore sul retro
nella posizione ON.

e Ruotare il potenziometro di regolazione sul frontale nella
posizione corrispondente alla corrente di saldatura
desiderata (per la scelta della corrente e dell’elettrodo vedi
tabella).

e Iniziare l'operazione di saldatura coprendosi il viso con
I'apposita maschera.

SALDATURA TIG

- Innesco: Appoggiare la punta dell' elettrodo sul pezzo, con leggera
pressione. Sollevare I'elettrodo di 2-3 mm con qualche istante di
ritardo, ottenendo cosi' I'innesco dell' arco con valore di corrente
corrispondente a quello impostato.

- Per interrompere la saldatura sollevare rapidamente I'elettrodo dal
pezzo.

Manutenzione: Eventuali riparazioni dovranno essere eseguite solo
dai nostri centri autorizzati, oppure direttamente dalla DITTA
COSTRUTTRICE.

RIVESTITI - Operazioni

ENGLISH

OPERATING PRINCIPLE: The welding machine manages
automatically various parameters that allow a good result of the
welding operation:

HOT START:Generally when we start welding operation we have
some difficulties because electrode and working piece are cold.
During this phase the equipment supplies (for a small time) the
starting current with a value higher than value planed. This helps the
arc ignition and makes more stable welding process.

ARC FORCE:During welding operations the electrode is guided by
the operator's hand, therefore the distance from the welding point is
not always the same. To avoid that electrode approaching the
welding melt creates a short circuit ,the electronic equipment
automatically increases the arc current value to eliminate that.
ANTI-STICK: If during welding process we have a permanent short
circuit, immediately the current value decreases until the value to
allow to the electrode be removed from the melt and welding process
can proceed regularly.

THERMAL PROTECTION: when yellow led is ignited is not possible
to carry out the welding. Signal light is switch off automatically when
temperature goes down , now it is possible to weld again. When
equipment is switch on, signal remains about 3 seconds switched on.
During this time there is a check of all electronic functions and it is
impossible to operate.

NO STOP: Selecting the “NO STOP” function through the switch the
auxiliary regulation circuit is activated and the regulation knob does
not work. So a better welding continuity and arc features are

guaranteed. Selecting the function “BASIC MMA” through the switch,
the “NO STOP” function is deactivated and it is possible to set the
parameters that are suitable for every kind of electrode.
TIG: used to select the desired welding procedure:

¢ MMA position for welding with electrode.

e  TIG-LIFT position for TIG welding.
TIG welding is a welding procedure that exploits the heat produced
by the electric arc that is struck, and maintained, between a non-
consumable electrode (tungsten) and the piece to be welded. The
tungsten electrode is supported by a torch suitable for transmitting
the welding current to it and protecting the electrode itself and the
weld pool from atmospheric oxidation, by the flow of an inert gas
(usually argon: Ar 99.5) which flows out of the ceramic nozzle.

MACHINE FUNCTIONING CONTROL DEVICE - CONNECTION OF
THE WELDING MACHINE TO EXTERNAL POWER SOURCES:
Power supply: The plug of the power cord must be connected to a
safe power source, single-phase + PE protection conductor. Power
source must be protected by automatic switches or fuses. It is
necessary to avoid connection with long cables and in any case their
section must me equal or higher of section of the power cord of
machine. The equipment must be connected to the electrical net by
mean of suitable switch. It must be protected against overloads (
switches protected by fuses, circuit breakers,earth leakage circuit
breakers). The wiring is to be carried out by qualified personnel only
(electricians).




Use of the welding machine: It is recommended to place the
machine in a well-ventilated area, possibly in the shade and free from
obstacles that may avoid the air intake through the cooling fans.
Absence of ventilation causes the overheating of the internal
components. Do not leave the equipment under the sun during
welding operations, do not cover it with blankets or other material
that may prevent air from circulating.
WELDING BY MEANS OF COATED ELECTRODES - Preliminary
operations:
e Fit the welding cables to the shunt terminals (negative - to
the earth gun and positive + to the electrode gun).
e Connect the earth cable to the metal frame to be welded,
trying to create a good contact between metal and gun.
e Connect plug of power cord to the power source.
e  Switch on the machine, positioning switch in position ON.
e Rotate trimming potentiometer on the front to the desired
welding current (see the table to select the current and the
electrode).

e Start the welding operation after protecting your face with a
suitable mask.

TIG WELDING
- Strike: Place the tip of the electrode on the piece, using slight
pressure. Lift the electrode up 2-3mm with a brief delay, thus
obtaining arc strike with the current value corresponding to that of the
setting.
- To interrupt welding, lift the electrode quickly away from the piece.
Maintenance: When necessary, repairs must be carried out by our
authorised Service Centres, or directly by the Manufacturer through
its own Customer Service.

DEUTSCH

GEBRAUCHSANWEISUNG: Die
Vorzugseigenschaften dieser Schweilmaschine sind :
LEICHTES ZUNDEN DES LICHTBOGENS (HOT START) :Bei der
anfanglichen Phase ist die SchweiBung normalerweise schwierig,
weil die Elektrode und die Anschweil3stelle kalt sind.Das Gerat liefert
bei dieser Phase eine héhere Ziindspannung und einen um 10 Amp.
starkeren Strom im Gegensatz zum eingestellten Strom.
SCHWEIRSTROM- MODULATION (ARC FORCE) :Beim Schweil3en
wird die Elektrode von der Hand des Nutzers gefuhrt, weshalb deren
Abstand von der Schweil3stelle nicht immer gleich ist. Das
elektronische Gerét andert deshalb automatisch und gleichm&Rig
den Lichtbogenstromwert und halt den thermischen
Schmelzungsprozel? gleich, damit eine SchweiBung bester Qualitat
erfolgt.
ABSCHALTUNG DES STROMES WEGEN
ELEKTRODENSCHWEIRBUNG (ANTI-STICK): Bei dieser Situation
hat das Gerat einen Kurzschluf3 und gibt deshalb automatisch nach
10 Sekunden keinen Strom mehr ab.
SCHUTZ THERMAL: Leuchtende Anzeige welche die
Uberschreitung der maximalen Temperatur, welche vom Gerét
erlaubt ist, anzeigt. Falls die Anzeige aufleuchtet ist das Schweissen
nicht mdglich. Die Anzeige l6scht automatisch, wenn sich das Gerat
abkihlt und anzeigt, dass das Schweissen wieder méglich ist. Bei
Inbetriebnahme des Gerédtes leuchtet die Anzeige fir circa 3
Sekunden auf und zeigt, dass ein Check der Elektronik im Gange ist.
In dieser Zeit ist es nicht méglich zu Schweissen
NO STOP: Wahlt man mit dem Schalter die Funktion NO STOP, wird
der Hilfs-Stromkreis aktiviert und der Einstellungs-Drehknopf arbeitet
nicht. Werden nun eine bessere Kontiunitédt beim Schweil3en und
bessere Lichtbogeneigenschaften garantiert. Wé&hlt man mit dem
Schalter die Funktion "BASIC MMA" wird die NOSTOP Funktion
entaktiviert und es ist moglich, die Parameter einzustellen, die fir
jede Elektrodenart verwendbar sind.
WIG: Zur Auswahl des gewlinschten Schweil3verfahrens:

e Stellung MMA zum Schweil3en mit Elektrode.

e Stellung WIG zum WIG-Schweil3en.
Das WIG-Schweil3en ist ein Verfahren, das die vom elektrischen
Lichtbogen ausgehende Warme nutzt. Der Bogen wird geziindet und
aufrechterhalten zwischen einer nicht abschmelzenden Elektrode
(Wolfram) und dem Werkstiick. Die Wolframelektrode wird von einem
Brenner gehalten, der geeignet ist, den Schwei3strom zu Ubertragen
und die Elektrode ebenso wie das SchweiRbad durch Inertgas
(normalerweise Argon: Ar 99,5), das aus der Keramikdiise austritt,
vor der atmosphérischen Oxidation zu schiitzen.
ANSCHLUSS DER SCHWEISSMASCHINE AN DIE EXTERNEN
ENERGIEQUELLEN - Stromspeisung: Das Hauptversorgungskabel
muss an einem elektrischen einphasigem  Stecker mit
Erdungsstecker angeschlossen werden wund funktioniert mit

wesentlichen

Sicherungen oder Leistungsschutzautomaten. Zu vermeiden sind
Verbindungen mit sehr langen Kabeln geringen Querschnitts.Das
Gerat wird mittels einer Trenn- und Unterbrechungsvorrichtung mit
Uberlastschutz ~ (Schutzschalter oder Schmelzsicherung  und
differentieller Schalter) durch das Verteilungsnetz des Nutzers
gespeist.Der Anschlu? und die Verlegung der Speisungsanlage fur
die SchweiBmaschine hat durch spezialisiertes Fachpersonal
(Elektriker).

Schweimaschinengebrauch: Es wird nahegelegt, die
SchweiBmaschine an einer gut beliifteten Stelle und mdglichst im
Schatten aufzustellen, wo keine Hindernisse den LufteinlaR durch die
Kihlrippen verhindern ; bei mangelnder Liftung werden die
Innenteile des Gerats durch Uberhitzung beschédigt und sind nicht
mehr zu reparieren.Das Gerat beim Schweifen nicht in praller Sonne
stehen lassen, nicht mit Decken oder dhnlichem abdecken, damit die
Beliiftung nicht behindert wird.

SCHWEIREN MIT MANTELELEKTRODEN - Vorbereitungen:

e Die SchweilR3kabel in die Abzweigklemmen stecken (minus -
zur Erdungsklemme und plus + zur Elektrodenzange), Die
Elektrode gewilnschten Durchmessers, die fir die
vorgesehene Schweillung geeignet ist, an der Zange
anbringen.

e Das Erdungskabel mit der zu schweiRenden Struktur
verbinden und mdglichst eine gute Kontaktstelle zwischen
Metall und Zange finden, Das Gerét in Betrieb setzen indem
der Knopf auf der Rickseite in der Positon ON gebracht
wird., Das Einstellungspotentiometer auf der Vorderseite in
die Stellung des gewiinschten Schweil3stromes drehen (zur
Strom- und Elektrodenwahl siehe nachstehende Tabelle.

e Die Gesichtsschutzmaske aufsetzen und mit dem
Schweilen beginnen. Der Lichtbogen laft sich leichter
ziinden, wenn man die Elektrode leicht an der zu
schweiRenden Stelle reibt. Wenn der Lichtbogen geziindet
ist, die Elektrode ein wenig vom gebildeten Schmelzbad
anheben, etwas geneigt halten und gleichméaRig langs der
Schweil3linie vorschreiten.

WIG-SCHWEISSEN

- Zindung: Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem
Werkstuck aufsetzen. Die Elektrode mit einigen Augenblicken
Verzdgerung um 2-3 mm anheben, sodald der Lichtbogen mit dem
eingestellten Stromwert geziindet wird.

-Um den Schweil3vorgang zu unterbrechen, wird die Elektrode rasch
vom Werkstlick abgehoben.

Wartung: Eventuelle Reparaturen dirfen nur von unseren
autorisierten  Zentren als Beauftragte oder direkt von
HERSTELLERFIRMA mittels des Kundendienstzentrums
durchgefuhrt werden.




FRANCAIS

GUIE POUR L'USAGE: Le poste permet la gestion de plusieurs
parametres que permettent de souder facilement :
HOT START ( facilite I'amorgage de I'arc): La premiére phase de
la soudure est souvent difficile en raison du fait que I'électrode et le
point de soudure sont froids. Pendant cette phase, le poste fournit
une tension d'amorgage plus élevée pour un bref période. Ca facilite
'amorcage et la stabilité de I'arc.
ARC FORCE (modulation du courant de soudage): Pendant la
soudure I'électrode est guidé par la main du soudeur et donc sa
distance du bain de soudage il peut varier. Pour éviter que I'électrode
en s’approchant trop rapidement au bain de fusion puisse se coller
Micro fournie un courant plus élevé par rapport a celle programmé
pour faire cesser rapidement le court circuit.
ANTI-STICK ( élimination du court circuit): Si pendant la soudure
on crée court circuit permanent, poste a souderactive la fonction
Anti-Stick. Cette fonction permet de réduire le courant a une valeur
aussi bas de rendre possible le détachement de I'électrode du bain
de fusion et recommencer a travailler normalement.
PROTECTION THERMIQUE: Le témoin lumineux jaune signale que
la température a dépassé la valeur maxime. Quand gaoccurrent on
peut pas travailler ! Le témoin s’éteigne de fagcon automatique quand
la température descend a la valeur plus bas de la valeur maxime.
Quand le poste est mis en marche le témoin s'allume pour 3
secondes et fait le cheque de I'électronique, pendant ce temps on ne
peut pas souder
NO STOP: Choisissant la fonction de "NO STOP" par le
commutateur le circuit réglementaire auxiliaire est activé et le bouton
réglementaire ne fonctionne pas. Meilleure continuité de soudure et
des dispositifs d'arc sont garantis. Choisissant la fonction le "BASIC
MMA" par le commutateur la fonction de "NO STOP" est mis hors
tension et il est possible de placer les paramétres qui conviennent a
chaque genre d'électrode.
TIG: Permet de sélectionner le procédé de soudage nécessaire:

e Position MMA pour soudage avec électrode.

e Position TIG pour soudage en TIG.
Le soudage TIG est un procédé de soudage utilisant la chaleur
produite par I'arc électrique, lequel est amorcé et maintenu entre une
électrode infusible (tungsténe) et la piéce a souder. L'électrode au
tungsténe est supportée par une torche prévue pour lui transmettre
le courant de soudage et protéger I'électrode et le bain de soudage
de l'oxydation atmosphérique au moyen d'un flux de gaz inerte
(généralement de I'Argon: Ar 99,5) en sortie de la buse en
céramique.

DISPOSITIVES POUR LE FONCTIONEMMENT DE LA MACHINE
BRANCHEMENT DE LA SOUDEUSE AUX SOURCES D'ENERGIE
EXTERNES ALIMENTATION DE L'ENERGIE ELECTRIQUE: La
fiche du céble d'alimentation doit étre connectée dans une prise du
réseau monophasé avec connexion a la terre et protégé avec des
fusibles ou interrupteurs automatiques. Evitez les branchements
avec des cables trés longs et d'une section réduite. La soudeuse doit
étre alimentée par le réseau de distribution de I'utilisateur a travers
un dispositif de sectionnement et de coupure adéquat, équipé d'une
protection contre les surcharges (interrupteur automatique, fusibles
ou interrupteur différentiel). Le branchement et la pose de
l'installation électriqgue destinée a l'alimentation de la soudeuse
doivent étre effectuées par un électricien spécialisé et compétent.
UTILISATION DE LA SOUDEUSE: Il est recommandé d'installer la
soudeuse dans un endroit bien ventilé, a I'ombre, si possible, et sans
aucun obstacle qui empécherait la pénétration de I'air par les ailettes
de refroidissement. L'absence de ventilation provoque la surchauffe
des composants internes et donc des dégats irréparables.Ne laissez
pas la soudeuse en plein soleil et ne la couvrez pas pour ne pas
empécher la ventilation.

SOUDURE AVEC ELECTRODES REVETUES -
préliminaires:

e Branchez les cébles de soudure aux bornes de dérivation
(négatif - a la pince de masse et positif + a la pince porte
électrode).

e Branchez le cable de masse a la structure métallique a
souder en essayant d'établir un bon point de contact entre
le métal et la pince.

e Mettre en marche le poste pressant I'interrupteur en position
ON.

e Tourner la poignée du potentiométre de réglage sur la
valeur du courant désiré (pour le choix du courant voir la
table).

e Protégez votre visage avec
commencez la soudure.

SOUDAGE TIG

-Amorcage: Poser la pointe de I'électrode sur la piece en exercant
une légére pression. Soulever I'électrode de 2-3 mm avec quelques
instants de retard, entrainant ainsi I'amorcage de l'arc avec une
valeur de courant correspondant a la valeur configurée.

-Pour interrompre le soudage, soulever rapidement I'électrode de la
piece.

Entretien: La soudeuse ne requiert aucun entretien. Adressez-vous
a un atelier agréé pour les réparations éventuelles ou directement a
la Société Productrice.

Opérations

le masque spécial et

ESPANOL

GUIA AL USO: El soldador hace todos los controles posibles para
que el usuario haga una buena soldadura.

HOT START Facilidad de encendimiento del arco: En la fase
inicial, generalmente la soldadura se vuelve dificil por el hecho que
el eléctrodo y el punto de conexion estan frios. El aparato prevé en
esta fase, una tension de encendimiento mas alta y un suplemento
de corriente superior con respecto al valor impuesto.

ARC FORCE Modulacién de la corriente de soldadura: Durante la
soldadura, el electrodo es guiado por la mano del operador por lo
cual, su distancia desde el punto de soldadura no resulta siempre en
la distancia justa. La maquinaria electrénica modifica, por lo tanto, en
manera automatica y linear, el valor de la corriente de arco
manteniendo constante el proceso térmico de fusion del electrodo
para el beneficio de la buena soldadura.

ANTI STICK Separacion de la corriente causada por la
soldadura del electrodo: Durante la soldadura puede succeder que
el electrodo se pegue a la superficie a soldar y para evitar que se
cree un corto circuito se genera una corriente tal, que libra al
electrodo desde esa condicion.

AMPARO TERMICO: O indicador luminoso amarillo revela que la
temperatura del aparato salio mas que la deseada. Cuando esa luz
estd encendida, no se puede soldar. Se apaga automaticamente

cuando el aparato regresa a su temperatura normal de trabajo y solo
entonces se puede soldar. Cuando se conecta el aparato esa luz se
enciende durante 3 segundos, revelando un control de los circuitos
electronicos y en ese tiempo no es posible soldar.
NO STOP: Seleccionando la funcién de “NO STOP” a través del
interruptor se activa el circuito de regla auxiliar y el botén de regla no
trabaja. Tan se garantizan una mejor continuidad de la soldadura y
las caracteristicas del arco. Seleccionando la funcién desactivan al
“Basic MMA" a través del interruptor, la funcion de “NO STOP” y es
posible fijar los parametros que son convenientes para cada clase de
electrodo.
TIG: permite seleccionar el procedimiento de soldadura deseado:

e Posicion MMA para soldar con electrodo.

e Posicion TIG-LIFT para soldar en TIG.
La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que aprovecha
el calor producido por el arco eléctrico que se ceba, y se mantiene,
entre un electrodo infusible (tunsgteno) y la pieza a soldar. El
electrodo de tungsteno esta sostenido por un soplete adecuado para
transmitir la corriente de soldadura y proteger el mismo electrodo y el
bafio de soldadura de la oxidacién atmosférica mediante un flujo de
gas inerte (normalmente argéon: Ar 99,5) que sale de la boquilla
ceramica.




DISPOSITIVOS PARA EL FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA -
CONEXION DEL SOLDADOR A LAS FUENTES DE ENERGIA
EXTERNAS

Alimentacion de la energia eléctrica: El enchufe de la red de
alimentacion tiene que estar colocado en un enchufe monofase con
conductor de proteccion, conectado en la tierra del sistema y tiene
que funcionar con fusibles e interruptores que permiten un pasaje de
corriente. Evitar las conexiones con cables demasiado largos y con
secciones reducidas. El aparato debe alimentarse por el sistema de
distribucion del usuario, es decir, por un dispositivo de
seccionamiento y de interrupcion adecuado, provisto de proteccién
contra sobrecargas (interruptor automatico, o fusibles e interruptor
diferencial). La conexion y la colocacion de la instalacion eléctrica
destinada a la alimentacion de la soldadora debe ser efectuada por
personal especializado y de competencia (electricista).

Uso del soldador: Se recomienda colocar el soldador en un lugar
bien ventilado, posiblemente en la sombra y sin obstaculos que
impidan la entrada del aire desde los laterales de enfriamiento, ejm.:
cubiertas u otros que puedan impedir la ventilacion.

SOLDADURA CON ELECTRODOS REVESTIDOS - Operaciones
preliminares
e Introducir los cables de soldadura dentro de los conectores
de derivacion rotando la conexion de modo que se asegure
un buen enlace (negativo — a la pinza de masa, y positivo +
a la pinza porta electrodo).
e Colgar el cable de masa a la estructura metélica que se va
a soldar tratando de establecer un punto de buen contacto
entre metal y pinza.
e Encender el aparato por la parte de atras con el interruptor
en la fase ON.
e Mover el boton de regulacion de la corriente para obtener
una buena soldadura.
e Iniciar la operacién de soldadura cubriéndose la cara con
una mascara adecuada.
SOLDADURA TIG
- Cebado: Apoyar la punta del electrodo en la pieza, con una ligera
presion. Subir el electrodo 2-3 mm con unos instantes de retraso,
obteniendo de esta manera el cebado del arco con un valor de
corriente que corresponde al fijado.
- Para interrumpir la soldadura subir rapidamente el electrodo de la
pieza.
Mantenimiento: Las posibles reparaciones deberan ser efectuadas
s6lo por nuestros centros autorizados, o directamente por la fabrica.

PORTUGUESE

GUIA DE UTILIZACAO : O aparelho efectua todas as verificacoes
possiveis para que o utilizador efectue uma boa soldadura.
HOT START - Facilidade de acendimento do arco: Na fase inicial,
geralmente, a soldadura torna-se dificil devido aos eléctrodos e ao
ponto de conexdo estarem frios. O aparelho prevé, nesta fase, uma
tensdo de acendimento mais alta e um suplemento de corrente
superior respeitante & estabilidade do arco.
ARC FORCE - Modulacéo da corrente de soldadura: Durante a
soldadura o eléctrodo é guiado pela méo do utilizador, pelo que a
distancia desde o ponto de soldadura ndo resulta sempre na mais
adequada. Para evitar que o eléctrodo avance rapidamente para o
banho de fusé@o e fique colado, o aparelho fornece uma corrente
mais elevada do que aquela imposta para fazer cessar o curto-
circuito.
ANTI STICK — Separacédo da corrente causada pela soldadura do
eléctrodo: Se durante o processo de soldadura é criado um curto-
circuito, o aparelho activa a funcdo Anti-Stick. Esta funcdo permite
reduzir a corrente a um valor tdo baixo que possibilita que o
eléctrodo se liberte do banho de fusdo e recomece a trabalhar
normalmente.
PROTECCAO TERMICO: O indicador luminoso amarelo mostra se a
temperatura de saida do aparelho é superior a consentida. Quando
esta luz acende ndo é possivel soldar. Apaga-se automaticamente
guando o aparelho regressa a sua temperatura normal de trabalho e
s6 entdo é possivel soldar. Quando se liga o aparelho esta luz
acende-se durante 3 segundos tempo demorado na verificacdo dos
circuitos electronicos e durante esse periodo ndo é possivel soldar.
NO STOP: Selecionando a fungdo de "NO STOP" através do
interruptor o circuito regulamentar auxiliar é ativado e o botdo
regulamentar ndo trabalha. Uma continuidade melhor do welding e
as caracteristicas do arco sdo garantidas. Selecionando a fungéo o
"BASIC MMA" através do interruptor a fungdo de "NO STOP" é
desativado e é possivel ajustar os parametros que sdo apropriados
para cada tipo do elétrodo.
TIG: permite de seleccionar o procedimento de soldadura desejado:

e Posicdo MMA para soldar com eléctrodo.

e Posicao TIG-LIFT para soldar em TIG.
A soldadura TIG é um processo de solda que aproveita o calor
produzido pelo arco eléctrico que é desencadeado, e mantido, entre
um eléctrodo infusivel (Tungsténio) e a peca a soldar. O eléctrodo de
Tungsténio é sustentado por uma tocha adequada para transmitir-lhe
a corrente de soldadura e proteger o préprio eléctrodo e o banho de
solda da oxidagdo atmosférica mediante um fluxo de gas inerte
(normalmente Argonio: Ar 99,5) que sai pelo bico ceramico.

DISPOSITIVOS PARA O FUNCIONAMENTE DA MAQUINA -
LIGACAO DA MAQUINA A FONTES DE ENERGIA EXTERNAS
Alimentacdo da energia eléctrica: O plugue do cabo de
alimentacdo deve ser conetado a uma fonte de energia segura,
monoféasica + condutor da protecdo do PE. A fonte de energia deve
ser protegida por interruptores automaticos ou por fusiveis. E
necessario evitar a conexdo com os cabos longos e em todo caso
sua se¢do deve mim igual ou mais elevado da se¢do do cabo de
alimentacdo da maquina. O equipamento deve ser conetado a rede
elétrica pelo meio do interruptor apropriado. Deve ser protegido de
encontro as sobrecargas (interruptores protegidos por fusiveis, por
disjuntores, por disjuntores do escapamento da terra). A fiacdo deve
ser realizada por pessoais qualificados somente (eletricistas).

USO DA MAQUINA DE SOLDAR : Recomenda-se a colocacéo da
magquina de soldar num local bem ventilado, se possivel & sombra e
sem obstaculos que impecam a entrada de ar nas ranhuras de
ventilagéo.

SOLDADURA COM ELECTRODOS REVESTIDOS - OPQOES
PRELIMINARES:

e Inserir os cabos de soldadura nas ligacBes de derivacédo
rodando-a de modo a assegurar uma boa conexdo
(negativo (-) ao alicate de massa e o positivo (+) ao alicate
porta eléctrodos).

e Ligar o alicate de massa na estrutura metalica que se vai
soldar de maneira a estabelecer um bom ponto de contacto
entre o metal e o alicate. Inserir a ficha na corrente.

e Ligar o aparelho colocando o interruptor na posi¢cao ON.

e Movimentar o botdo de regulagcdo da corrente para obter
uma boa soldadura.

e Iniciar a operacdo de soldadura protegendo a cara com
uma mascara.

SOLDADURA TIG

- Desencadeamento: Apoiar a ponta do eléctrodo na pecga, com
pressao leve. Erguer o eléctrodo de 2-3 mm com algum tempo de
espera, obtendo assim o desencadeamento do arco com valor de
corrente correspondente aquele configurado.

- Para interromper a soldadura erguer rapidamente o eléctrodo da
peca.

MANUTENCAO: Eventuais reparacdes deverdo ser efectuadas
somente nos nossos centros de assisténcia técnica, ou entdo,
directamente na nossa fabrica.




HUNGARIAN

FONTOS

EZ A HASZNALATI UTASITAS HOZZAERTO HASZNALO
SZAMARA KESZULT, S A KESZULEK HASZNALATA ELOTT
ALAPOSAN AT KELL OLVASNI. A BERENDEZES KEZELESET ES
A TECHNOLOGIAT NEM ISMERO SZEMELYEK
KONZULTALJANAK A GYARTOVAL VAGY A FORGALMAZOVAL.
NE PROBALKOZZON A BERENDEZES UZEMBEHELYEZESEVEL,
KEZELESEVEL VAGY SZERVIZELESEVEL, HA NINCS MEG A
MEGFELELO KEPZETTSEGE, VAGY NEM OLVASTA AT ES
ERTETTE MEG EZT A LEIRAST. HA A BERENDEZES
UZEMBEHELYEZESEVEL VAGY ALKALMAZASAVAL
KAPCSOLATBAN KETELYElI VANNAK, KONZULTALION A
GYARTO VAGY A FORGALMAZO SZAKEMBEREIVEL

A BERENDEZES UZEMBEHELYEZESE

A biztonsag szempontjabdl alapvetdk a kdvetkezé eléirasok

A berendezés Uzembe helyezését és karbantartdsat a helyi
biztonsagi szabvanyok figyelembe vételével kell elvégezni
Figyelemmel kell kisérni a csatlakoz6 dugok, aljzatok, valamint a
vezetékek &llapotat; szikség esetén cserélni kell. Rendszeres
id6kozonként  szervizelni kell a berendezést. Megfelel6
keresztmetszetl kabelt kell hasznalni.

A testvezetéket a leheté legkbzelebb kell csatlakoztatni a
munkateriilethez. Az épilet szerkezeti részeihez vagy a
munkateriilettdl tavol es6é egyéb helyekhez torténd csatlakoztatas
csokkenti a hatékonysagot és fokozza az elektromos kisilések
veszélyét. Emel6lancok, darukabelek vagy elektromos vezetékek
kdzelében vagy azokon keresztil ne vezessik el a berendezés
kabeleit.

Sohase hasznaljuk a berendezést vizes kdrnyezetben. Gy6zédjlink
meg arrél, hogy a kornyezet, a kdrnyezetben talalhat6é targyak és
maga a berendezés szaraz.

Mindenfajta vizszivargast azonnal ki kell javitani.

Ne permetezziink vizet vagy mas olyan folyadékot a gépre, ami
veszélyeztetné a biztonsagot. Keriljunk minden kozvetlen
érintkezést a bér vagy a nedves ruha és a fesziltség alatt 1év6
fémrészek kozott. Ellendrizzik a kesztyll és a véddfelszerelés
szarazsagat! Nedves talajon vagy fémpadién dolgozva gumitalpl
labbelit és védokesztyt kell viselni.

Hasznalaton kivil, valamint aramkimaradas esetén mindig le kell
kapcsolni a gépet. A véletlenszerii lefoldel6dések tulmelegedéssel
vagy tlzveszéllyel jarhatnak. A bekapcsolt berendezést ne hagyjuk
felugyelet nélkul.

AZ ARAMFORRAS ELHELYEZESE

Az aramforras elhelyezésekor a kdvetkezd szempontokat kell
figyelembe venni:

A kezel6szervek és csatlakozasok jo elérhetéségét biztositani kell.
Tilos a berendezést zart, korilhatarolt részen elhelyezni. Fontos az
aramforras megfeleld szellézése. Kerlljuk a nagyon piszkos, poros
helyeket, ahol az egység port vagy mas szennyezédéseket szivhat
magaba.

A berendezést (és a hozzé tartoz6 kabeleket) ne helyezzik atjarékba
vagy mas személyek Utvonalaba.

Stabil helyre tegylk a berendezést, hogy ne eshessen le vagy
borulhasson fel.

Kuldénosen figyeljink a leesési veszélyre, ha fej feletti magassagban
helyezziik el a berendezést.

AZ ARAMFORRAS SZALLITASA

A gép megemelhetd, hordozhatd kivitell. Kénnyen széllithat6, de
azért a kovetkezéket mindig szem el6tt kell tartani:

A gépet az aramforrds fogantydjanél fogva vagy megfelelé méreti
mianyag- vagy kotélhaléban lehet szallitani.

Mindig valasszuk le az aramforrast és tartozékait a halézatrol, mielétt
felemeljiik, vagy mozgatjuk.

Ne hazzuk, mozgassuk, vagy emeljik meg a gépet a kabeleknél
fogva.

Ne szallitsuk olyan anyagok kozott, melyek a razkddas miatt a gépen
sérulést okozhatnak. (pl. vasdarabok)

A KAROS HATASOK CSOKKENTESE

FIGYELMEZTETES. A felhasznalo felel azért, hogy a hegeszté
berendezést a hasznalati utasitdsnak megfeleléen helyezze tizembe
és haszndlja. Ha elektromagneses zavarok l|épnek fel, akkor a
hegeszté berendezés hasznalojanak a kotelessége, hogy a gyartd

vagy a forgalmaz6 miszaki segitségével megoldja a problémat.
Néha olyan egyszerii megoldas is elegendd, mint a hegeszt6
aramkor leféldelése (lasd a kovetkez6é bekezdést). Mas esetekben
elektromagneses szlrérendszer kiépitésére van sziikség, megfelel6
bementi szirékkel. Minden esetben az elektromagneses zavarokat
az elviselhet6éségi kiiszob ala kell csdkkenteni.

FIGYELEM. A hegesztési aramkor foldeléssel, vagy anélkil is
mikdodtethetd biztonsagi okokbdl. A foldelésre vonatkozd el6irast
csak olyan hozzaérté személy valtoztathatja meg, aki fel tudja mérni,
hogy a valtoztatas noveli-e a sérilés kockazatat, pl. lehetévé téve a
hegesztéaram parhuzamos &agakon torténé visszavezetését, ami
karosithatja méas berendezések foldelé aramkorét.
FIGYELMEZTETES. Fokozott ovatossaggal kell eljarni, ha a
hegeszté aramforrast haztartadsban hasznaljak.

A KORNYEZET MEGITELESERE VONATKOZO JAVASLATOK

A hegeszté berendezés lizembe helyezése el6tt a felhasznalénak
mérlegelnie kell a kdrnyezetben fellépé elektromagneses problémak
lehetdségét. A kévetkezoket kell szamitasba venni:

Egyéb tapkabelek, vezérl6, jelzd és telefonvezetékek a hegesztd
berendezés alatt, felett és mellett

Radio és televiziéado és vevo készilékek
Szamitégépek és més vezérl berendezések
Biztonsagi és riasztdo készilékek, példaul
védelme

A kornyezetben tartézkodd emberek egészségi helyzete, példaul
szivritmus-szabalyoz6 vagy hallokésziilék hasznéalata

Kalibrélé vagy méréberendezések

A kornyezetben talalhaté egyéb berendezések védettsége. Meg kell
gy6z&dni arrol, hogy a kdrnyezetben talalhaté egyéb berendezések
védelme megfeleld, vagy poétldlagos védelemre van sziikség

A napszak, amikor a hegesztést vagy méas miveleteket végeznek.

A figyelembe veendé kornyezet nagysaga fligg az épllet
szerkezetétél és mas tevékenységektdl az adott helyszinen. A
kdrnyezé terllet a helyiség falain tllra is terjedhet.

ipari berendezések

A KAROS HATASOK CSOKKENTESENEK MODJARA
VONATKOZO JAVASLATOK
Taphalozat

A hegesztd berendezést a gyartdé ajanlasai szerint kell a halézatra
csatlakoztatni. Ha interferencia jelenség |ép fel, akkor pétldlagos
intézkedésekre lehet szilkség, mint amilyen a tapfesziltség szlirése.
A stabil elhelyezésli hegeszté berendezéseknél sziikség lehet a
tapkabel arnyékolasara. Az arnyékolasnak teljes hosszisagban
elektromos 0sszekottetésben kell lennie. Az arnyékolast a hegeszt6é
aramforras burkolataval kell elektromosan dsszekétni.

A hegeszt6 berendezés karbantartasa

A hegeszté berendezést a gyarté ajanlasai alapjan rendszeresen
karban kell tartani. A burkolatnak és szerviznyilasoknak mindenditt
zarva kell lenniiik miikédés kozben. A haszndlati utasitasban foglalt
valtoztatdsokon és bedllitasokon kivil a hegeszté berendezésen
semmilyen médositast nem szabad tenni. Kildéndsen be kell tartani a
hasznalati utasitasnak az ivgyuljtasra és a stabilizalo eszkdzokre
vonatkozé ajanlasait.

Hegeszt6 kabelek

A hegesztdé kabelek a lehetd legrovidebbek legyenek és szorosan
egymas mellett, a padl6 szinten vagy annak kdzelében legyenek.
Ekvipotencidlis kotés

Tekintetbe kell venni a hegeszté berendezés és a kornyezetben
talalhatd fémrészek 0Osszekotését. Azonban a munkadarabbal
Osszekotott fémrészek ndvelik annak kockazatat, hogy a kezeld
aramutést kap, amennyiben az elektrédat és ezeket a féemrészeket
egyszerre megeérinti. A kezel6t el kell szigetelni minden ilyen bekotott
fémrésztdl.

A munkadarab lefdldelése

A munkadarab 6sszekottetése a folddel csokkentheti a veszélyeztetd
hatasokat, bar nem minden esetben. Gondoskodni kell a
munkadarab lefoldel6désének megakadéalyozasardl, ha az noveli a
felnaszndld kockézatat, vagy més elektromos berendezéseket
megkarosithat. Bizonyos esetekben sziikség esetén a munkadarab
kozvetlenlil is leféldelhetd, de néhany orszagban ez nem
megengedett, s csak a nemzeti szabvanyoknak megfelel6 méretl
kondenzatoron keresztil torténhet.

Arnyékolas




A kérnyezetben talalhaté egyéb berendezések, és kabelek szelektiv
arnyékolasa megoldhatja az interferencia problémajat. Kilénleges
esetekben eléfordulhat az egész hegesztési terilet ledrnyékolasa

A GEP ES MUSZAKI ADATAI

A Dberendezés fémhegesztésre szolgalo, inverteres atalakitd
alkalmazasaval késziilt modern egyenaramu éaramforras. Ez a
technol6gia lehetévé teszi kisméretl és konnylG &ramforrasok
alkalmazéasat magas teljesitmény mellett. A bedllitsi lehetésége, a
magas hatasfok és az alacsony energiafogyasztas kitiné eszkozt
biztositanak a bevonatos kézi elektrodas, valamint az AWI (argon
véddgazas, volfrdmelektrodas) ivhegesztéshez.

KEZELOSZERVEK ELHELYEZKEDESE

Bekapcsolast jelz6 LED

Uzemmad vélaszto kapcsolé (MMA/TIG)

Tulmelegedést jelzé LED

Aramszabalyz6 potenciométer

A BERENDEZES CSATLAKOZTATASA ES ELOKESZITESE
BEVONT ELEKTRODADAS HEGESZTESHEZ

FONTOS: csatlakoztatas, Uzembe helyezés vagy haszndlat elétt
olvassa el az 1.0 pontban talalhaté biztonséagi eléirasokat.
Csatlakoztassuk a munkadarabhoz vezet6 testkdbelt a negativ
pélushoz. Csatlakoztassuk a hegeszt6kabelt a pozitiv pélushoz

Meg kell gy6zddni a csatlakoztatasok szilardsagarol, hogy elkerdljiik
a teljesitményveszteséget és a tllmelegedést. A szamu
szabalyozégombbal allitsuk be a hegesztéaramot. A szammal jel6lt
sarga fény( LED hibat jelez, ami a gép mikodésképtelenségével jar.
A LED kétfajta hibat jelezhet:

Kapcsolja a kapcsol6t TIG allasba

Talmelegedés a tul magas bekapcsolasi idé miatt. Ebben az esetben
sziineteltetni kell a hegesztést, és bekapcsolva kell hagyni az
aramforrast mindaddig, amig a LED ki nem kapcsol.

A tapfesziltség tdl magas vagy tal alacsony. Ebben az esetben varni
kell, amig a LED ki nem alszik, jelezve ezzel a normal tapfesziiltség
visszaalltat. Ekkor folytathaté a hegesztés.

AZ ARAMFORRAS CSATLAKOZTATASA AZ ELEKTROMOS
HALOZATHOZ

Ellendrizzik, hogy a dugalj halézata rendelkezik-e az aramforras
adattablajan feltlntetett er6sségi biztositékkal. Minden aramforrast
ugy terveztek, hogy kompenzalja a szokasos mértéki haldzati
feszliltségingadozasokat. +-10%-0s eltérés a hegesztéaramban csak
+-0,2%-0s eltérést jelent. Biztositani kell, hogy a szell6z6ventilator
burkolaton 1évé nyildsai szabadon maradjanak inditaskor és végig a
hasznalat soran. Ez az évintézkedés kikiiszoboli annak kockazatat,
hogy a tulmelegedés miatt tartds kadrosodas érje a berendezést.
MEGJEGYZES: Komoly kérosodas érheti a berendezést, ha
hegesztés kdzben kikapcsoljak az aramforrast. A berendezés un.

Erintés gyljtassal mikodik, nem rendelkezik nagyfrekvencias
gyujtovall

A BERENDEZES CSATLAKOZTATASA ES ELOKESZITESE AWI
(ARGON VEDOGAZAS VOLFRAM ELEKTRODAS)
HEGESZTESHEZ

Ugyelni kell a szerelvények megfelelé csatlakoztatasara, hogy
elkeriljilk a teljesitményveszteséget vagy veszélyes gazok
elszivargasat. Gondosan kévetni kell fejezetben talalhatd biztonsagi
eléirdsokat. Helyezzilkk be a hegesztpisztolyba a kivalasztott
elektrédat (wolframot) és gazterelét (ligyelve az elektrédacsucs
megfeleld kinydlaséara). Csatlakoztassuk a testvezetéket a pozitiv
gyorscsatlakozé aljzathoz, a testcsipeszt pedig a munkadarabhoz a
hegesztési teriilet kozelében. A pisztolykabel csatlakozojat
csatlakoztassuk a negativ aljzatba. Csatlakoztassuk a pisztoly
gaztomlgjét a gazpalackhoz, allitsa be a megfelel6 gazmennyiséget
(5-8 L/perc) Kapcsolja a kapcsolot TIG allasba

Ellenérizze, hogy nincsen géazszivargas. Allitsa be a kivant
hegeszt6aramot a szammal jeldlt dramszabéalyozéval. Nyissa ki a
hegesztépisztolyon levd gazszelepet. Ellendrizze a gazaramlast. A
gazaram szabdlyozasahoz forgassa el a gazpalack gombjat.
Megjegyzés: az elektromos iv gyljtdsahoz az elektrodat érintse
enyhén a munkadarabhoz, majd emelje el (érintéses gyujtas).
FIGYELEM: Szabadtéri munkaknal vagy huzatos korilmények kdzott
dolgozva biztositani kell a védégaz aram védelmét.

A BERENDEZES CSATLAKOZTATASA ES ELOKESZITESE
BEVONT ELEKTRODADAS HEGESZTESHEZ

FONTOS: csatlakoztatas, Uzembe helyezés vagy hasznalat elé6tt
olvassa el az 1.0 pontban talalhatd biztonséagi eléirasokat.
Csatlakoztassuk a munkadarabhoz vezet6 testkabelt a negativ
poélushoz

Csatlakoztassuk a hegesztékabelt a pozitiv pélushoz

Meg kell gy6z6édni a csatlakoztatasok szilardsagarol, hogy elkeruljuk
a teljesitményveszteséget és a tulmelegedést. A (C) jell
szabalyozégombbal allitsuk be a hegesztéaramot. A (B) szammal
jelolt  sarga fényl LED hibat jelez, ami a gép
mikoédésképtelenségével jar. A LED kétfajta hibat jelezhet:
Tulmelegedés a tul magas bekapcsolasi idé miatt. Ebben az esetben
szlineteltetni kell a hegesztést, és bekapcsolva kell hagyni az
aramforrast mindaddig, amig a LED ki nem kapcsol. A tapfesziiltség
tul magas vagy tul alacsony. Ebben az esetben varni kell, amig a
LED ki nem alszik, jelezve ezzel a normal tapfesziiltség visszaalltat.
Ekkor folytathaté a hegesztés.

KEZELOSZERVEK ELHELYEZKEDESE

Aramszabalyz6 potenciométer

Kimend fesziltség jelz6 LED

tulmelegedést jelz6 LED

TIG bekapcsoléast jelz6 LED

MMA/TIG Vvaltd kapcsold

Hegeszt6kabel csatlakozok

Csatlakoztassuk a munkadarabhoz vezetd testkabelt a negativ
pélushoz

Csatlakoztassuk a hegesztékabelt a pozitiv pdlushoz

Meg kell gy6z6édni a csatlakoztatasok szilardségéarol, hogy elkeruljuk
a teljesitményveszteséget és a tulmelegedést. A jell
szabalyozégombbal allitsuk be a hegesztéaramot. A szammal jelolt
sarga fényd LED hibat jelez, ami a gép mikddésképtelenségével jar.
A LED kétfajta hibat jelezhet:

Kapcsolja a kapcsolét MMA éllasba

Tulmelegedés a tul magas bekapcsolasi idé miatt. Ebben az esetben
szuneteltetni kell a hegesztést, és bekapcsolva kell hagyni az
aramforrast mindaddig, amig a LED ki nem kapcsol. A tapfesziltség
tdl magas vagy tdl alacsony. Ebben az esetben varni kell, amig a
LED ki nem alszik, jelezve ezzel a normél tapfesziiltség visszadlltat.
Ekkor folytathat6 a hegesztés.

A BERENDEZES CSATLAKOZTATASA ES ELOKESZITESE AWI
(ARGON VEDOGAZAS VOLFRAM ELEKTRODAS)
HEGESZTESHEZ

Ugyelni kell a szerelvények megfeleld csatlakoztatasara, hogy
elkeriljilk a teljesitményveszteséget vagy veszélyes gazok
elszivargasat. Gondosan kovetni kell az 1.0 fejezetben talalhato
biztonsagi eléirasokat.

Helyezzik be a hegesztépisztolyba a kivalasztott elektrodat
(wolframot) és gazterelét (ligyelve az elektrodacsics megfelel6
kinyulasara).

Csatlakoztassuk a testvezetéket a pozitiv gyorscsatlakozé aljzathoz,
a testcsipeszt pedig a munkadarabhoz a hegesztési teriilet
kdzelében.

A pisztolykabel csatlakozdjat csatlakoztassuk a negativ aljzatba.
Csatlakoztassuk a pisztoly gaztomléjét a gazpalackhoz, éllitsa be a
megfelelé gazmennyiséget (5-8 L/perc)
Kapcsolja a kapcsol6t TIG allasba

Ellenérizze, hogy nincsen gazszivargas.

Allitsa be a kivant hegesztbaramot a
aramszabalyozoéval.

Nyissa ki a hegesztépisztolyon levd gazszelepet.
Ellendrizze a gazaramlast. A gazaram szabalyozasahoz forgassa el
a gazpalack gombjat.

Megjegyzés: az elektromos iv gyuUjtasdhoz az elektrédat érintse
enyhén a munkadarabhoz, majd emelje el (érintéses gyuijtas).
FIGYELEM: Szabadtéri munkaknal vagy huzatos korilmények kdzott
dolgozva hiztositani kell a védégaz aram védelmét.
KARBANTARTAS

A szikséges karbantartas minddssze annyi, hogy a gép belsejét ki
kell takaritani legalabb évente egyszer. A takaritas siritett leveg6vel,
a szell6zényildsokon keresztil torténik. Poros vagy szennyezett
kdrnyezetben térténé mikodtetés esetén gyakoribb tisztitAsra van
szikség.

A berendezésen javitast csak arra jogosult személy végezhet.

szammal jelolt



POLISH

ZASADY PRACY
Spawarka automatycznie ustawia rézne parametry, ktére pozwalajg
osiagna¢ dobre rezultaty podczas spawania:
HOT START: Podczas rozpoczynania procesu spawania mogg
wystapi¢ pewne trudnosci z zainicjowaniem tuku elektrycznego. jest
to spowodowane tym, ze zaroéwno elektroda, jak i miejsce spawania
jest zimne. Podczas rozruchu spawarka podaje na elektrode przez
bardzo krétki okres czasu nieco wyzszy prad niz zostat ustawiony.
Pozwala to na fatwiejsze zainicjowanie tuku elektrycznego i czyni
sam proces spawania bardziej stabilnym.
ARC FORCE: Podczas spawania elektroda jest prowadzona recznie
co powoduje, ze dystans pomiedzy koncem elektrody, a miejscem
spawania nie jest staty. W celu zapobiezenia przywieraniu elektrody
podczas spawania, spawarka reguluje natezenie pradu w tuku
elektrycznym.
ANTI - STICK: Jezeli podczas spawania elektroda przywrze na state,
spawarka automatycznie zmniejszy prad do wartosci pozwalajacej na
oderwanie elektrody od spoiny i kontynuowanie procesu spawania.
THERMAL PROTECTION (zabezpieczenie termiczne): Jesli Swieci
sie wskaznik, na panelu sterujgcym, zabezpieczenia termicznego nie
jest mozliwe kontynuowanie spawania. Wskaznik automatycznie
przestanie sie Swieci gdy temperaturo spadnie do poziomu
umozliwiajgcego dalszg prace. W czasie gdy wskaznik sie swieci,
pozostaje on zaswiecony przez trzy sekundy, w tym czasie
sprawdzane sg obwody elektryczne, a nastepnie mozliwa jest dalsza
praca.
NO STOP: Wybierajac funkcje NO STOP, poprzez przestawienie
pokretta, zostaje aktywowana pomocnicza regulacja pradu i zostaje
odigczona mozliwosé regulacji pragdu za pomoca pokretta. Zostajg
poprawione witadciwosci tuku elektrycznego oraz ciggtos¢ spawania.
Przestawiajgc pokretto w pozycje “BASIC MMA” funkcja NO STOP
zostaje wylgczona i jest mozliwe reczne ustawienie parametrow do
kazdego rodzaju elektrod.
TIG: uzywaé wybiera¢ pragnaca spawalniczg procedure:

e MMA ustawiajg dla spawac z elektroda.

e TIG-LIFT pozycja dla TIG spawu.
TIG spaw jest spawalniczym procedurg ktory wykorzystuje upat
produkujacego elektrycznym tukiem ktéry uderzaja, i utrzymujacego,
miedzy consumable elektrodg i kawatkiem spawac¢. (wolfram)
Wolfram elektroda wspierajg pochodnig stosowng dla transmitowac
spawalniczego prad ono i chronienie elektroda i spawka basen od
atmosferycznej oksydaci przeptywem bezwladny gaz, (zazwyczaj
argon: Ar 99,5) co ptynie z ceramicznego nozzle.

UZYTKOWANIE SPAWARKI| - PODLACZANIE SPAWARKI DO
SIECI ZASILAJACEJ

Zrédio zasilania: Wtyczke kabla zasilajacego nalezy podigczyé do
gniazdka jednofazowej sieci pradu przemiennego o parametrach
230V / 50 Hz wyposazonej w przewdd ochronny PE. Sie¢ zasilajaca
musi by¢ wyposazona w automatyczny. Nalezy unika¢ podtgczania
za pomocg dtugich kabli. W przypadku stosowania przedtuzaczy
muszg one mie¢ wydajnos¢ co najmniej rowng wydajnosci kabla
zasilajacego spawarki. Urzadzenie musi by¢ poditgczone do sieci
zasilajacej z wykorzystaniem odpowiedniego wigcznika. Wigcznik
zabezpieczony przeciwko przecigzeniu (wiacznik zabezpieczony
bezpiecznikiem). Stworzenie odpowiedniej sieci zasilajacej nalezy
powierzy¢ wykwalifikowanemu elektrykowi. Sie¢ zasilajgca powinna
zostac¢ opracowana zgodnie ze standardami.

PRACA SPAWARKA

Zalecane jest umiesci¢ spawarke w dobrze wentylowanym,
zacienionym miejscu, z dala od wszelkich przeszkod, ktére mogg
zaktoci¢ przebieg powietrza przez uklad wentylacyjny spawarki.
Niemozno$¢ wentylacji spowoduje przegrzanie podzespotow
spawarki i w nastepstwie ich nieodwracalne uszkodzenie. Podczas
pracy, nie pozostawia¢ urzgdzenia na stoncu oraz nie nakrywaé
kocem lub innym materiatem, ktéry moze zaburzy¢ obieg powietrza.
SPAWANIE Z UZYCIEM ELEKTROD OTULONYCH

Przygotowanie wstepne:

- podtaczy¢ kable spawarki do wiasciwych gniazd (kabel uziemiajacy
do zacisku -, kabel spawalniczy do zacisku +)

- umiesci¢ w zacisku elektrode, rodzaj i parametry elektrody
dopasowac w zaleznosci od rodzaju wykonywanej pracy

- podtaczy¢ kabel uziemiajagcy do metalowej czesci spawanego
elementu. Postara¢ sie stworzy¢ jak najlepszy kontakt elektryczny
pomiedzy zaciskiem, a spawanym elementem.

- podigczy¢ kabel zasilajacy do gniazdka sieciowego

- wigczy¢ urzadzenie przez przetgczenie wigcznika w pozycje ON

- potencjometrem ustawié¢ wielko$¢ pradu spawania (wielkos¢ pradu
dobra¢ na podstawie tabeli)

- ostoni¢ twarz maska spawalniczg i rozpocza¢ operacje spawania.
Dla fatwiejszego zainicjowania tuku elektrycznego przesun elektrode
w kierunku punktu, od ktérego zostanie rozpoczete spawanie. Po
uzyskaniu kontaktu elektrody ze spawanym materiatem unies¢ i
pochyli¢ lekko elektrode i utrzymywac tuk elektryczny o statej
diugosci.

TIG SPAW

- strajk: Umieszcza porade elektroda na kawatku, uzywac
lekcewazacego naciska. Podnosi elektrode w gore 2-3mm z krétkim
opdznieniem, tak uzyskuje tuku strajka z aktualng wartoscig zgodny z
to potozenie.

- przerywac spaw, podnosi elektrode zdala od kawatka szybko.
KONSERWACJA: W przypadku koniecznosci naprawy nalezy
zwroci¢ sie do autoryzowanego serwisu.

NEDERLANDS

GEBRUIKSAANWIJZING: De belangrijkste eigenschappen van dit
lasapparaat zijn:

Gemakkelijk ontsteken van de lasboog (HOT START): Bij
startfase gaat het lassen meestal moeilijk, omdat de elektrode en de
lasplek koud zijn. Het apparaat levert in deze fase een hogere
ontstekingsspanning en een 10 Amp. sterkere stroom ten opzicht van
de ingestelde stroom.

Lasstroom-modulatie (ARC FORCE): Bij het lassen wordt de
elektrode met de hand geleid, waardoor de afstand tot de lasplek niet
altijd gelijk is. Het elektronische apparaat past daarom automatisch
en gelijkmatig de stroomwaarde van de lasboog aan en houdt zo het
thermische smeltproces gelijk, waardoor een las van de beste
kwaliteit ontstaat.

Uitschakeling van de spanning vanwege elektrodenverkleving
(ANTI-STICK):

Bij deze situatie maakt het apparaat een kortsluiting en geeft
daardoor automatisch na 10 seconden geen stroom meer af.
Vrijwaring Thermal: Controlelampje, dat gaat branden bij
oververhitting, die voor het apparaat toegestaan is. Als het lampje
brandt is het niet mogelijk te lassen. Het lampje gaat automatisch uit,
als het apparaat is afgekoeld en lassen is dan weer mogelijk. Bij de

ingebruikname van het apparaat licht het lampje gedurende ca. 3
seconden op en geeft aan, dat een controle van de elektronica bezig
is. Gedurende deze tijd is het niet mogelijk te lassen.
NO STOP: Selecterend de functie "NO STOP" door de schakelaar
wordt de hulpregelgeving kring geactiveerd en de regelgeving knop
werkt niet.  Zijn een betere lassencontinuiteit en de
boogeigenschappen gewaarborgd. Selecterend de functie "BASIC
MMA" door de schakelaar wordt de functie "NO STOP"
gedesactiveerd en het is mogelijk om de parameters te plaatsen die
voor elk soort elektrode geschikt zijn.
TIG: staat toe de gewenste lasprocedure te selecteren:

e Stand MMA voor lassen met elektrode.

e Stand TIG om te lassen in TIG.
Het lassen TIG is een lasprocedure die de warmte uitbuit
geproduceerd door de elektrische boog die ontstoken en behouden
wordt, tussen een onsmeltbare elektrode (Tungsteen) en het te
lassen stuk. De elektrode van Tungsteen is ondersteund door een
toorts geschikt om er de lasstroom over te brengen en de elektrode
zelf en het lasbad te beschermen tegen de atmosferische oxydatie
middels een stroom van inert gas (normaal Argon: Ar 99,5) dat uit de
keramiek sproeier komt.




AANSLUITING VAN HET LASAPPARAAT AAN EXTERNE
ENERGIEBRONNEN - Stroomvoorziening: De hoofdstroomkabel
moet aan een elektrische eenfasige stekkerdoos met randaarde
aangesloten worden en moet beveiligd zijn met zekeringen en/of
aardlekschakelaars met een nominale stroom. Voorkom
aansluitingen met zeer lange kabels met een kleine doorsnede, deze
moeten minimaal dezelfde doorsnede hebben als het originele snoer.
Het apparaat wordt d.m.v. een scheidings- en
onderbrekingsinstallatie met thermische beveiliging
(zekeringschakelaar of smeltzekering en differentiéle schakelaar)
door het stroomnet gevoed. De aansluiting en het installeren van de
stroomvoorziening voor het lasapparaat dient uitgevoerd te worden
door vakkundig personeel (elektricien) met ervaring.

Gebruik van het lasapparaat: Het is raadzaam het lasapparaat te
plaatsen in een goed geventileerde ruimte en indien mogelijk in de
schaduw, waar niets de luchtinlaat door de koelribben verhindert; bij
een haperende ventilatie worden inwendige onderdelen van het
apparaat door oververhitting beschadigd en zijn dan niet meer te
repareren. Het apparaat bij het lassen niet in de felle zon laten staan,
niet met kleden of dergelijke afdekken, waardoor de ventilatie
verhinderd wordt.

Gebruik van het lasapparaat. Het is raadzaam het lasapparaat te
plaatsen in een goed geventileerde ruimte en indien mogelijk in de
schaduw, waar niets de luchtinlaat door de koelribben verhindert; bij
een haperende ventilatie worden inwendige onderdelen van het
apparaat door oververhitting beschadigd en zijn dan niet meer te
repareren. Het apparaat bij het lassen niet in de felle zon laten staan,

niet met kleden of dergelijke afdekken, waardoor de ventilatie
verhinderd wordt.
Lassen met ommantelde elektroden - Voorbereidingen

e De laskabel in de klemmen steken (minus- aardeklem) en
(plus + elektrodeklem)

e De aardekabel met de te lassen plek verbinden en een zo
goed mogelijke lasplek vinden tussen metaal en tang.

e Het apparaat inschakelen door de knop aan de achterkant
op ON te zetten.

o De draaibare potentiometer aan de voorzijde instellen op de
gewenste lasspanning (voor spanning- en elektrodekeuze
zie hierna vermelde tabel).

e Het gezichtbeschermingsmasker opzetten en beginnen met
lassen.

LASSEN TIG

- Ontsteking: De punt van de elektrode op het stuk doen steunen,
met een lichte druk. De elektrode 2-3 mm opheffen met enkele
ogenblikken vertraging, waarbij men de ontsteking van de boog
bekomt met een waarde van stroom die overeenstemt met de
ingestelde waarde.

- Om het lassen te onderbreken de elektrode snel opheffen van het
stuk.

Onderhoud: Eventuele reparaties mogen uitsluitend verricht worden
door een bevoegde Technische Servicedienst, of via onze
klantenservice door onze Fabrikant.

RUSSIAN

MMA - TIG -

SKCMNYATALUU

CopepxaHve

. MpaBuna 6e3onacHocTu.

. MpaBuna no anexktpobesonacHoCTL.

. MpepoTBpalleHne BosropaHus.

. ®poHTarnbHbIM CynnoprT.

. YcTaHoBKa .

. Ceapka TIG (6.1. PykoBoAcTBO Mo npoBegeHuto ceapku TIG

6.2. 3axuraHve anekTpu4eckon Qyrm

6.3. TIG cBapka ¢ “nogHATON ayron”.)

7. CBapka MMA (7.1. XapaKTepucTukm

7.2. PykoBoacTtBo no npoBegeHutio ceapkm MMA - 7.3. 3axuraHvne
Ayrm)

8. Okcnnyataums (8.1. NepegHasa naHenb)

MpeumyLlecTBa MHBEPTOPOB:

1. MeHepaTop MHBEPTOpPa CO3OAETCH MO COBPEMEHHOW TEXHOMOrnn
IGBT.

2. Yactota gocturaet 63 — 85 kl'y (MakcMmarnbHasi yactoTta Ans
ynbTpabbICTpbIx TexHoNorun IGBT).

3. Cuctema umMdpoBOro KOHTPOMS MNpuBOLA MEPBUYHOW CeKLUK
3MNeKTPONnpuBOAA Y BTOPUYHON CeKLMM AN MHBepTopa.

4. PasfienbHble CUCTEMbI KOHTPOISA LIMPOBLIX NiaT U MOLLHOCTH.

5. ONEKTPOHHBLIN ~ KOHTPONb  MpeABapuTenbHOW  Harpysku
KOHAeHcaTopa.

6. [MoTeHuMoMeTpbl M MNOACTPOEYHbLIA  KOHAEHcaTop U3
MeTannokepamMuku. CBapoyHble MHBEPTOPLI oTBevaloT
COBPEMEHHbLIM  TEXHMYECKMM  cTaHgaptam U cTaHjapTtam
KayecTBa,0becneumBasi gonrmi 1 He3onacHbIN KCMTyaTaLMOHHbBIN
nepuog.

BHUMAHMUE! T[lepen wcnonb3oBaHvem annapata BHUMAaTENbHO
n3yyuTe 3Ty MHCTpyKumio. HecobniogeHve npasun akcnnyatauum m
TEXHUKN 6e30nacHOCT MOXET MpUBECTM K BbIXOQY W3 CTpos
annapata W HaHeceHVI0 Bpeda 300pOBbI0 W Jaxe CcMmepTu
nonb3osarens.

1. NPABUINA BE3OMNMACHOCTM: lNpouecc cBapku npeacraBnsieT
OnacHoOCTb Kak Ana nonb3oBatens annapatoMm, Tak W And
okpyxatowmx. Bo Bpems paboTbl pyKOBOACTBYWTECH CredyloLwyMm

MHBEPTOPbl - PYKOBOACTBO IO

OO WNBE

npasunamu:
1.1 K pabote c annapatom [onyckalTcs nuua, UMelme
YyAOCTOBEpeHMe  aMeKTpocBaplimka,  npolwegwmne  oby4deHue,

VHCTPYKTaX U NPOBEpKY 3HaHWiA TpeGoBaHWi anekTpobe3onacHocTy,
VMeIoLLME KBaNMUKALMOHHYIO Tpynny Mo 3nekTpobe3onacHoCTu He

HWke Il U umelowme COOTBETCTBYIOLLEE YAOCTOBEpPeHue, JlnyHas
6e3onacHocTb: HapgeBaliTe Cyxyld He CUHTETUYECKYIO 3alUMTHYHO

oaexay. |/|CI'IOJ'Ib3yl7ITe 3allnUTHble nep4yaTkn " 0OTMHKM C
3alneHHbIMN HOCKaMu C Hel'lpOMOKaeMOVI NOOOLLBOW.
OGsizaTenbHO  HapgeBsaviTe 3alUMUTHYIO MackKy WUnM  OYKM  CO

crneumanbHbIM  3aTEMHEHHBIM  MOKPbITUEM  (PeKOMeHZYeT Macky
xamerneoH). Bo Bpemsi cBapku He goTparmBanTecb A0 3MEKTPOLOB U
OpyrMx  MeTannuuyeckux rnosepxHocTei. Jliobon ygap TOKOM
noTeHLMansHO onaceH A XU3HW.

1.2 Buumanue! TMap!: O6pasyiowmecs npu cBapke onacHbl!
O6ecneybTe XOpOLWYD BEHTUNAUMIO B MOMELLEHUW, B KOTOPOM
npoxogut npouecc cBapku. [pu HeobxoguMOCTW, MCMOMb3ynTe
BEHTUMALMOHHbIE YCTAHOBKM B ManeHbKuX nomeleHusax. He

NpoBOAMTL CBApKy MaTepuarioB MOKPbITbIX KPackoW, rpsi3blo,
MacrioM, XXUPOM WU NOABEPrHyThIX ranbBaHW3aLum.
1.3 BxumaHve! CyllecTByex puUCK BO3HUKHOBEHWUS KOPOTKOrO

3amblkaHus!; YoeauTecb B XOpOLUEM 3a3eMIIEHUU 3IEeKTPUYECKON
ceTu, a TakKe B Hanuuuu npegoxpaHUTenen oT neperpysok,
KOPOTKMX 3aMblKkaHUM U yTedek Toka. Hukorga He nogcoeauHsiiTe
annapart K CeTW, ecnu HapyLleH NpoBO4 3a3eMNeHns, a Tak Xe npu
HaNMMYUM  MEXaHWYEeCKUX MOBPEXOEHUA CBapo4HOro  kabens,
aepxatensa v knemm. 1.4Y6eauTtecb B TOM, YTO MpOBOAA, CETh,
JepxaTenb 3rekTpoga U Macca HaxOA4ATCH B XOPOLUEM COCTOSHUM.
3amMeHsnTe NoBpexAeHHble KomnnekTywwue. Macca [omkHa
HaxoOuTbLCS B XOPOLUEM KOHTakTe ¢ obpabaTbiBaeMbiM M3L4EnueMm.
Cnepute 3a TeMm, 4ToObl kabenb macchl U kabenb gepxatensa He
Kacanucb Kopnyca annapata, He HanpaBnanTe gepxarternb
anekTpoAa Ha oKpyxawwmx, He BbiNnonHaWTe cBapoYHble paboTbl B
NOMELLEHNAX C BIiaXXHbIM BO34YXOM, MOKPbIX MOMELLEHUSX NNn nog,
poxaem. KaTeropuuecku 3anpelieHO WCMnonb30oBaTb CBapOYHbIN
annapar co CHATbIMK BGoKoBbIMM NaHensamu. He goTparneavtech A0
KOHTakTOB, BHumaHue! CywecTtByer onacHocTe B3pbiBal: He
BbINOMHAWTE CBapOyHble paboTbl BONN3M NErkoBOCMIaMEHSIOLLMXCS
npegmMeToB. Y6eouTecb, YTO CBapOYHbIN annapaTt yCTaHOBMNEH Ha
YCTOMYMBOM pOBHOM MoBepxHocTn. Crnegute 3a TeMm, uYTOObI
CBapo4Hble paboTbl NPOBOAMIUCE HA PAcCTOSAHUM HE MeHee 15 M oT
WCTOYHUKOB HarpeBaHWsa 1 roploYnx Matepuaros.

1.5 He ncnonb3ynTte cBapo4dHble annapaTbl AN pasMopaKuMBaHUS
Tpy6.: CBapo4Hble annapaTbl OCHALLEeHbl cucTemMon 3awmTbl IP 21,
3anpellaeTcst XxpaHUTb M UCMOMb30BaTL annapaTbl No4 AOKAEM M BO
BNaXKHbIX NOMELLEHUSX.




2. NPABUNA NO 3NEKTPOBE3OIMNACHOCTMU:

1. He wncnonb3ayiite noBpexaeHHbIi kabenb. [Jo Havana paboTbl
ybegnTecb B 4OCTaTOMHOM 3a3emiieHnmn kabensi. 3To npegoTepatuT
BO3MOXHOCTb NMOPaXXEHUS ANEKTPUYECKNM TOKOM.

2. Hukorga He obmatbiBante kabenb Bokpyr Tena. CobGniopaiiTte
AVCTaHUMIO OT CBapOYHOro NUCTONETa.

3. He BbinonHawTe cBapoyHble paboTbl BO BMaXHbIX MOMELLEHUSIX.
Cobnioparite BCe BO3MOXHbIE Mepbl NPpeaoCTOPOXXHOCTU!

4. He paboTtaiiTe nNpu OTKPbITOM WUCTOYHWKE 3MEeKTponuTaHus. 31O
MOXET UCMOPTUTL annapar Unu NPMBECTU K IMYHOMY TPaBMaTu3Mmy.
3. NAPEOOTBPALLEHUE BO3rOPAHUA:

1. Y6eautecb B HanuM4um OrHeTywuMTens B pabovyem MnoMeLleHuu.
Mepuoaunyeckn NpoBepsaNTe UCMPABHOCTb OTHETYLUMTENS.

2. lNomecTuTe annapaT ropu3oHTanbHO Ha YCTOWYMBYIO POBHYIO
nosepxHocTb. ObecneybTe XOPOLWY BeHTUNAUMIO paboyero
nomewenns. 3. Cobniogarite Mepbl NPegoCTOPOXHOCTU  Mpu
NpoBedeHUN CBapKM KOHTEMHEpPOB C TOMMMBOM unu pabouum
Macrom.

4. ®POHTAJIbHbIX CYMMOPT: CooTeeTCTBylOLWIME BUHTHI yXKe
BKPYy4eHbl B OCHOBaHWe kopnyca. CrnegoBaTtenbHo:

- OTKpyTUTE BWMHTbI M MOMECTUTE CYNMOpT TaK, 4YTobbl OTBEPCTUS
coBnanu., 3akpyTute BUHTBI.

5. YCTAHOBKA: Annapat pomkeH OblTb BKIOYEH B PO3ETKY,
COOTBETCTBYIOLLYIO MOTPeEGNAemMor  MOLLHOCTW.  JnekTpuyeckoe
coeguHeHne HeobXoOMMO OCYLECTBNATE C MOMOLWLIO  MYyMbTW-
nonsipHoro kabens, umMetowlero ABa COeAVHUTENS AN WUCTOYHWKA
NUTaHUa ¥ 3a3eMrieHHoro kabens (kenTo-deneHoro ugeta). A)
Mogkniounte Maccy K MNOMOXWUTENbHOMY MWNKU  OTpuuaTenbHOMY
nomniocy B 3aBUCMMOCTU OT Tvna cBapku. B) MNMoakniounTte cBapOYHbIN
nuctonetr Kk Agpyromy nomtocy. C) YcTaHoBuTe Heobxoaumble
napameTpbl C MOMOLLbIO MOTEHLMOMETPA.

6. CBAPKA TIG:

6.1. PykoBoacTtBO no npoBeaeHuto cBapku TIG: [NogcoeavHute
Maccy K MOMOXWTENbHOMY MOMOCY. YCTaHOBUTE HeobXxoauMbIn
nmokasaTenb CBapoO4HOro ToKa C MOMOLbI MOTEHLMOMETPA,
Haxodsllerocd Ha nepegHen naHenu, C Yy4eToM JAvameTpa
BONb(HPamMOBOro 3nekTpoaa v TOMWMHbLI CBapnBaemoro Metanna.
6.2. 3axkuraHue 3NeKTpU4EeCKOn Ayru:

1. lNMomecTWTe KepaMM4ecKyld 4acTb CBApOYHOrO MMcToneTa Ha
meTann (cm. puc.l1).

2. V3orHyB 3anscTbe, MoBeAMTe CBapOYHbIM MUCTONETOM BAOMb
CBapOYHOrO LWBA, NOMECTVMB BOMb(PaMOBbIV 3MEKTPOA Ha MeTann
(puc. 2). 3. ObpaTHbIM ABWXKEHVWEM 3ansiCTbsi NpepBUTe NpoLecc
cBapku (puc. 3), yaanvMe CBapOYHbIN NUCTOMNET OT MeTanna.

B

Fig1 Fig2 Fig.3

6.3. TIG cBapka c “nogHaTon gyron”—“lift arc”

1. YcraHoBuTe nepekntoyatens TIG/MMA B nonoxexve TIG,
MomecTuTe aneKkTpos CBapOYHOro NUCToNeTa Ha MeTans.

2. lNpvnogHumnTe aneKkTpod, MoBOpavMBas CBAPOYHLIA NUCTOMNEeT
(puc. 3). Taknum obpasom, Bbl 3axckere gyry, [na npekpalieHusi
npouecca cBapku yaanuTe CBapOoYHbIA NUCTOMET OT MeTanna.

7. CBAPKA MMA:

7.1. XapakTepUCTUKM :

“Hot start” — “3anyck M3 ropsidero COCTOsIHUsI/ Nerkoe 3axuraHue
ayrn’. ABToMaTunyeckoe nosbileHve Ha 50% Ha 0,5 cekyHa.

“Arc Force” — “Mopynauma cBapoyHOro Toka”. ABTOMatnyeckoe
nameHeHune Toka 0o 30% B 3aBUCMMOCTW OT PaCCTOAHUA anekTpoaa
OT MeTanna.

“Anti Sticking” — “BblknioyeHvne Toka anekTpogHow cBapku”. [lpu
3anunaHnM NpoucXoamT KOpPOTKOE 3aMblkaHue W nofada Toka
npekpallaeTca aBToMmaTuyeckun vyepes 1,5 cek.

7.2. PykoBoacTBO no npoBepeHuto cBapku MMA: CoeaguHute
3aXMM 3neKTpoda C MONOXUTENbHBLIM NOMIOCOM, a kabernb Macchl C
oTpuuaTenbHbIM - MOMIOCOM  UCTOYHMKA nuTaHus. [okasaTernsb
CBapOYHOro TOKa OOIMKeH COOTBETCTBOBATL Avametpy
NPYMEHSIEMOro 3NeKTpoAa W TosLWMHE CBapnuBaeMoro MeTarnna.

7.3. 3axuraHue gyru:: [ng 3axvraHns gyrn 4OCTaTOMHO YMPKHYTb
3MnekTpogoM no Metanny. HaknoH oanektpoga B paboudem
HanpaBneHnn OOImKeH cocTaBnsTb 60° (cMm. pucyHok). OnuHa gyrm
JOIKHa COOTBETCTBOBAaTb WM ObiTb B nomnTopa pasa 6Gonblie
AnamMeTtpa NpMMEHAEMOro anekTpoaa.
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HenpapunkHan oyra
(CRNWKOM ANWHHEA)

MpaBunkHas oyra
(npumepHo 1 - 1,5 0T guameTpa a3nexkTpoaa)

OyeHb BaxxHO, YTOObLI ANWHA Ayrn Obina NpaBUIbHOWN, T.K. 3TO BNUSET
Ha CBapoOYHbIA TOK WM HanpshkeHve. HenpouHbll CBapOYHbIN LLOB
SABNSETCS pe3ynbTaToM HenpaBuMbHOroO TOKa CcBapku. HaknoH
anekTpoaa (Bnepen) fosmkeH coctaenste 70° unu 80°. Mpu cnvwikom
OONbLIOM HaKMOHEe CBapO4YHbIA LUOB MOXET cTaTb nopuctbiM. MMpwu
MasieHbKOM HaknoHe o6pa3syeTcsi GOonbLIOe KONMMYecTBO OpbI3r 1
HeycTonumBasi cBapodHas gyra. B mobom u3 aTtux aByx crnydaeB
CBapO4HbIN LWOB ByAeT NOPUCTBIM U HEMPOYHbIM.

A

> 80° z pes <70° 70°-80" /)
% [ ; % j:” d

HenpaennkHsIi HaknoH

>

HenpasunsHeli H2KNoH MpasnsHLIA HAKNOH

OyeHb BaxHO, 4TOObI BO BpemMa CBapku AOnnHa Aayru Obina
NOCTOSIHHOMW. I'Ip|/| pacnnasneHun AneKTpoda OnuHa - ayrm
yBENN4YNBaETCH, noaTomy ona COXpaHeHnda npaBUbHOIo

paccTosHWSl, NMOCTEMNEHHO OrnyckaiTe anekTpod. Ons Toro 4Tobbl
OCTaHOBWUTL CBapKy, ybepuTe anekTpog OT obpabaTbiBaeMoro
usgenus. MpaBurbHoe MONOXeHWE MOKa3aHO Ha MPaBOM PUCYHKE
(cm. HanpaBneHwe CTpernku)

P ~

HeﬂpaBManoe nonoxeHue I'Ipananoe NoNoKeHNe
YCTPAHEHUE HEUCNPABHOCTEN:
1 CBapouHbi4 annapaT He Bkmnwo4vaetca: A Ybegutecb, 4TO
ceTeBoW kabenb BKIMOYEH B PO3ETKY
B Teperopen nnaBkui npegoxpaHuTens nnatel, Cnegbl
nponnaeneHuin Ha nnate — cnepcteve neperpyskun, [leperopen
6unonapHbIn TpaHaucTop, Neperopen koHAeHcaToOP.
BHumaHume! MNprynHON HemcnpaBHOCTEN, YKa3aHHbIX B MyHKTax B3 u
B4, saBnaetca onekTpuyeckoe nepeHanpsbkeHvue (HanpshxkeHune
NUTaHUs CBapoOYHOrO annapata [OoikHO ObiTb) unuM  nepenag
HanpsbkeHus 6onee, yem Hal5 — 20%.
2. 3aropencsa kKpacHbiM uHAukatop A [lpous3owno KopoTkoe
3aMblkaHVe Mexay «+» U «-» BbIXOQHOro rHesaa. [NposepbTe, YTOObI
Macca He Kacarnacb CBapO4YHOro MUCTorieTa, YTobbl KOHTaKT rHe3ga
He ObIn HapyLeH. HanpspkeHne NuTaHus OMKHO ObiTb MOCTOSAHHBIM.
B KHonka cBapouyHoro nuctoneta (pexum TIG) He OencTByeT, T.e.
OTCYTCTBYET 3MEeKTPUYECKUN KOHTaKT
C Kabenb TepmocTtata oTtcoeguHurncs/ unu TepmocTaTt Bbilen w3
cTposi
3. TMoteHuuomeTp He paboTtaeT (cTpenka ocTaeTcss Ha
MakcumarnbHOM WNM MUHUManbHOM nokasatene): A [MpoBepuTb

ero MCnpaBHOCTb C MOMOLWbI TecTepa (ommeTpa).- B Ecmu
NOTEHLMOMETP HE BKINIOYAETCH, 3aMEHUTL €ro
4. HeucnpaBeH Bbiknwoyatenb: A [lpoBepuTe 3apsigHoe

COMpPOTUBIIEHNE KOHAEHcaTopa.
3aMeHUTb ero.

B Neperopen 6unonapHbIA TpaH3UCTOP. 3aMEHUTL TPaH3UCTOP.

NO STOP: Bbibupatow, dyHkumio NO STOP 4yepes nepekntoyarens

Ecnu koHaoeHcaTop neperopen,

aKkTMBMpOBaHa  BCMOMoOraTelibHasi  perynupoBaHHas LUenb U
perynupoBaHHasi pydyka He paboTaeT. Vcrnonbaylow, 3nekTpos
rapaHTMpoBaHbl Gornee nyylwasl HEMNPEpPbLIBHOCTb  3aBapku U

xapaktepuctuku gyru. Beibupatow, dyHkumo “"basic MMA" uepes
nepeknovatens BblknodeHa dyHKumMa NO STOP 1 no BO3MOXHOCTU

YCTaHOBUTb MapameTpbl LieriecoobpasHo ANs  Kaxgoro Buaa
anekTpoaa.
BHumaHue! He BckpblBaTb annapaT CcaMoCToATeNnbHO. PeMoHT

npon3BoanTb TONbKO B YMONTHOMOY€EHHOMN MacTepCcKomn.
Mpoussogutens cHUMaeT C cebsi BCAKYID OTBETCTBEHHOCTb Mpwu
BMeLlaTenbCTBe B KOHCTpYKUMio annapara. [NyHkTel B1 — B4, 2C, 4B
He ABMSAIOTCA rapaHTUMHbIM cnydyaeM. PeMOHT npous3BoauTcs Ha
nnaTtHouW ocHoBe. [@apaHTWMs He pacnpocTpaHseTcsa Ha Aetann u
KOMMNNeKTytoLume, paboTatowime B yCrnoBmsax 6bicTpOro
€CTeCTBEHHOro n3Hoca dPupma-npogaseL, oCTaBnseT 3a cobo Npaso
OoTkasa B rapaHTUAHOM PEMOHTE W CHATUM UHCTPYMeHTa C



rapaHTUAHOTO OBCMYXXMBaHWUA B HWKE MepeyvncrnieHHbIx cnydasax: 1.
Mpy HenmpaBWMbHO 3aMONIHEHHOM rapPaHTUMHOM  TarioHe WK
OTCYTCTBUW TariloHa Ha MOMEHT CAa4M MHCTPYMEHTa B PEMOHT. 2.
W3genve wmeeT credbl CaMOCTOATENbHOrO OOCAYXMBaHUA WK
obcnyxvBaHus B HEeynonHOMOYeHHOW MacTepCKOW. 3.
HeucnpaBHocTb ABMNach cneacTBMeEM HernpaBubHON
TPaHCMOPTUPOBKN UNW XpaHeHusl n3genus (CUnbHoe 3arpsisHeHue,
pxaBuvHa). 4. M3genve uMMeeT MexaHuveckue MOBPEeXOEHNs W
cnedbl Aechopmaumm (noBpexaeHus kabensi, TpewwmHbl Ha Kopnyce,
n3rmb wnuHgens, cnegbl yaapa), Wsgenne ucnonb3oBanocb B He
npegHasHayYeHHbIX n3rotoButenem Lensx, WN3pgenne
9KCMNMyaTMPOBArochb C NPUMEHEHWEM He npegHa3HaYeHHbIX A5 Hero
pacxodHblX MaTepuanoB M OCHAacTKM M WX HeHagnexallero
kavecTBa, [pu paboTte ¢ neperpyskon NMbo HecobrnogeHne pexvma
paboTbl (onnaBneHve AeTtanen, neperopaHue obenx OOMOTOK
TpaHccopmaTopa, obyrnmBaHve obmoTok). 6. MNMpu Hanuuum AByxX

unu Gornee OTKas3aBLUMX Y3MOB MMM JeTaneid, korga oTkas OfHOro
y3na (Oetanu) nNpuBOAMT K OTKady criedylolmx Npu NpoAOIHKEeHUU
aKcnnyatauMM € MpU3HAKaMuU  HapylleHuss  HopMaribHOM
pa6oTocnocobHocTu. Mpu OGHApYXEHWUM MOCTOPOHHUX MPEeAMETOB
BHYyTpU  Koprnyca wusgenus, [lpu  MCMNONb30BaHUM  [JAHHOIO
VHCTPYMEHTa B Mpod)eccuMoHarnbHbIX Lensax nuéo B uUensx
M3BMNeYeHns mMatepuanbHoi Beirogsl. Mpy Bbixoge UHCTpyMeHTa U3
CTposi HeobXoauMO MNpeAcTaBuTb annapat B YNONHOMOYEHHYH
rapaHTUHYI0 MacTepCcKyto

B NMOMHOW KOMNMeKTauum u B ¢pabpuyHon ynakoBke: VIHCTpyMeHT
nonyyeH MHOM B TEXHUYECKM WCNPaBHOM COCTOsiHMM, 6e3
MEXaHU4YeCcKUx MOBPEXAEHUA W B MOMHOW  KOMMMeKTauuu.
PaboTocnocoGHOCTL MHCTPYMEHTa Npu MHe npoBepeHa. VIHCTpyKLuust
Ha pyccKOM s3blke nonyveHa. C  ycCroBUsSIMU  rapaHTUNHbIX
06513aTENLCTB 0O3HAKOMIIEH W COTMAaceH.

DANISH

SVEJSEFORBEREDEISER

Jordklemmen fastgares direkte til svejseemnet eller til det underlag,
svejseemnet ligger pd. Pas pa, sarg for, at der er en direkte kontakt
til svejseement. Undgéa derfor lakerede overflader og/eller isolerende
stoffer. Elektrodeholderkablet har en specialklemme i den ene ende,
som bruges til at klemme elektroden fast. Svejseskaerm skal altid
bruges under svejsningen. Den beskytter gjnene mod lysstralingen
fra lysbuen og tillader alligevel preecis udsigt til svejseemnet.
SVEJSNING

Nar du har foretaget alle elektriske tilslutninger til stremforsyningen
og til svejsestrgmkredsen, kan du ga frem som falger :

Stik den ikke-beklaedte del af elektroden i elektrodeholderen og
forbind jordklemmen med svejseemnet. Sgrg for god elektrisk
kontakt. Teend for apparatet pa kontakten og indstil svejsestrammen
med handhjulet, afheengig af, hvilken elektrode, du vil bruge. Hold
svejseglasset op foran ansigtet og rids elektrodespidsen pa
svejseemnet pa samme made, som om du ville teende for et
taendstik. Det er den bedste metode for at taende lysbuen.
BESKYTTELSE MOD OVEROPHEDNING

Svejseapparatet er udstyret med en beskyttelse mod overophedning,
som beskytter svejsetransformeren mod overophedning. Nar denne
beskyttelsesanordning aktiveres, lyser kontrollampen pa dit apparat.
Lad svejseapparatet kgle ned et stykke tid.
SIKKERHEDSBESTEMMELSER

Apparatet er ikke beregnet til erhvervsmaessig brug
BESKYTTELSESDRAGT

1. Under arbejdet skal svejseren veere beskyttet mod straler
og forbreendinger vha. Tgjet og svejsesksermen.

2. Han skal baere kravehandsker af egnet materiale (skind) pa
begge haender. De skal veaere i upaklagelig tilstand.

3. Svejseren skal baere et egnet forkleede for at beskytte tgjet
mod gnister og forbraendinger. Nar arbejdernes art gar det
ngdvendigt, f. eks. ved underopsvejsning, skal han beere en
beskyttelsesdragt og om nodvendigt ogsa
hovedbeskyttelse.

BEEKYTTELSE MOD STRALER OG FORBRANDINGER

1. P& arbejdsstedet skal der ggres opmaerksom pa risikoen for
gjenskader ved et opslag : “ Pas pal Kig ikke ind i
flammernel“ Arbejdsstederne skal om muligt afskeermes pa
en made, at personerne i naerheden er beskyttet.
Uvedkommende skal holdes veek fra svejsearbejdeme.

2. | umiddelbar naerhed til stationzere arbejdssteder ma
vaeggene ikke veere lyse og ikke veere skinnende. Vinduer

skal mindst op til hovedhgjde sikres imod gennemtraengning
eller reflektering af straler, f.eks. ved egnet maling.
INFORMATION VEDRJRENDE ELEKTROMAGNETISK
KOMPATIBILITET
INSTALLATION OG ANVENDELSE APPARATET
Brugeren er ansvarlig for installation og anvendelse af apparatet. |
tilfeelde af elektromagnetiske driftsforstyrrelser er det brugerens
ansvar, at dette afhjeelpes ved at sgge kontakt med producentens
serviceafdeling. | visse tilfeelde kan det veere tilstraekkeligt at forbinde
en af svejsekredslgbets poler til jord (Se Notat) | andre tilfeelder kan
Igsningen ligge i at fremstille en elektromagnetisk afskaermning og
installere filtre p& elnettet. Under alle omstaendigheder skal de
elektromagnetiske  driftsforstyrrelser reduceres sa meget, at
eventuelle tilknyttede problemer elimineres.
Notat: Af sikkerhedsgrunde kan svejsekredslgbet forbindes eller ikke
forbindes til jord. Alle aendriger pa jordsystemet skal godkendes af
personer, der er behgrige at vurdere, hvis disse sendriger medfgrer
en foragelse af skaderisikoen pa& brugerne og udstyret. BEM/ARK |
tilfeelde af forkert forbindelse kan jordredslgbet begynde at lede
svejsestrgmmen og herved forarsage alvorlige skader pa udstyret.
VALG AF INSTALLATIONSSTED
Inden udstyret installeres skal
potentielle problemer, den kan
driftsforstyrrelser i omgivelserne.
Der bgr tages hensin til fglgende:
- andre netkabler, kontrolkabler, telefon og signalkabler
ovenfor, under og i neerheden af udstyret
- radio/tele-sendere og-modtagere
- computere og andet kontroludstyr
- vigtige sikkerhedsanordninger, f eks overvagningssystemer
- personers helbred, f eks personer med pace-maker eller
hgreapparater
- apparatur til kalibrering eller maling
- sikkerhed til anden apparatur, der er anbrangt i nserheden
af det pageeldende udstyr.
Brugeren skal endvidere forvisse sig om, at de apparater der
anvendes i omgivelsen er kompatible. Dette kan indebeere, at
ekstra sikkerhedsforanstaltninger bgr treeffes.
- hvilke timer om dagen, udstyret anvendes
Starrelsen pad de omgivelserne, man skal tage hensyn til
afheenger helt af arbejdsomradets udformning og det arbejde,
der udfgres der. Omgivelserne kan endog straekke sig udenfor
arbejdspladsens graenser.

operatgren foretage overveje
medfgre elektromagnetiske
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1: produttore, producer, produzent, producteur, productor, produtor, termeléi,
producent, producent, npounssogutens, producent ;
2 : modello, model, Modell, modéle, modelo, modelo, model, model, model,
mogaenb, model ;
3: numero di matricola, manufacturer’'s serial number, seriennummer fiir die
Identifizierung, numéro d'immatriculation, nimero de matrictla, nimero de
matrictla, gyarté sorozatszdma, numer seryjny, serienummer van de
fabrikant, cepuiiHbin HOmep naehtucpmkauuss mawwuHbi, Fabrikantens
serienummer ;
4 : simbolo della struttura interna della saldatrice, sumbol for internal structure
of the welding machine, symbol fir den inneren Aufbau der
Schweillmaschine, symbole de la structure interne du poste de soudage,
simbolo de la estructura interna de la soldadora, simbolo da estrutura interna
da maquina de solda, sumbol belsé szerkezetét a hegeszté gép, symbol
wewnetrznej struktury spawarki, sumbol voor de interne structuur van de las-
machine, BHyTpeHHsia CTPYKTYpHas cxema cBapo4HOro annapar, sumbol voor
de interne structuur van de las-machine.
5: norma europea di riferiento, european standard of reference, européische
referenznorm, norme européenne de référence, norma europea de
referencia, norma européia de referéncia, european standard of reference,
europejska norma odniesienia, europejska norma odniesienia, EBponevickum
Hopmawm, europeeisk standard referencecentrum ;
6: simbolo del procedimento di saldatura previsto, symbol for welding
procedure provided, symbol fir das vorgesehene SchweiBverfahren, symbole
du procédé de soudage prévu, simbolo del procedimiento de soldadura
previsto, simbolo do procedimento de soldagem previsto, jelképeként
hegesztési eljards, symbol spawania recznego elektrodami otulonymi,
symbool voor het lassen procedure, cumBon npegYCMOTPEHHOro Tuna
cBapku, symbol for svejsning proceduren ;
7:-Up:

e tensione massima a vuoto

. maximum no-load voltage

RoOHS

COMPLIANT
2002/95/CE

Maximale Leerlaufspannung

Tension maximale a vide

maximum no-load voltage

voltagem sem carga maxima

terhelés nélkili legnagyobb fesziltség
napiecie maksymalne bez obciazenia
maximum onbelast spanning
MakcumanbHoe HanpsixeHne 6e3 Harpysku
maximum onbelast spanning

Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono
venire erogate dalla saldatrice durante la saldutura

Current and corresponding normalised voltage that the welding
machine can supply during welding

Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
Schweillmaschine wéahrend des Schweilvorganges bereitgestellt
werden kénnen

Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre
distribués par la machine durant le soudage

Corriente y tensién correspondiente normalizada que pueden ser
distribuidas por la soldadura

Corrente e tensdo correspondente normalizada que podem ser
distribuidas pela méquina de solda durante a soldagem

A jelenlegi és a megfeleld normalizalt fesziltség, hogy a hegesztd
gép képes alatt hegesztés

prad i znormalizowane napiecie pracy spawarki

Huidige en de bijbehorende genormaliseerde spanning dat het
lassen machine kan leveren tijdens het lassen
Tok W HanpsikeHue, COOTBETCTBYOLLME
npousBoAMMbIE annapaTtoM BO BPEMSI CBapKM

HOpPpMann3oBaHHbIM




e o o o o o o X

Huidige en de bijbehorende genormaliseerde spanning dat het
lassen machine kan leveren tijdens het lassen

duty cycle

duty cycle
einschaltdauer

rapport d’intermittence
relacion de intermitencia
relacdo de intermiténcia
kitoltési tényezd

cykl pracy

verhouding intermittentie
KO3 PUUNEHT NPELIBUCTOCTM pabobl
arbejdscyklus

MIN AV — MAX AV :

Range di regolazione della corrente alla corrispondente tensione
d'arco

Shows the range of adjustment for the current at the corresponding
arc voltage

Gibt den Regelbereich des Schwei3stroms bei der entsprechenden
Lichtbogenspannung an

Indique la plage de régulation du courant ala tension d'arc
correspondante

Indica la gama de regulacion de la corriente a la correspondiente
tensién de arco

Indica a série de regulagdo da corrente a correspondente tensédo
de arco

Megmutatja a szamos kiigazitast a folyd, amely a megfelel iven
feszlltség

zakres regulacji pradu i znormalizowanego napiecia

Geeft het bereik van de aanpassing van de huidige op de
overeenstemmende boog spanning
YkasblBaeT  AManasoH  perynupoBku
COOTBETCTBYIOLLEM HaNPsSXKeHUN Ayru
Viser raekke justering for den nuveerende pa tilsvarende bue
spaending

ToKa  CBapku  npwu

Simbolo che indica che possono essere eseguite operazioni di
saldatura in un ambiente accresciuto di shock elettrico

Symbol that indicates that welding operations may be carried out in
environments with heightened risk of electric shock

Weist darauf hin, dal Schweiarbeiten in einer Umgebung mit
erhohter Stromschlaggefahr mdéglich sind

Symbole que indique qu'il est possible d’effectuer des opérations
de soudage dans un milieu présentant des risques accrus de choc
électrique

Simbolo que indica que pueden efectuarse operaciones de
soldadura en un ambiente con riesgo aumentado de descarga
eléctrica

Simbolo que indica que podem ser executadas operacdes de
soldagem num ambiente com risco acrescido de choque elétrico
Szimbdlum azt jelzi, hogy a hegesztési miveletet el lehet végezni a
kornyezet fokozott veszélye az aramiités

symbol spawarek, ktére mogg byé stosowane w s$rodowisku ze
zwiekszonym niebezpieczenstwem porazenia pradem elektrycznym
Symbool dat aangeeft dat het lassen operaties kunnen worden
uitgevoerd in omgevingen met een verhoogd risico op elektrische
schokken

YkasblBaeT, 4OT MOXHO BbIMOMHSATL CBapKy B MOMELEHUn C
MOBbILLEHHBIM PUCKOM 3MEKTPUYECKOrO LLOKa

Symbol, der angiver, at svejsning operationer kan gennemfgres i
miljger med forhgjet risiko for elektrisk stad

9: linea di alimentazione, power supply line, Versorgungsleitung, ligne
d’'alimentation, linea de alimentacién, linha de alimentagcdo, tépegységet
vonal, standardowa wtyczka kabla zasilajacego, stroomaansluiting lijn,
nuTatowen cetu, stramforsyning linje ;
10 : dati carattestici della linea di alimentazione, technical specifications for
power supply line, Kenndaten der Versorgungsleitung, informations
caractéristiques de la ligne d’'alimentation, datos de las caracteristicas de la
linea de alimentacion, dados caracteristicos da linha de alimentagao,
vonatkozé muiszaki el6irasok tapegységet vonal, dane techniczne linii
zasilajgcej, technische specificaties voor de stroomvoorziening lijn,
MapameTpbl 3nekTpuyeckon cetn nutaHus, technische specificaties voor de
stroomvoorziening lijn :
- U1 .
e tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice
e  alternating voltage and power supply frequency of welding machine
e  Wechselspannung und Frequenz fur die Versorgung der
Schwei3maschine
. Tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de
soudage
. Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora
. Tensdo alternada e frequéncia de alimentacdo da méquina de
solda
e  Valtakozo fesziltség és aramellatds gyakorisdga hegeszté gép
. napiecie przemienne i czestotliwos¢ znamionowa zasilajaca
spawarke
. afwisselend spanning en frequentie van de voeding lassen machine
. [NepemMeHHOe HanpsiXXeHre 1 YacToTa NuTaroLLEeln ceTn annapara
e vekslende speending og stremforsyning hyppigheden af svejse
maskine
-l imax:
. Corrente massima assorbita dalla linea
. Maximum current absorbed by the line
. Maximale Stromaufnahme der Leitung
. Courant maximal absorbé par la ligne
. Corriente méxima absorbida por la linea
. Corrente maxima absorvida da linha
. Legnagyobb jelenlegi felszivodik a sor
. maksymalny prad zasilajacy
. Maximale stroom wordt geabsorbeerd door de lijn
. MakcumanbHbI TOK, NOTpebnsemMblin OT ceTu
. Starste aktuelle absorberes af linjen
- e
Corrente effettiva di alimentazione
Effective current supplied
Tats&chliche Stromversorgung
Courant d’alimentation efficace
Corriente efectiva de alimentacion
Corrente efetiva de alimentagéo
Hatékony jelenlegi szolgaltatott
efektywny prad zasilajacy
Effectieve huidige geleverd
OphekTrBHLIV TOK, NOTPEbNAEMbI OT CTeu
. Effektiv nuveerende leveres
11 : grado di protezione, protection rating, schutzart des Gehauses, degré de
protection, grado de proteccion, grau de protecdo, protection rating, stopien
ochrony, bescherming rating, cteneHb 3awutbl kopnyca, bescherming rating ;
12: simboli riferiti a norme di sicurezza, symbols referring to safety
regulations, symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen, symboles se référant
aux normes de sécurité, simbolos referidos a normas de seguridad, simbolos
referidos a normas de securanga, szimbélum utal6 biztonséagi eldirasok,
symbol odniesienia do instrukcji bezpieczenstwa, symbol odniesienia do
instrukcji  bezpieczenstwa, cumBONbI  COOTBETCTBYWOLIME  NpaBuam
6esonacHoTCH, symboler henviser til sikkerhedsbestemmelser.

This is an A class welding machines, designed for industrial applications: the use in different environments could generate disturbs able to influence the
electromagnetic compatibility. It is an end user obligation the correct use of the welding machine.

La saldatrice & di classe A ed é principalmente destinata ad uso industriale. L'uso in ambienti diversi puo causare disturbi che influenzano la
compatibilitd elettromagnetica. E’ cura dell’utilizzatore I'uso corretto della saldatrice.

Das SchweilR3gerat ist von A Klasse und ist hauptséchlich fur den industriellen Gebrauch vorgesehen. Der Gebrauch in anderen Umgebungen kann
Stérungen verursachen, welche die elektromagnetische Kompatibilitat beeinflussen. Der korrekte Gebrauch des Schwei3gerétes ist Sache des

Benutzers.

Esto equipo de soldar es de clase A, eso significa que su uso es de tipo industrial. El uso in ambientes diferentes puede causar molestias al sistema
de compatibilidad electromagnetica EMC. Es preocupacion del usuario el correcto utilizo del equipo!
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Elenco pezzi di ricambio / Liste pieces detachees / Spare parts list

Ersatztelliste / Piezas de Repuesto / Cnucok 3anacHbIX 4yacTteun

pcs
per
No Desc Code box
1 Cinghia / Belt with clips / Riemen / Ceinture / Correa / [Nosic M389955SP 5
2 Manopola / Knob / Drehknopf / Bouton / Manopola / Py4ka nepekntoyeHus S087500SP 20
Pannello ant, posteriore, fondo / Front, posterior, deep panel
3 Panneau avant, postérieur, profond / Vordere, hintere, tiefe verkleidung S401278SP 1
Panel delantero, posterior, profundo / lNepeaHsia, 3agHas, rmybokasi naHenb
Presa dinse / Dinse connection / Dinseanschluss /
4 Connexion dinse / Conexion dinse / [lnHce cBs3un M431122SP 1 O
Frontale Retro / Frontal Back / Frontale Rickseitige
S Frontal arriére / Frontal trasera / lNpudpoHToBas 3agHas S052500SP 2
6 Mantello / Mantle / Mantel / Cape / Capa / Kopnyc annapara S351460SP 1
Gemma gialla / Yellow gem / Gelber Edelstein
7 Gemme jaune / Gema amarilla / XXonteli camouseT S082800SP 20
Gemma rossa / Red gem / Roter Edelstein
8 Gemme rouge / Gema roja / K pacHbli camouBeT S082802SP 20
Interruttore On-Off / On-Off Switch / Schalter On-Off
9 Interrupteur On-Off / Interruptor On-Off / Mepekntovatens On-Off M485100SP 20
Cordone di alimentazione / Power cord / Zufuehrungsschnur
10 Cordon d'alimentation / Cordon de alimentacion / CeTeBol WHyp M581110SP 5
Griglia ventola / Fun grid / SpaRrasterfeld
1 Grille d'amusement / Diversion perrilla / PelweTka BeHTURsTOpa M500900SP 1 O
Ferrite + cavo / Ferrite + cable / Ferrit + Kabel
12 Ferrite + cable / Ferrita + cable / ®eppuT + kabenb M708250SP 20
Ventola / Roue a aubes / Impeller / Luefter
13 Impeledor/Bentensarop M500251SP 4
Supporto pcb / PCB Support/ Appui de Carte / PWB
14 Unterstiitzung / Ayuda del PWB / lNMopaepxka PCB S089250SP 1 O
Impianto TIG / TIG Cable / Tig Kabel / Cable de Tig
15 Cable del Tig / Kabens TIG M560600SP 20
Impianto led / Led system / Flihrendes System
16 Systéme mené / Sistema conducido / Cnuctema Bogntb M560515SP 20
17 Scheda / Card / Carte / Karte / Tarjeta / OnekTpoHHas nnarta MQ5680.170SP 1
Pinza massa / Earth clamp / Massenklemmplatte
18 Pince masse / Pinza de masa / 3axum 3asemneHus M612000SP 2
Pinza porta elettrodo / Electrode holder / Elektrodenhalter
19 Pincee porte electr / Pinza de electrodo / epxatenb anektpona M612600SP 2
20 Maschera / Mask / Masque / Schablone / Mascara / Macka cBapLivka 90350SP 1
21 Spazzola / Brush / Biirste / Brosse / Cepillo / LeTka M830750SP 5




ITALIANO - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CE
Dichiariamo, assumendo la piena responsabilita di tale dichiarazione, che il prodotto &€ conforme alle seguenti normative e ai
relativi documenti:

ENGLISH - EC-DECLARATION OF CONFORMITY
We declare under our sole responsibility that this product is in conformity with the following standards or standardized
documents:

DEUTSCH - CE-KONFORMITATSERKLARUNG
Wir erklaren in alleiniger Verantwartung, yass dieses Produkt mit den folgenden Narmen oder normativen Dokumenten
Ubereinstimnt:

FRANCAISE - DECLARATION DE CONFORMITE

Nous déclarons sous notre propre responsabilité que ce produit est en conformité avec les normes ou documents normalisés
suivants:

ESPANOL - DECLARACION DE CONFORMIDAD CE
Declaramos bajo nuestra sola responsabilidad que esi e producto esta en conformidad con las normas o documentos
normalizados siguientes:

PORTUGUES - DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE
Declaramos, sob nossa exclusiva responsabilidade, que este producto cumpre as seguintes normas ou documentos
normativos:

HUNGARIAN - CE MEGFELELOSEGI NYILATTKOZAT
Kizarolagos feleldsséglink teljes tudataban kijelentjik, hogy a feltintetett termék megfelel a alabbi normativaknak és
bizonylatoknak:

POLISH - DEKLARACJA ZGODNOSCI
Deklarujemy, z petng odpowiedzialno$cia, ze produkt spetnia wymagania ponizszych norm i dyrektyw:

NEDERLANDS - EC - KONFORMITEITSVERKLARING
Wij verklaren dat dit produkt voldoet aan de volgende normen of normatieve dokumenten:

RUSSIAN - CE OEKIAPALIUIO
HacTosiem Mbl Aeknapuyem, 1 6epem Ha cebs NonHy OTBETCTBEHHOCTLIO 3a 3Ty AeKnapauumio, YTo NPOoAYKT COOTBECTBYET
CO crneayoLMMN HopMaTBaMU U JOKYMEHTaMu:

DANSK - CE-KONFORMITETSERKLAERING
Vi erklaerer under almindeligt ansvar, at dette produkt er i overensstemmelse med folgende narmer eller norma-tive
dokumenter:

AWELCO INC PRODUCTION SPA - 83047 CONZA D.C. (AV) ITALY

Machine Description: Inverter Welding Machine

Article-No.: 58170 - 581701

- Low Voltage Directive CE 2006/95/EEC

coplcanle - Electromagnetic Compatibility (EMC) Directive
2004/108/EEC
Applicable - EN 60974 -1 + AMDT

harmonized Standards: | - EN 60974 -10 + AMDT

Place: Conza d. C. (AV) — Italy

Date: 02.02.2009 b.‘ J.J & w,w

Title of Signatory: M. Di Leva - Amministratore




GARANZIA: La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna 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 messa in funzione della macchina comprovata sul certificato per paesi della comunita europea ed entro 12
MESI per paesi extracomunitari. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione manomissione od incuria, 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 FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Il certificato di garanzia ha validita
solo se accompagnato da scontrino o bolla di consegna.

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 starting 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.The machines
which have to be returned, even if they are under guarantee have to be sent CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE
FORWARD. Certificate of guarantee is valid only if a fiscal bill or a delivery note goes with it.

GARANTIE: Der Hersteller gewahrt ein guter Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, gratis die Auswechslung von Stlicken
wegen schlechter Materialqualitdt oder wegen Herstellungsfehler, nachweisbar innerhalb 24 MONATEN nach Inbetriebnahme
der Maschine, vorzunehmen fiir Lander der Europaischen Gemeinschaft und innerhalb 12 MONATE fiir extracommunitarian
Lander. Die Nachteile, welche von einer schlechten Anwendung oder Nachlassigkeit verursacht werden, sind von der Garantie
ausgeschlossen. Weiterhin wird jede Verantwortung fur direkte oder indirekte Schaden abgelehnt. Die zuriickgelieferten
Maschinen, auch unter Garantie, miissen FREIHAFEN geschickt werden und werden EMPFANGERHAFEN zuriickgeschickt.
Der Garantieschein ist nur gliltig wenn von einem Kassenzettel oder Lieferschein versehen.

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. Tout matériel rendu méme sous garantie devra nous étre adressé FRANCO
DE PORT et sera réexpédié en PORT DU. Le certificat de garantie est valable seulement accompagné de bulletin fiscal ou
bulletin d'expédition.

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. Las maquinas que sean devueltas, aun
estando en garantia se enviaran a PORTES PAGADOS y se devolveran a PORTES DEBIDOS. El certificado de garantia sera
valido unicamente si va acompanado por la factura oficial y nota de entrega.

4 MOD. DITTA RIVENDITRICE ( TIMBRO E FIRMA ) )
GARANZIA REVENDEUR ( GAGHET ET SIGNATURE )
WARRANTY EMPRESA VENDEDORA (FIRMAY SELLO )
NR. HANDLER ( STEMPEL UND UNTERSCHRIFT )
GARANTIE LOVNEP ( LLITAMM M MOAMNACh )
GARANTIA HANDELAAR ( STEMPEL EN HANDTEKENING )
NMOAHTHE ( ZOPAIAA KAI YTOMPAGH )
GARANTISCHEIN VAT, DEALER ( PECAT | POTPIS )
FTAPAHTUAA KERESKED® ( BELYEGZO A NEVALAIRAS )
DEALER ( RAZITKO A PODPIS )
GARANTIE OBCHODNIK ( PECIATKA)
et bt DATADI ACQUISTO HANDEL SMAND (STEMPEL 08 UNDERSKRIFT )
BUYING DATE
GARANC!JA DATE D’ACHAT COMERCIANTE ( CARIMBO E ASSINATURA )
KEZESSEG DAIIQL?FE I;JAOT'S';ARA COMERCIANT ( STAMPILA S| SEMNATURA )

A SATICI ( DAMGA VE IMZA )
ZARUKA A JALLEENMYYJA (LEIMA JAALLEKIRJOITUS )
ZARUKA ArOPEX HMEPOMHNIA =k &93'.9 P‘>)

OTKUPA DATUM
GWARANCJA vasarlas datum q h
GARANTl NAKUPY DATE
nakup datum

GARANTIA
GARANTIE COMPRAS DATA
Cumpadrare DATA

GARANTI satin alim tarih

TAKU U OSTOT péaivamaara
apll e
&l -
\




GARANTIA: O fabricante garante o bom w orking das maquinas e toma o compromisso de executar gratuito a substituicao 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 sdo excluidos da garantia
enquanto toda a responsabilidade é recusada para todos os danos diretos ou indiretos. As maquinas que tém de ser devolvidas,
mesmo se eles forem embaixo da garantia tém de ser enviadas CARRETO PAGO e serdo CARRUAGEM devolvida para A
FRENTE. O certificado da garantia é valido s6 se uma conta fiscal ou uma nota de entrega forem com ele.

GARANCIA: A gyartd szavatolja a j06 M UNKAKORNYEZET a gép, és a kételezettségvallalas teljesitésére ingyenes cseréje a
darab, amelynek eredményeként a hibas a rossz minésegli az anyag, vagy az épitési hibak 24 honap kezdete A gép szerint, a
bizonyitvany az orszagok az Eurdpai K6zdsség és 12 hénapon belll a extracommunitarian orszagokban. A inconvenients
érkezd rossz kihasznalasa, tamperings vagy gondatlansagbdl nem tartoznak a garancia, mikézben minden felel6sséget
visszautasit minden kdzvetlen vagy kdzvetett damages.The gépeken kell vissza, még akkor is, ha a biztositékot kell kuldeni
CARRIAGE fizetett és lesz vissza CARRIAGE el6re. Certificate of garancia csak akkor érvényes, ha a koltségvetési
torvényjavaslat, illetve a szallitdlevélre megy vele.

GWARANCJA: Ten wykonawca upowaznia ten dobry w orking od ten maszyn i wziac ten zobowiazanie od spelnianie porto
oplacone z géry ten wymiana od ten czesci ktéry powinien wyniknac wadliwy pod katem zly réznice jakosciowe od ten materialny
albo od wada od zabudowanie rezygnowac 24 MIESIACE z datowac od rozpoczecie od ten maszyna , udowodnil od swiadectwo
pod katem kraje od ten Europejski wspdlnota i rezygnowac 12 MIESIACE pod katem extracommunitarian kraje. Ten niewygodny
pochodzacy z zly utilisation tamperings albo niedbalstwo jestescie dzien wylaczony ze swiadczen z zapewnic chwila wszystko
odpowiedzialnosc jest odmoéwiony mimo kierowac albo ukryty damages.The maszyn ktéry ma byc zwracany , chociazby nawet
oni sa wobec zapewnic ma byc wyslal Lacznie z kosztem transportu i maja byc zwracany Koszt przewozu ponosi odbiorca.
Zaswiadczenie gwarancyjne jest zdrowy tylko jesli pewien finansowy wystawic rachunek albo pewien doreczenie skrypt dluzny
idzie rezygnowac ono.

GARANTIE: De fabrikant garandeert het goed functioneren van het a pparaat en zal onderdelen met aangetoonde
materiaalgebreken of fabricagefouten binnen 24 MAANDEN na aankoop van het apparaat, aantoonbaar door middel van het
door de handelaar gestempelde certificaat, gratis vervangen voor landen van de Europese Gemeenschap en binnen 12
MAANDEN voor extracommunitarian landen. Problemen veroorzaakt door oneigenlijk gebruik, niet toegestane wijzigingen en
slecht onderhoud zijn van deze garantie uitgesloten. Die beanstandeten maschinen, auch unter garantie, mussen frei haus an
den service geschickt werden dann auch wieder frei haus an den kunden zuriickgeschickt.

FAPAHTUPOBAHHOCT: lNMpoussoanTenb rapaHTMpyeT MCNpaBHO paboTy AaHHOW NpoAyKumMK, a Takke BecnnaTHo 3ameHy
HencnpnaBHbIX YacTel, MONIOMKa KOTOpbIX Bbi3BaHa Ka4eCTBOM MaTepuarna Ui KOHCTpyKumu, B TedeHne 24 MECALIOB no
Bcew eBpone unun 12 MECALLOB ans cTpaH LUTO He BXOAAT B LLIEHTEH rPyMny CO AHSA NPUOBPETEHNS.

[aHHasi rapaHTUsi He MOKPbLIBAET Cryvyau, Bbl3BaHHbIE HEMPABESbHBLIM UCMOMNb30BaHMEM UIN HEOPEXHbLIM obpalleHnem, a
TaKke NOBPEeXAeHWs B pe3yrnbsrare BO30enCTBUS KaknX-nnbo MOCTOPOHHMX NPEAMETOB.
[[@apaHTUIHBIN TanoH 4eNCTBUTENEH TOMBbKO B TOM Clly4ae, eCrnv K HeMy NpunaraeTcs Yek unm HaknagHas.

GARANTI: Producenten garanterer apparatets gode kvalitet og forpligter sig til, uden beregning, at udskifte fejlbehaeftede eller
fejlkonstruerede dele indenfor en periode pa 24 MANEDER regnet fra den dato som angives pa garantibeviset. Fejl forarsaget af
forkert anvendelse af apparatet, misbrug eller skadeslgshed, daekkes ikke af garantien. Producenten frasiger sig al ansvar hvad
angar direkte og indirekte skader pa apparatet. Apparatet returneres senere pa kundens regning. Garantibeviset er kun gyldigt
sammen med kgbskvittering eller fragtseddel.
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