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ITALIANO

1 INTRODUZIONE

La saldatrice & prodotta con la moderna tecnologia ad
inverter ed & adatta per la saldatura MIG/IMAG/MOG
convenzionale. Essa risulta estremamente compatta,
affidabile e maneggevole. Essa gestisce
automaticamente una serie di parametri che permettono
il buon esito della saldatura. Questo apparecchio deve
essere utilizzato esclusivamente per le operazioni di
saldatura.

2 MESSA IN MOTO DELLA MACCHINA

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

La macchina deve essere installata da personale
esperto e qualificato che dovra eseguire tutti i necessari
collegamenti in conformita e nel pieno rispetto delle leggi
antinfortunistiche vigenti. Gli installatori devono attenersi
alle norme di salute e sicurezza sul lavoro, nonché alle
istruzioni fornite dai rispettivi fabbricanti. Assicurarsi che
la tensione d’alimentazione corrisponda al valore
indicato sulla targa dei dati tecnici della saldatrice. La
spina del cavo di alimentazione deve essere inserita ad
una presa di alimentazione elettrica monofase con
conduttore di terra e protetta da fusibili o interruttori di
potenza automatici sufficiente alla corrente 11 assorbita
dalla macchina. Per i modelli privi di spina, collegare una
spina di portata adeguata al cavo di alimentazione
assicurandosi che il conduttore di colore giallo/verde sia
correttamente collegato allo spinotto di terra. La
saldatrice ha il grado di protezione IP21S, per cui non va
esposta alla pioggia né durante il funzionamento né
durante I' immagazzinamento! Per la messa in moto
della macchina, occorre prima installare gli accessori
previsti. In base al modello acquistato, le operazioni da
eseguire sono le seguenti:

-) Montaggio bobina filo.

-) Montaggio torcia.

-) Montaggio maniglia.

21 SALDATRICE DOTATA DI DISPOSITIVO PFC
(OPTIONAL)

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

| modelli di saldatrice dotati di dispositivo PFC sono
conformi alla IEC 61000-3-12 ovvero sono collegabili
alla rete pubblica a bassa tensione. Per i modelli non
dotati di dispositivo PFC ovvero non conformi alla norma
IEC 1000-3-12, & responsabilita dell’installatore o
dell'utente assicurare, dopo consultazione con il gestore
della rete di distribuzione se necessario, che la
saldatrice possa essere collegata alla rete pubblica a
bassa tensione.

2.2 MOTORE TRAINAFILO

Assicurarsi che il rullino d’avanzamento filo abbia la
cava di diametro uguale a quella del filo. Le macchine
sono predisposte con rullino per filo @ 0,8mm (0,030in)
e @ 1mm (0,040in). Per adoperare filo & 0,6mm

(0,025in), richiedere il rullino appropriato. Il rullino porta
stampigliato sul fianco il @ che si vuole adoperare.

23 MONTAGGIO MANIGLIA

Montare la maniglia sul mantello della saldatrice come
illustrato in figura 9. Assicurarsi circa il corretto serraggio
delle viti e della tenuta della maniglia prima di sollevare
la saldatrice.

3 SALDATURA

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

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

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

ATTENZIONE!

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

3.2 DISPOSITIVO DI PROTEZIONE
TERMOSTATICA

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

Quando questo dispositivo interviene,
lampeggia/no, visualizzando il codice H0O.
La scheda inverter &€ spenta anche se le ventole
continuano a funzionare per raffreddare i circuiti.

In tal caso non é possibile saldare.

il/i display

3.3 USODELLE TORCE

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

3.4 SALDATURA NO GAS

Si pu0 effettuare una saldatura senza gas utilizzando un
filo animato che durante la saldatura emette dei gas che
creano un ambiente protettivo per la saldatura.



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

4 GUIDA ALLA SALDATURA

REGOLA GENERALE

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

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

CONSIGLI DI CARATTERE GENERALE

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

- Porosita

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

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

- Spruzzatura

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

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

- Saldatura stretta e arrotondata

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

- Saldatura spessa e larga

Puo essere causata da un avanzamento troppo lento della
torcia.

- Filo bruciato dietro

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

- Scarsa penetrazione

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

- Foratura del pezzo

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

- Forte spruzzatura e porosita.

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

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

- Instabilita d’arco

Puo essere causata da tensione insufficiente, avanzamento
filo irregolare, gas di protezione insufficiente

5 RICERCA DEL GUASTO

DIFETTO

RAGIONI

RIMEDIO

Il filo non avanza
quando la ruota
motrice gira

-)Sporco sulla
punta dell’'ugello
guidafilo

-)La frizione
dell'aspo
svolgitore é
eccessiva

-) Torcia difettosa

-)Soffiare con aria

-)Allentare

-) Controllare
guaina guidafilo

Alimentazione del | -)Ugello di -) Sostituire
filo scatti o contatto difettoso
intermittente -)Bruciature -) Sostituire
nell'ugello di
contatto
-)Sporco sul solco | -) Pulire
della ruota motrice
-)Solco sulla ruota | -) Sostituire
motrice
consumato
Arco spento Cattivo contatto -)Stringere la

tra pinza di massa
e pezzo

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

Cordone di
saldatura poroso

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

-) Troppo poco
gas
-)Pezzi umidi

-)Pulire dalle
incrostazioni

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

mezzo
La macchina La macchina si € Lasciare
cessa surriscaldata per raffreddare la
improvvisamente un uso eccessivo | macchina per
di funzionare dopo | e la protezione almeno 20-30
un uso prolungato | termica é minuti
intervenuta
La macchina Si e bruciato il Sostituire
risulta spenta fusibile sul

nonostante sia
alimentata

trasformatore di
servizio




ENGLISH

1 INTRODUCTION

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

2 HOW TO PUT THE MACHINE ON

Before using the welding machine, read and understand
the safety manual enclosed to this user manual. The
machine must be set by skilled and qualified staff who
will have to make all the necessary connections
according to the safety regulations in force. The staff
must follow the health and safety norms, and the
instructions given from manufacturers. Make sure that
the supply voltage corresponds to the value indicated
on the technical data’s label on the welding machine.
The plug of power cord must be insert in an electrical
socket 1ph with an earth and protected with fuses or
automatic power switches adequate to the absorbed
current I1 from the machine. For the models without
plug, connect the plug of adequate capacity to the
power cord making sure that the conductor of
yellow/green colour is correctly connected to the earth
socket. The machine has an IP 21S protection level - it
must not be used or stored under the rain! To put the
machine on, it has to be equipped with the accessories
included. The operations to carry out are according the
model:

-Wire spool housing

-Torch assembly

-Handle assembly

21 WELDING MACHINE WITH PFC DEVICE
(OPTIONAL)

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

2.2 WIRE FEEDER MOTOR

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

23 HANDLE ASSEMBLY

Assemble the handle on the welding machine mantle
like in picture nr 9. Make sure of the correct tightening
of the screws and of the held of handle before lift the
machine.

3 WELDING MACHINE FUNCTIONING
CONTROL DEVICE

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

31 FRONT PANEL SETTING

It's possible to regulate the welding functions through
the control panel placed on the bottom of front panel fig.
6. On the panel there is a display DISP and 2 knobs
ENC-1 and ENC-2. The display shows the set speed of
the wire. Turning ENC-1, it is possible to change the
value of the speed wire. It is expressed in mt/min (12.5
means 12.5 mt per minute). Rotating ENC-2, it is
possible to change the value of the power.

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

3.2 PROTECTION DEVICE/ THERMOSTAT

Important: When the welder is used beyond its own
characteristics, it is protected by a device which stops
the power in order to allow the cooling. When this
device is activated, the display will flash and the
display shows the code HO0O. The inverter board is off
even if the fans continue to turn in order to cool the
circuits. In this case it is not possible to weld.

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

after having connected the earth clamp to the negative
outlet.

3.4 NO GAS WELDING

The use of gas can be avoided if you use flux cored
wire. This kind of wire emits gas which creates a
protective environment for the welding. To use function
NO GAS, you need to invert the connections like in
picture 8.

4. WELDING GUIDE

GENERAL RULE

When welding on the lowest output settings, it is necessary to
keep the arc as short as possible. This should be achieved
by holding the welding torch as close as possible and at an
angle of approximately 60 degrees to the work piece. The arc

5



length can be increased when welding on the highest
settings, an arc length up to 20mm (0,8in). can be enough
when welding on maximum settings.

GENERAL WELDING TIPS

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

- Porosity

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

- Spatter

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

- Narrow heap welding

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

- Very thick or wide welding

Can be caused by moving the torch too slowly.

- Wire burns back

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

- Poor penetration

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

- Workpiecés piercing

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

- Heavy spatter and porosity

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

- Welding arc instability

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

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

3. Faulty welding
torch

Check sheating of
torches wire guide

Wire feeding in
jerk or erratic
way

1. Contact tip
defect

2. Burns in contact
tip

3. Dirtin feed rool
groove

4. Feedroll's
groove worn

Replace
Replace
Clean

Replace

No arc

1. Bad contact
between earth clamp
and workpiece

2. Short-circuit
between contact tip
and gas shroud

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

Porous welding
seams

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

3. Too small gas
flux

4. Humid
workpieces

5. Heavily rusted
workpieces

Clean gas shroud
from spatters

The length of stick
out wire from tip
must be 5-10 mm
(0.2-0.4in).
Inclination not less

than 60° degrees in

relation to
workpiece
Increase flux of
welding gas

Dry with heat
producer

Clean workpieces
from rust

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

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

Don’t switch off the

machine, let it cool
down for about
20/30 minutes

The machine is
switch off even
it is

1. Fuse blowed on
the service
transformer

Replace

FRANGAIS

1 INTRODUCTION

Ce poste a souder a été produit avec la moderne
technologie a inverter et il est indiqué pour la
soudure MIG-MAG/MOG conventionelle. Le poste

avoir une bonne soudure. Ce poste doit étre utilisé
uniquement pour operations de soudure.

2 MIS EN MARCHE DU POSTE.

Avant de mettre en marche le poste, nous vous
prions de lire et comprendre le Manuel de Securité
qui est annexe au Manuel d’instruction. Le poste

6

est compact, léger, fiable et maniable. Il gére de
facon automatique des paramétres qui aident a



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

Pour les modeles avec cable d’alimentation sans
fiche, connecter une fiche capable de supporter le
courant du cable et s’assurer que le cable jaune/vert
soit bien connecté au connecteur de terre. Le poste
a degré de protection IP 21S et par conséquence il
ne faut pas I'exposer a la pluie soit durant l'utilisation
soit durant le stockage! Pour la mis en marche du
poste il faut avant installer les accessoires prévus.
Selon le modéle acheté , les operation a faire sont
les suivantes:

-) assemblage de la bobine de fil a souder.

-) assemblage de la torche.

-) assemblage de la poignée.

21 POSTE A SOUDER FOURNI AVEC
DISPOSITIF PFC ( OPTIONAL)

Le dispositif PFC réduit les troubles introduites dans
le réseau du courant , réduit la consommation du
courant et il permet une meilleure compatibilitée aux
groupes électrogénes. Le modéles de poste fournis
avec PFC sont conformes a la norme IEC 61000-3-
12 ou bien ils sont bien connectables au réseau
public . Pour les modéles not equipés de dispositif
PFC ou bien pas conforme a la norme IEC 61000-3-
12 , dans ce cas il est résponsabilitée de
linstallateur ou de I’ usager s’assurer , aprés
consultation du gerant du réseau public si
nécessaire , que le poste puisse étre branché au
réseau public a bas voltage.

2.2 MOTEUR POUR L’ENTRAINEMENT DU
FIL.

S’assurer que le le galet d’avancement du fil aie la
rainure de diametre égale a ce du fil. Les postes sont
équipés avec galet pour fil @ 0,8mm (0,030in) et @
1mm (0,040in).Pour utiliser le fil de D & 0,6mm
(0,025in), demander le galet approprié.Le galet a
estampillé sur le c6té la valeur du D de fil.

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

3 OPERATION DE SOUDURE

Nous vous récommendons de placer le poste dans
un lieu bien ventilé et si possible a 'ombre et sans
aucun obstacle que puisse impecher le passage d’air

dans les fenétres d’aeration. La faute d’air provoque
la surchauffage des composants. Ne laisser jamais
le poste sous le soleil pendant la soudure., ne
couvrir jamais le poste avec toiles ou outre qu
puisse impecher la ventilation. La mis en marche du
poste il faut le faire avec linterrupteur ON-OFF
placé sur le panneau posterieur.

3.1 REGLAGE DU PANNEAU FRONTAL.
Les fonctions du poste il faut le régler pendant le

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

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

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

3.2 RELAIS DE PROTECTION
THERMOSTATIQUE.

Important: Quand le poste est utilisé au dessus des
ses caractéristiques , il est protegé par un dispositif
que coupe lalimentation pour permettre le
réfroidissement. Quand ce dispositif intervient , les/le
affichage glignote et montre H00. La carte
éléctronique est eteint méme si les ventlateurs
continuent a travailler pour refroidir les circuites.
Dans ce cas il n’est pas possible souder.

3.3  UTILISATION DES TORCHES.

Pour souder avec torche MIG ,presser la gachette
“c” ( figure 7) aprés avoir connectée la pince de
MASSE.

34 NOGAz

On peut souder sans GAZ en utilisant le fil fourré qui
émet des gaz pendant le soudage qui créent un
environnement de protection pour la soudure. Pour
passer de GAZ a NO-GAZ inverser les connection
comment indiqué dans la figure 8.

4 GUIDE A LA SOUDURE.

REGLE GENERALE

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

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

CONSEILS DE CARACTERE GENERALES

Des fois on peuvent verifier des défauts dans la
soudure.Ces défauts on peuvent éliminer en faisant



attention aux suggestions que nous vous donnons de
suite :

- Porosité

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

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

intermittente

défectueux

2. Bralures dans
le tube contact
3. Saletés sur le
sillon de la roue

Tourne 3. Torche Contréler la
défectueuse gaine guide-fil
Alimentation 1. Tube contact | Le remplacer

Le remplacer
La nettoyer

Remplacer la
roue motrice

- Eclabussures motrice
Petites gouttes de metal fondu créés de I'arc de soudure. 4. Sillon de la
En petite quantité il est inevitabile. Mais on peut les réduir roue use
bien réglant le débit du gaz et bien nettoyant la zone de Arc éteint 1. Mauvais Serrer la pince
travail. contactentre la | et contrOler les
- Soudure étreinte et arrondie. pince fje masse | connections
Elle vient de I’ avancement trop vitede la torche ou bien et la piece Nettoyer ou
du gaz pas bien réglé.. 2. Court-circuit remplacer la
- Soudure épaisse et large. entre la buse et | buse et le tube
La cause peut étre I'avancement trop lent. le tube contact | contact
- Fil bralé arriére Soudure 1. Protection gaz | Nettoyer le tube
La cause peut étre I'avancement.trop lent , de la buse poreuse inexistante a sur le tube
guide fil devissée ou endommagée, de fil de bas qualité, cause des contact
de la buse guide gaz trop petite ou bouché. De courant incrustations La distance
trop élevé. 2. Distance ou entre la torche et
- Pénetration insuffisant. inclinaison la piece doit étre
Torche trop vite, courant trop bas,alimentation du fil Erronée de la de 5-10mm (0.2-
erronée , polarité inversée, chanfreins et bord & souder torche 0.4 in).
trop loin. 3. Trop peu de L’inclinaison ne
- Soudure avec troues gaz doit pas étre
Torche trop lente , courant trop haut,alimentation du fil 4. Pieces inférieurea 60
erronée. humides degrés par
- Eclabossures excessives et porosité. 5. Pieces rapport a la
Distance de la buse guide gaz trop grande, pieces a rouillées piece.
souder mal nettoyés,flux de gaz insuffisant,courant trop Augmenter le
bas. gaz
Il faut se rappeler que le debit du gaz doit étre au moins Sécher avec de
de 8 litres/minute e que le courant de soudure doit étre l'air chaud
adapté au diametre du fil. Le reducteur de gaz avec deux Enlever la rouille
manometres permet de lire le débit du gaz directement en L'appareil L'appareil s'’est | Laisser refroidir
litres. s’arréte moins surchauffé a I'appareil pour
- Arc instable. brusquement cause d’'une au 20/30
Tension de soudure insuffisant. Avancement erroné, gaz apres un emploi | utilisation minutes
insuffisant. prolongé excessive et la
protection.

5 RECHERCHE DE LA PANNE thermique s’est
PANNE CAUSE SOLUTION enclenchée.
Le fil n'avance -La bu’se est Soufﬂgr avec air L’'appareil est Le fusible surle | Remplacer
pas bouchge . comprime étainte méme si | transformateur
Mals_ la roue 2. La fr!ctlon est | Dessererla alimentée de service est
motrice excessive bague brulé

PYCCKUMA

1 BBEJEHUE

[laHHble cBapoyHble annapaTtbl NPOU3BOAATCA C
NCNONb30BaHMEM HOBEWLLMX MHBEPTOPHbIX TEXHOMNOMNIA
n npegHasHadeHol ana ceapku MIG/MAG/MOG. Ouu
o0nafalT TakMMW BaXXHbIMU XapakTEpPUCTUKaMK, Kak

HaOEeXHOCTb, KOMMNAaKTHOCTb n yD,OGCTBO B
aKcnnyataunn. ABTOMaTmn4eckoe ynpasiieHne MHOrmmMmmn
beHKLI,I/IFIMI/I no3pondeTr OOCTUTHYTb Hauny4ywiero
pe3ynbTaTta CBapKu. ,D,aHHbIe annapartbl MOTryT

ncnone3osatbca NCKIMOYUTEIIBHO gna ceapo4Hbix

pabor.

2 UHCTPYKLUWNUN 10 YCTAHOBKE

Mepen Havanom akcnnyartauum annapaTa 03HAKOMTECh
C npaBunamu 6e3onacHoOCTU, KOTopble MpunaralTcs K
HacTosILLEeN WHCTPYKUMW. YCTaHOBKa annaparta U Bce
BbIMOSHATLCS

noaKnr4YeHnA

OOJDKHbI

TOJ1bKO



KBannduunpoBaHHbIMK cneumnanucTamu B
COOTBETCTBUM C  OENCTBYOLWMMW  HOpMamMum Mo
OesonacHocTn. Ybegurtecb, YTO HanpshKeHWe ceTu
COOTBETCTBYET TEXHUYECKUMM LaAHHbIMW, YKa3aHHbIMU

Ha naeHTUPUKALNOHHON Tabnuue annapara.
ltencenb nuTatowero kabena  gomkeH  ObITb
MOAKMIOYMEH K  HaOEeXHOMY  WCTOMHWKY — MUTaHUS

oaHOa3HOro HanpsPKEHUs ¢ 3alMTHLIM 3a3EMITEHNEM.
MCTOYHUK  nuTaHns  gomkeH  OblTb  3aWjuLleH
aBTOMaTUYECKUM BbIKNOYaTenem mnm
npenoxpaHutensamu. Onsa moaenen, He OCHAaLLEHHbIX
wtenceneM, NOAKNIYNTE LUTENCENb, PACCHNTAHHBIA Ha
OAHHYIO Harpysky, K nutatowemMy kabento. Yoeautech B
NPaBUIbHOM MNOLKITIOYEHUN NPOBOLHUKA 3a3eMIleHNs
XKEenTo-3eneHoro uBeTa. [JaHHble cBapoYHble annaparhl
UMelT cTeneHb 3awwutbl P 21S. 3anpewaetca
XpaHUTb M MCMNOMb30oBaTb annapatbl nog goxagem!
Utobbl nogrotoBuTh annapat Kk paboTte, McCnonb3ymte
OpUrMHanbHbIe KOMMNEKTYOLME.

B 3aBucumocTM oOT Tuna Mogenu, Heobxooumo
BbIMOSHUTL Cneayolime AenCTBUS:

- YCTAHOBUTb KaTyLLKY C NPOBOIOKOM;

- YCTAHOBWTb CBapOYHbI/ NUCTONET;

- YCTAHOBUTb PYUKY.

21 CBAPOYHbIE AMNMNAPATbDI C
YCTPOUCTBOM KOPPEKLIUU PAKTOPA

MOLLHOCTMU - PFC (QOMNOJIHUTEJIbHO)
Yctponcteo PFC nos3BonsieT yMeHbLUTb MOMEXM
nuTatoen cetu, CHU3UTb notpebneHve
ANEKTPOSHEPTMM U MNOBbIWAET HaOeXHOCTb paboTbl
annapaTta oT reHepatopa Toka. CBapo4Hble annapaTbl,
OocHalleHHble ycTponctBoMm PFC, cooTBeTcTBYIOT
craHgapty IEC61000-3-12 n moryT nogknwo4vatbCcs K
00LEeCTBEHHbIM  HMU3KOBOSIbTHBIM  CETAM. Ecnn
CBapOYHbIA annapaTt He ocHalleH yctponcTsoMm PFC un
He cooTBeTcTBYyeT cTtaHgapTy IEC61000-3-12, To, npu
HeobxoaMmocTn, B  00A3aHHOCTbL  MNoSib3oBaTens
annapatom BXoguT obpalweHne B ynpaBneHue
ANEKTPUYECKMX CeTeln, YTOObl YTOYHUTb BO3MOXHOCTb
NOAKMYEHNS annaparta K 06LEeCTBEHHbIM
HU3KOBOMbTHbLIM CETAM.

2.2 QNEKTPOOBUIrATENb NPUBOOA NOOAYU
NMPOBOJIOKU

Y6eoutecb B TOM, YTO pa3Mep KaHaBKM MPUBOLAHOIO
ponvka COOTBETCTBYeT AMaMeTpy  UCMosb3yemoi
npoBonokn. B  gaHHbIX  CBapo4yHbIX  annapartax
nucnonb3yetcs nposonioka guvametpom G O 0,8mm

(0,030in) m 1mm (0,040in). [Ona wcnonb3oBaHUs
NPOBOSIOKA  ANaAMETPOM g 0,6mm (0,025in),
Heobxoanmo npuobpecTtun COOTBETCTBYIOLLMIA
NPUBOOAHOW  POMIMK M HAKOHEYHUK  CBapPO4YHOro
nuctoneta. Heobxogumbini  anamMeTp  NPOBOSIOKM

YKa3blBae€TCA Ha poJinke C6OKy.

2.3 YCTAHOBKA PYYKU

YcTaHoBUTE pPyyvKy B BepxHeW 4acTu annaparta, Kak
rnokasaHo Ha puc. 9. YbeguTtecb B HagexXHom dukcaumm
BUHTOB Npexae, YemM NogHMmaTb annapar.

24 HACTPOWKWU ANMNAPATA. NPOBEAEHME
CBAPKU

Ob6ecneybTe XOPOLUYH BEHTUASAUMIO B MOMELLEHUU, B
KOTOPOM npoBoAnTCA cBapka. OTcyTcTBME
OOCTaTOMHOrO  OXNaXAeHuss MOXeT nNpuBecTn K
neperpeBy BHYTPEHHUX KOMMOHEHTOB. He octaBnsmnTte
CBapOYHbIA annapaTt nog BO3AEUCTBMEM MPSAMbIX
COSTHEYHbIX flyden BO BpeMs cBapku. He 3akpbiBanTe
BEHTUNSAUNOHHBIE oTBepcTuda. Cnegute, 4Tobbl HUYEro
He NpenaTcTBOBasio CBOOOAHON LMPKYNALMM BO3ayXa.

31 HACTPOWKA MNAHENU YNPABNEHUA
PyHKUMN CBapOYHOro annaparta MOXHO
oTperynupoBatb C TMOMOLLBI pydeKk ynpasneHus,
pacrnonoXeHHOW Ha nepeaHen naHenwu annapata (puc.
6). Ha naHenu pacnonoxeH: gucnnen DISP un pydkn
nepekntodyeHna ENC-1 mn  ENC-2. Ha pagwucnnee
OTpaXkaeTCs CKOpPOCTb Modayn CBapO4YHOW MPOBOJSIOKM.
BpaweHnem pyYKu nepeksoyeHnst ENC-1
yCTaHaBNUBAEeTCs  CKOPOCTb  MOAayn  CBApPOYHOW
MPOBOSMIOKN. JTO 3HAYEHME BbIPAXEHO B MeTpax/
MUHYTY (Hanp.: 3HayeHne «12,5» o03Havaer 12,5
mMeTpoB B MUHYTY). ENC-2 nepekniodyatens py4dka
yCTaHoBneHa Heobxoaumasi MOLLHOCTb. 3HayeHue
CBaPOYHOrO MOLLHOCTb.

BHUMAHMUE!

Ecnn B TeyeHve 3 cekyHO HaxaTMe Ha PYyyky
NepeknioYeHnss He OCYyLeCTBNASeTCA, TO 3HayeHus
ancnnes Bo3BpaLlaloTCa B UCXOAHOE NOMOXEHNME.

3.2 TEPMO3ALUUTA

BHumaHue: [JaHHbIN CBapOYHbIN annapaT 3alymLLieH oT
neperpyskn ¢ NOMOLLbIO Tepmo3alumThl. Mpu akTMBaumm
Tepmo3alunTbl Ha Aucnree oTobpasvTcsa 3HadYeHue
“HO0”. B atom cocTosaHMK nniata annapaTa BblKNYeHa
N oxnaxxgaeTtcs AByMA BeHTunaTopamu. CBapka B 3TOM
cnyyae HEBO3MOXHa.

3.3 NCMNoJIb30OBAHUE CBAPOYHOIO
NMACTONETA MIG
[na nposegeHua cBapkn C  WCMNOMb30BaHWEM

cBapoyHoro nuctoneta MIG, nogknounTe 3aXum
Macchbl K oTpuuaTenbHOMY BbIXoAy, 3aTEM HaXMUTE Ha
kHonky «C» (puc. 7).

3.4 CBAPKA BE3 FA3A
Mpn cBapke C  UCMNONb3OBAHMEM  MOPOLLKOBOW
SNEeKTPOAHOW  MNPOBONOKM  HeT  HeobxoaumocTu

NPUMEHATH 3alUMTHBIN ra3, T.K. Takasd NpoBOJiOKa cama
BblOEnseT ras, co3falolmi 3aluTHY0 cpedy Ans
cBapku. [Ana yctaHoBku dyHKUMM cBapku 6e3 rasa NO
GAS, HeoOXoOQMMO BbIMOMNHUTL MOOKMYEHUA Kak Ha
puc. 8.



4 WUHCTPYKUUU I10 NPOBELEHUNIO CBAPKU
OBLUUE NPABUIIA

lpu  ocywecmeneHuu  ceapku C  UCMOMb308aHUEM
Hebonbwoeo moka, Heobxodumo, 4mobbl Oyza Obiia Kak
MOXHO Kopoye. [ns 32moeo npuxmMume HaKOHEYHUK
c8apoyYHoe20 nucmosnema rnod yenom 60° kak MOXHO briuxe K
ceapusaemoli Oemanu. [lpu ucnonb3ogaHuu 605bUIO20
mokKa ceapKu, MOXHO yeenu4umb OnuHy Oyau 0o 20mm
(0,8in).

. O6wue pekomeHAayuu
Yacmo npu4uHol 0eghekmos ceapo4yHO20 wiea S68/15emcsi He
HeucripagHOCMb  C8apPOYHO20 annapama, a 6HewHue

go3delicmeus. [ns usbexaHuss Hernonadok obpamume
B8HUMAaHUE Ha HUXe rpueedeHHble co8embl:

° CeapoyHbIll woe nopucmsbill

lpuy4uHol moxem Obimb HapyuweHue nodadyu 3aujumHo20
easa unu rnonadaHue UHOPOOHbIX men. [ns ycmpaHeHus
amol HeucrnpasHocmMu Heobxo0uMO 3a4ucmump C8apPOYHbIL
wios.

lNpexde 4yem npoeodumbs ceapKy, rfposepbme MOMOK
3awjumHoao easa (= 8 numpos &8 MuHymy). Codepxxume
paboyee mecmo 8 ropsioke. Bo spemsi ceapKku HaKoHslime
nucmosnem.

. Bpbizau
lpedcmasnsrom  coboli  yacmuubl  pacriasIeHHo20
Memarnna, oOmcKakugarmwue om  ceapo4yHou  Oyau.

lNosieneHue 6pbi3e HEU3BEXHO, HO UX KOIUHECMBO MOXHO
CHU3UMb, NPasusibHO yCMaHo8U8 C8aPOYHbIU MOK U MOMOK
3awumHoeo 2asa. Codepxume ceapoyHbIll nucmosnem 8
4yucmome.

o Y3kul okpyenbil ceapoyHbIlU Woe

Obpasyemcsi npu  CIUWKOM  6bIcmpoM  rpPOd8UXeHUU
C8apo4YHO20 nucmosiema UAu  HernpasusibHOM  [M0MOKe
3auWUmHoe0o 2asa.

o Ulupokuli ceapoyHbIl woe

O6pasyemcsi npu medreHHOM pPOd8UXEHUU C€8apPOYHO20
nucmonema.

. O62opaHue Npos8oJsIoKU

lMpoucxodum npu rpocKarsnb3bieaHuuU rnodasaemol
MPOBOJIOKU, MOBPEXOEHUU HaKOHEYHUKa, MIIOXOM Kadecmee
MPOBOJIOKU, MPU CIUWKOM MasloM paccmosiHuu om cornna 0o
obpabambieaemo2o u3denuss  unu  CAAUWKOM  8bICOKOM
C8apPOYHOM IMOKeE.

o ManeHbkasi 2nybuHa npoeapa

lNpuyuHol mMoxem 6bimb criuwKoMm bbicmpoe npodsuXeHUe

c8apo4YHO20  nucmorsiema,  HU3KUU  C8apPOYHbIU  MOK,

HenpasusibHasi MossipPHOCMb.

. lMpoeapuesaHue (npoxxuezaHue)
obpabambieaemo20 u3sdesnusi

lpuyuHoli  moxem  6bimb  MedrieHHoe  MPod8UXEHUE

€8apoOyYHO20 rnucmosiema, CrUWKOM B8bICOKUU C8apOYHbIU
MOK usnu HernpasusibHas nodaya rpososioKU.

o lMopucmbili ceapoyHbIli woe u obpa3oesaHue

6051bWoO20 Kosu4ecmea 6pbi32

lMpu4uHoli  mMoxem  6bimb  HedocmamoyHbIl  MOMOK
3auumHoe0 2asa, epsi3b Ha obpabambigaeMoll 3a20moskKe
unu Koeda corno Haxodumcsi Oareko om
obpabamsisaemozo usdenus. Obpamume @HUMaHuUe Ha mo,
4Ymo rMoMoK 3awumHo20 2a3a 0o/mkeH bbimb He meHee 7 — 8
JlUmpo8 8 MuHymy, a €ce8apoyHbIli MOK COOMmeemcmaosamb
muny ucrnonb3yemou rpOoBOIOKU. PekomeHdyem
ucrnonb3oeamb pedykmop. [lo maHomempy Bbl moxeme
onpedenumse 8elU4UHY nodasgaemozo 2a3a 8 /iumpax.

o HecmabunbHasi ceapoyHas dyza

lpu4uHoli Moxxem 6bimb HeAOCMamOoOYHbIl C8apPOYHbIU MOK,

HeripasusibHas

nodaya

KoJsiu4eCcmeo 3awWumHoeo easla.

MPOBOSIOKU,

HedocmamoyHoe

5 BO3MOXHbIE HEUCIPABHOCTU U CI10COBbI UX

YCTPAHEHUA
HeucnpasHocmsb | lpuyuHa Crnocob
ycmpaHeHusi
He noctynnexve | 3arpsisHeHune Mpoaynte
NpoOBOMOKM  Mpu | conna unn | oxatbiM
NMoOBOPOTE POSIMKa | HaKoHeYHMKa BO34YXOM,
nogauv 3amMeHuTe
NPOBOJIOKU DPUKLUNOHHBIN HaKOHEYHWK
Topmo3 B wTtatuee | OcnabbTe TOPMO3
3aTSHYT  CMMLLKOM
CUNbHO MpoBepbTe
HeucnpaBHocTb nogavy
CBapOYHOro NMPOBOJIOKU
nucroneta
HeperynsapHoe MoBpexaeHune 3ameHuTte
nocTynneHue HaKOHeYHNKa HaKOHEYHUK
NPOBOJIOKM CBapOYHOro
nucroneta 3ameHuTe
OB0XOKEHHbBIN HaKOHEYHUK
HaKOHEYHWK MpoumncTtute
3acopeHune KaHaBKy
KaHaBKu 3ameHuTe ponuk
NPVBOOHOTIO
ponvka
M3Hoc ponuka
OtcytctBune ayrn | NNOXON  KOHTakT | 3akpenute 3aum
MeXay  3aXUMOM | U npoBepbTe
Macchl n | coeguHeHue
obpabaTbiBaembiM | [pounctuTe,
nsgenvem 3ameHnTe
KopoTtkoe HaKOHEYHWK n/
3aMblkaHWe Mexagy | UM conno
HaAKOHEYHUKOM U
consnom.
CsapouHbii  wos | MNMonagaHue 6pbIsr | MNMpounctute
NOpPUCTbIN B COMMo conno
HenpaBunbHoe PaccTosiHue
paccTosiHue Mexay | mexay
CBapOYHbIM HAKOHEYHUKOM  U”
nucrtoneTom u/ unu | obpabaTtbiBaeMbIiM
HenpaBWIbHbIN nsgenvem
Yyron HakrnoHa Mo | AOMKHO
OTHOLLUEHMIO K | coctaBnate 5— 10
obpabaTtbiBaeMOMy | MM. YTon HakIoHa
nsgenuio OomkeH 6bITb 60°
Cnuwkom
ManeHbKMA NOTOK | YBENnYbTe MNOTOK
3alUUTHOro rasa 3alUMTHOro rasa
BnaxHoe
obpabaTtbiBaemoe | BbicywmTe c
nsgenve NMOMOLLbIO
YCTaHOBKM
PxaB4umHa Ha | ropsiyero Bo3gyxa
obpabaTtbiBaemom | Oumctute oT
nsgenum pPKaBYMHbI
CBapouyHbIl Meperpes He Bbikniovante
annapart CBapO4HOro annapar.
BHe3anHo annapara us-3a | lNMogoxagute B
npekpatiaet NnpeBbILLIEHUS TeyeHune 20/30
paboty nocrne | pabodyero unkna MWHYT, MOKa OH
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OnuTenbHOro OCTbIHET
NCnonb30BaHUA

CBapoyHbIv Meperopen 3ameHuTte
annapart He | nnaBkuin npegoxpaHuTens
BKMOYyaeTcs npegoxpaHuTens

DEUTSCH

1 INTRODUZIONE EINLEITUNG

Das Schweiltgerat ist mit vorgeruckter
Invertertechnologie hergestellt und ist fir das
MIG/MAG/MOG. Schweillen verwendbar. Es ist in
hohem Grade — zuverlassig, kompakt und handlich. Es
kann automatisch viele Funktionen durchfiihren, die das
gute Resultat des Schweillens erlauben. Dieser Apparat
darf ausschlielilich flir Schweil3arbeiten benutzt werden.

2 WIE MAN DIE MASCHINE IN BETRIEB SETZT

Vor der Anwendung des Schweil’gerats, lesen und
verstehen Sie das Sicherheits-Beiblatt, welches diesem
Benutzerhandbuch beigelegt wurde. Die Maschine muss
von Experten und von gekennzeichnetem Personal
installiert werden, welche alle notwendigen Anschlisse
in Ubereinstimmung und im vollen Respekt der
Unfallverhiitungs-Gesetze durchfiihren missen. Der
Installateur muss die Gesundheits- und Sicherheits
Normen, so wie auch die Anweisungen, die von den
jeweiligen Herstellern in Bezug auf Sicherheit und
Gesundheit auf den Arbeitsplatzen, befolgen. Wichtig ist
zu Uberprifen, ob die Eingangs-Spannung dem Wert
entspricht, welcher auf der technischen Datentafel des
Schweilgerates angegeben ist. Der Stecker muss in
einem einphasigen Stromversorgungsnetz mit Erdeleiter
angeschlossen werden, welcher mit Sicherungen oder
automatischen Energieschalter des Strom [1, der von
der Maschine absorbiert wird, geschutzt ist.
Fir die Modelle ohne Stecker, einen Stecker der
richtigen Kapazitat anschlielRen, sicherstellend, dass
der Leiter der gelb/griinen Farbe richtig angeschlossen
ist
Die durchzufiihrenden Operationen sind:

- Drahtspulenmontage

- Schweissbrenner-montage

- Griffmontage

21 SCHWEIBRAPPARAT AUSGESTATTET MIT
PFC VORRICHTUNG (OPTIONAL)

Die PFC Vorrichtung verringert die Stérungen, die vom
Versorgungsnetz verursacht werden, verringert den
Energieverbrauch, und erlaubt eine  bessere
Kompatibilitat zu Elektromotoren. Die Modelle, welche
mit PFC Vorrichtung ausgestattet sind, sind IEC61000-
3-12 konform, d.h sie kdnnen am Niederspannungsnetz
angeschlossen werden. Fur die Modelle, die nicht mit
der PFC Vorrichtung ausgeristet sind, d.h der Norm

IEC61000-3-12 nicht konform sind, ist es in der
Verantwortung des Installateurs oder des Geratenutzers
zu gewabhrleisten, falls nétig durch Riicksprache mit dem
Netzbetreibers, dass die Gerate einem o6ffentlichen
Niederspannungsnetz angeschlossen werden kénnen

2.2 DRAHT-ZUFUHR-MOTOR
Uberprifen  Sie, ob der Durchmesser der
Drahtfihrungsrolle dem des Schweilldrahtes, der

verwendet wird, entspricht. Die Maschinen werden mit
einer Drahtfiihrungsrolle fur @ 0,8mm (0,030in) und &
1mm (0,040in) Draht ausgerustet. Falls Sie & 0,6mm
(0,025in) Draht benutzen moéchten, erfragen Sie die
entsprechende Drahtfuhrungsrolle. Die
Drahtfuhrungsrolle hat den jeweiligen Drahtdurchmesser
aufgedruckt.

2.3 GRIFFMONTAGE

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

3 SCHWEISSEN

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

31 EINSTELLUNG DER FRONTTAFEL

Es ist moglich, die Schweilfunktionen auf der
Kontrolltafel zu regulieren, die sich auf die Unterseite der
Fronttafel befindet, Fig.6. Auf der Tafel befindet sich ein
Anzeige DISP und 2 Drehkndpfe ENC-1 und ENC-2,
beide Drehknopfe koénnen gedreht werden. In der
normalen Funktion zeigt DISP die Drahtgeschwindigkeit
an. Wird ENC-1 gedreht, ist es moglich, die
Geschwindigkeit des Drahtes zu andern. Auf dem
Display wird die Drahtgeschwindigkeit in Meter/ Minute
angezeigt ( zum Beispiel 12,5 heisst 12 und einen
halben Meter pro Minute). Indem man den Drehknopf
ENC-2 dreht, ist es moglich, die LEISTUNG, in Watt
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ausgedrickt, zu regulieren. ACHTUNG: Wenn man bei
der Leistungseinstellung nicht sofort innerhalb 3
Sekunden reagiert, zeigt der Display erneut die
eingestellte Geschwindigkeit an.

3.2 VORRICHTUNG FUR THERMOSTATISCHER
SCHUTZ

Wichtig: Wenn das Schweil3gerat Uber die eigenen
Eigenschaften hinaus benutzt wird, ist diese durch eine
Vorrichtung geschiitzt, die die Energiezufuhr unterbricht,
um das Gerat abkihlen zu lassen. Wenn diese
Vorrichtung eintritt, leuchten die Anzeige auf und zeigen
den Code HOO an. Die Inverterplatine wird ausgeldscht,
selbst wenn die Lufter weiterarbeiten, um die
Stromkreise abzukihlen. In diesem Fall ist es nicht
moglich zu schweissen.

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

34 SCHWEISSEN OHNE GAS

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

4 SCHWEISS-FUHRER ALLGEMEINE REGEL

Beim Schweissen auf den niedrigsten Ausgangseinstellungen,
ist es notwendig, den Bogen so kurz wie méglich zu halten.
Dies sollte erzielt werden, indem man den Schweil3brenner so
nah wie mobglich und ungefdhr 60 Grad schrdg zum
Werkstiick hélt. Die Bogenldnge kann beim Schweissen
erhéht werden wenn auf dne héchsten Einstellungen
geschweisst wird. Eine Bogenlénge bis 20mm (0,8in). kann
genuegend sein, um auf den maximalen Einstellungen zu
schweissen.

ALLGEMEINE SCHWEISS-RATSCHLAGE Gelegentlich
kénnen Stérungen in der SchweiBung infolge von externen
Einflissen oder wegen Schweillmaschinen- Stbérungen
beobachtet werden

- Porositat

Kleine Lécher in der SchweilBung, verursacht durch einen
Unterbruch in der Gasabdeckung wéhrend dem Schweissen
oder manchmal durch Eindringen fremden Kérper. Abhilfe ist
normalerweise, die SchweilBung herauszureiben. Erinnern Sie
sich, zuerst den Gasfluss zu Uberpriifen, (ungefdhr 8
Liter/Minuten), sdubern Sie den Arbeitsplatz gut und neigen
Sie schliel3lich den Brenner beim Schweissen.

- Spritzer

Kleine Kugeln aus fliissigem Metall, die aus dem Bogen
herauskommen. Eine kleine Quantitét ist unvermeidlich, aber
dies sollten méglichst gering gehlten werden, indem man die
korrekten Einstellungen wéhlt, einen korrekten Gasflul3 hat
und indem man den Schweil3brenner saugber haltet.

- Schmales und abgerundetes Schweifen

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

- Sehr dickes oder breites Schweilen

Kann verursacht werden, indem die Fackel zu langsam
bewegt wird.

- Draht brennt hinten

Kann verursacht werden durch langsame Drahtzufuhr, lose
oder beschédigte Schweillspitze, Draht von schlechter
Qualitét oder zu hohem Strom.

- Armes Durchdringen

Dies kann verursacht werden, indem man den
Schweissbrenner zu schnell bewegt, eine zu niedrige
Spannungseinstellung , oder eine falsche Zufuhreinstellung,

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

- Durchdringen des Schweissstiicks

Dies kann verursacht werden, indem man den
Schweissbrenner zu langsam  bewegt, zu  hohe

Schweillensenergie hat oder
Drahtzufuhr.

- Schweres Spritzen und Porositét

Kann verursacht werden, wenn die Diise zu weit weg von der
Arbeit ist, sich Schmutz auf der Arbeit befindet oder durch
einen zu niedrigen GasfluB8. Sie miissen sich an die zwei
Parameter erinnern: dass das Gas nicht niedriger als 7-8
Liter/Min sein kann und dass der Schweilstrom dem fiir den
gebrauchten Draht (bereinstimmen muss. Es ist ratsam,
einen Druckminderer fiir den Eingang und den Ausgang zu
haben. Auf dem Manometer kénnen Sie den Range ablesen,
der in Liter ausgedriickt wird.

- SchweiBbogeninstabilitét

Dies kann durch eine ungeniigende SchweilBensspannung,
unregelméBBige Drahtzufuhr, ungeniigendes schiitzendes
Schweil3gas verursacht werden

durch eine unzuldssige

5 FEHLERSUCHE
FEHLER GRUND ABHILFE
4. Schmutz in der
Zwischenlage .
Draht wird nicht und/oder an der Mit Druckluft
. . blasen,
vorangetrieben, Kontaktspitze L
. . Ersetzen Sie die
obwohl die 5. Die .
o . Kontaktspitze
Drahtvorschubrolle Friktionsremse is zu | ;- .. ..
Uberpriifen Sie die
dreht, festgezogen Drahtvorschubrolle
6. Fehlerhafter
Schweissbrenner
5. Kontaktspitze
ist defekt
. 2. Bréinde in der Ersetzen
Ruclfartlgeslod.er Kontaktspitze Ersetzen
erratische Einziechung . L
des Drahte 3. Schmutz im Reinigen
S S Drahtvorschub Ersetzen
4. Drahtvorschubrolle
abgebraucht
1. Schlechter Kontakt ZISHEH Sie
. Erdeklemme fest
Zwischen nd iiberpriifen Sie
Erdeklemme und u P
. Werkstiick die
Kein Bogen Anschliisse.Reinig
2. Kurzschluss
. en oder ersetzen
zwischen Sie Spitze und/oder
Kontaktspitze und P!
Gasabschirmrahme Abschirmrahmen
s men falls erforderlich
1. Ausfall des Sie den
Porose Gasschildes infolge Gasabschirmrahme
Schweillensnihte von Verkrustungen n vom Spritzen
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Der Abstand von
2. Falscher der Spitze muss 5-
Schweillbrennerabsta
nd und/oder -Neigung | die Neigung nicht
vom Werkstiick kleiner als Grad

60° in Bezug auf

3. Zu kleiner Gasfluf} | Erhohen Sie den

Fluss des
Schweil3gases
4. Feuchte
Werkstiicke Trocknen Sie es

5. Schwer verrostete
Werkstiicke Sdubern Sie die
Werkstiicke vom

Rost

10 Millimeter sein,

Schweiliprozess nach

eines iiberméfigen

aus, lassen Sie sie

das Werkstiick sein

einem ausgedehnten | Gebrauchs im fiir ungeféhr 20/30
Hochleistungsgebrau | angegebenem Minuten abkiihlen
ch Arbeitszyklus

Maschine ist 3. Sicherung auf

ausgeschalten dem Service- Ersetzen

obwohl Transformator

angeschlossen durchgebrannt

mit Hitzeprodukten

Schalten Sie die
Maschine nicht

1. tiberhitztes
Schweillgerit wegen

Die Maschine stoppt
plotzlich den

ESPANOL

1 Introduccion

La maquina de soldadura se produce con la mas
moderna tecnologia a inverter, es adecuada para
soldadura MIG / MAG/ MOG convencional. Es
extremadamente compacta, fiable y manejable. Se
gestiona de forma automatica, con una serie de
parametros que permite el buen funcionamiento de la
soldadura. Este dispositivo s6lo se debe utilizar para
las operaciones de soldadura.

2 Puesta en marcha de la maquina

Antes de la puesta en marcha de la maquina de
soldar, leer y comprender plenamente el contenido del
manual de seguridad adjunto a este manual. La
maquina debe ser instalada por personal calificado,
con experiencia para llevar a cabo todas las
conexiones necesarias de acuerdo con el pleno
cumplimiento de las normas de seguridad. El
instalador debe seguir las normas de seguridad y
salud en el trabajo y las instrucciones dadas por el
respectivo fabricante. Asegurese que la fuente de
alimentacion corresponde a la indicada en la placa de
la maquina de soldadura. El enchufe del cable de
alimentacion debe estar conectado a una fuente de
alimentacion monofasica con toma de tierra y
protegido por fusibles o interruptores de potencia
adecuados a la corriente |11 absorbida de la maquina.
Para los modelos sin enchufe, conecte un enchufe
adecuado para el conductor del cable de
alimentacion, asegurandose que el conductor de color
amarillo / verde esta correctamente conectado al
enchufe de tierra. El soldador tiene un grado de
proteccion IP21S, por lo que no debe ser expuesto a
la lluvia, durante la operacion o durante el
"almacenamiento! Para poner en marcha la maquina,
primero debe instalar los accesorios necesarios.
Dependiendo del modelo adquirido, los pasos son los
siguientes:

-)Montaje de la bobina de hilo.
-)Montaje de la antorcha.
-) Montaje del mango de arrastre.

21 Soldadora con dispositivo PFC (opcional)
El dispositivo PFC reduce el ruido que entra en la
fuente de alimentacion, reduce el consumo de energia
y permite una mayor compatibilidad con los
motogeneradores. Los modelos de soldadoras
dotados de dispositivo PFC son conformes a la norma
IEC 61000-3-12, es decir, se pueden conectar a la red
publica a baja tension. Para los modelos que no
tienen PFC o no estan conforme a la norma IEC
61000-3-12, es responsabilidad del instalador o del
usuario, garantizar, después de consultar con el
operador de la red si es necesario, que la maquina de
soldadura se puede conectar a la red publica de baja
tension.

2.2 El motor del alimentacién

Asegurese que el rodillo de avance del hilo tenga el
hueco del mismo diametro del alambre. Las maquinas
estan equipadas con un rodillo para el alambre de @
0,8mm (0,030in) y @ 1mm (0,040in). Para utilizar un
hilo de @ 0,6mm (0,025in) debe solicitarlo. El rodillo
lleva grabado a un lado el diametro que se desea
adoptar.

2.3 Montaje del Mango de arrastre

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

3 Soldadura

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

31 Configuracién del panel Frontal

Las funciones de la maquina estan regulados a través
del panel de control puesto en la parte inferior del
panel frontal de la maquina (Figura 6). El panel tiene
una pantalla "DISP", dos botones de "ENC-1"y "ENC-
2". La pantalla muestra el ajuste de velocidad del hilo
predeterminado. Girando el boton ENC-1 se puede
cambiar la velocidad del hilo. Al rotar se permite la
visualizacién de la velocidad del hilo en metros/ min
(12,5 quiere decir 12 metros y medio por minuto). A
través del mando ENC-2 se puede regular la
Potencia.

ADVERTENCIA! Si va a configurar la Potencia y no
se actua con el botébn en menos de 3 segundos, la
pantalla vuelve al valor establecido para la velocidad.

3.2 Dispositivo de proteccion termostatico
(contra sobrecargas)

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

3.3 Uso de la antorcha

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

3.4 Soldadura SIN GAS

Se puede hacer una soldadura sin gas con hilo
tubular, que emite gases durante la soldadura,
creando un entorno de proteccion para soldadura.
Con el fin de pasar de gas a NO GAS- debe de
invertir las conexiones, como se muestra en la Fig. 8.

4 GUIA DE SOLDADURA

REGLA GENERAL

Cuando la soldadura se regula al minimo es
necesario que la longitud del arco sea pequerno. Esto
se logra manteniendo la antorcha lo mas cerca
posible a la pieza y un angulo de unos 60 grados. La
longitud del arco se puede aumentar a medida que
aumenta la intensidad de corriente, al maximo se
puede alcanzar una distancia de unos 20mm (0,8in).
SUGERENCIAS GENERALES

De vez en cuando puede haber algunos defectos en
la soldadura. Estos defectos pueden ser eliminados
prestando atenciéon a algunas sugerencias que le
ofrecemos a continuacion:
* Porosidad
Los agujeros pequefios en la soldadura, similar a la
superficie del chocolate, puede ser causada por la
interrupciéon del flujo de gas o en ocasiones por la
inclusion de pequerios cuerpos extrafios.
La solucién habitual es desbastar la soldadura y
volver a soldar, pero en primer lugar, debe controlar
el flujo de gas (alrededor de 8 litros / minuto), limpie el
area de trabajo correctamente e incline la antorcha
correctamente, durante la soldadura.
* Proyecciones
Pequenas gotas de metal fundido procedente del arco
de la soldadura .
En pequenas cantidades, es inevitable, pero puede
ser minimizado mediante el ajuste de la corriente y el
buen flujo de gas , Teniendo limpia la boquilla de la
antorcha.
» Soldadura estrecha y redondeada

Es causada por la velocidad de la antorcha o por la
mala regulacion del gas.
» Soldadura espesa y ancha

Puede ser causada por el movimiento lento de la
antorcha.
* Hilo quemado
Puede ser causada por un lento avance del hilo, por
la boquilla del hilo gastada o deteriorara, porque el
hilo es de baja calidad o porque la corriente es
demasiado alta.
Escasa penetracion
Puede ser causada por el movimiento demasiado
rapido de la antorcha o la corriente muy baja,
alimentacion del hilo incorrecta, polaridad invertida,
demasiada distancia entre los bordes y la esquina de
la pieza.Debe de mejoras los parametros de
soldadura y la preparacion de las piezas soldar.
* La perforacién de la pieza
Puede ser causada por el movimiento lenfo de la
antorcha, la corriente demasiado alta o Ila
alimentacion inadecuada del hilo.

Muchas proyecciones y porosidad.
Estos efectos pueden ser causados por una excesiva
distancia de la pieza a la boquilla del hilo. Suciedad
en las piezas, un bajo volumen de gas o la corriente
baja. Debemos verificar los dos parametros,
recordando que el gas no debe ser inferior a 8,7 litros
/ min 'y que la corriente de soldadura debe ser
apropiada al diametro del hilo que esta utilizando. Es
preferible tener manorreductor que mida la presién de
entrada y salida. En el manorreductor en la salida
se debera leer el caudal expresado en litros.

La inestabilidad del Arco
Puede ser causada por la tension insuficiente, la
alimentacion del hilo irregular, o el gas insuficiente.
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5 SOLUCION DE PROBLEMAS

DEFECTO RAZONES SOLUCIONES
El hilo no avanza | -) Suciedad en la | -) Soplar con aire
cuando la guia punta de la

motriz gira. boquilla

-) Demasiado
tensado el hilo

-)Des tensar

-) Poco gas

-)Pieza humeda

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

por la presion pieza.
excesiva. -)Aumentar el
-) Antorcha -) Controlar la caudal de gas
defectuosa buza de la guia
hilo interior de la -)Secar la pieza
antorcha con una pistola
de aire caliente o
otro medio
Alimentacién del | -)Boquilla de -) Sustituir La maquina de La maquina de Dejarla enfriar
hilo, a intervalos, | contacto soldar se para soldar se por un espacio
o intermitente defectuoso después de un sobrecalienta por | de 20-30 minutos
-)Quemadura en | -) Sustituir largo periodo de | un uso excesivo
la boquilla de trabajo y la proteccion
contacto térmica a
-) Suciedad en la intervenido
ranura de la -) Limpiar La maquina de Se ha quemado | Sustituir
rueda motriz soldar se para a | el fusible del
-)Guia del hilo en | -) Sustituir pesar de estar transformador de
el rodillo conectada servicio
consumida
Arco inestable -)Mal contacto de | -)Apretar la pinza
la pinza de masa | y controlar
y la pieza -) Limpiar y
sustituir la
boquilla de
contacto o la
boquilla guia gas
Cordon de -)Mal contacto de | -)Limpiar los
soldadura la pinza de masa | contactos y la
poroso y la pieza pieza
-)Distancia o
inclinacion de la | -)La distancia
Antorcha entre la Boquilla
POLSKI

1 WPROWADZENIE

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

2 WLACZANIE URZADZENIA

Przed uzyciem spawarki nalezy przeczytaé i
przyswoic tresé instrukcji dotyczgcych
bezpieczenstwa zawartych w niniejszej instrukciji
obstugi. Przygotowanie urzadzenia do pracy nalezy
Zleci¢ biegtym i wykwalifikowanym pracownikom,
ktorzy wykonajg wszystkie potrzebne przytgcza

zgodnie z obowigzujgcymi przepisami dotyczgcymi
bezpieczenstwa. Osoby te muszg przestrzegaé
zasad BHP oraz instrukcji podanych przez
producentow. Sprawdzi¢, czy napiecie zasilania jest
zgodne z wartoscig wskazang na etykiecie z danymi
technicznymi, znajdujacej sie na spawarce.

Wtyczke przewodu zasilajgcego nalezy umiesci¢ w
jednofazowym gniazdku elektrycznym, posiadajgcym
uziemienie i zabezpieczenie bezpiecznikowe lub
automatyczne wytgczniki zasilania odpowiednie do
pradu 11 pochionietego z urzadzenia. Jesli Panstwa
model nie posiada wtyczki, nalezy do przewodu
zasilajgcego podtgczy¢ wtyczke o odpowiedniej
przepustowoéci dbajgc o to, aby Zéity/zielony
przewod byt prawidtowo podtgczony do uziemienia
gniazdka. Urzgdzenie posiada klase ochrony IP 21S
— nie nadaje sie do uzytku (lub przechowywania) na
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dworze w czasie deszczu! Aby witgczenie urzadzenia
byto mozliwe, nalezy je wyposazyé w zatgczone
akcesoria. Czynnosci, ktére nalezy wykona¢ sg
zalezne od modelu:

- Montaz uchwytu

- Montaz szpuli na drut do spawania

- Montaz palnika

21 SPAWARKA Z
(OPCJA)

Urzadzenie PFC redukuje zaktocenia w sieci
energetycznej i pobdor pradu, a takze zwieksza
kompatybilnos¢ z generatorem prgdu. Spawarki
wyposazone w urzgdzenie PFC spetniajg wymogi
normy IEC 61000-3-12, co oznacza, ze mozna je
podtgczac do publicznej sieci niskonapieciowe;.

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

URZADZENIEM PFC

2.2 SILNIK DO PODAJNIKA DRUTU

Upewni¢ sie, ze rozmiar rowka w rolce podajgcej drut
jest zgodny =z rozmiarem stosowanego drutu.
Spawarka jest wyposazona w rolke podajgcg do
drutéw @ 0,8mm (0,030in) i ¥ 1mm (0,040in). Aby
zastosowac¢ drut @ 0,6mm (0,025in), nalezy poprosic¢
o0 odpowiednig rolke podajgcg. Rolka podajgca ma z
boku wybitg Srednice przewodu.

2.3 MONTAZ PALNIKA
Palnik jest juz zamontowany w modelach z
bezposrednim zigczem.

24 MONTAZ UCHWYTU

Uchwyt nalezy zamontowac¢ na pokrywie spawarki —
patrz: rysunek 9. Prawidlowo dokreci¢ Sruby i
sprawdzi¢ umocowanie uchwytu przed podniesieniem
urzgdzenia.

3 URZADZENIE STERUJACE SPAWARKI
Urzadzenie nalezy ustawi¢ w obszarze z dobrg
wentylacjg, najlepiej w cieniu i z dala od przeszkdd,
ktore mogg blokowa¢ doptyw powietrza do
wentylatoréw chtodzgcych. Brak wentylacji powoduje
przegrzewanie podzespotow wewnetrznych. Nie
pozostawia¢ urzgdzenia w stohcu podczas spawania
i nie zakrywa¢ go recznikami ani innymi materiatami,
ktére mogg blokowacé cyrkulacje powietrza.

3,1 USTAWIENIA PANELU PRZEDNIEGO

Jest to mozliwe do regulacji funkcji przez spawanie
panelu sterowania umieszczonego na dole fig.
przednim panelu. 6. Na panelu znajduje sie
wyswietlacz i DISP 2 gatki ENC-1 i ENC-2.
Wyswietlacz pokazuje ustawiong predkos¢ przewodu.
Wigczanie ENC-1, to jest mozliwe, w celu zmiany
wartosci predkosci z drutu. Jest wyrazona w m / min

(12,5 m 12,5 oznacza na minute). Obrotowy ENC-2,
jest mozliwe, aby zmieni¢ wartos¢ sity. UWAGA! Jesli
zasilanie jest ustawiony i pokretto nie zostanie
przeniesiony w ciggu 3 sekund, na wyswietlaczu
pojawi sie ponownie wartos¢ predkosci zadanej.

3.2 OCHRONA TERMALNA

Wazne: Jesli spawarka jest uzywana zgodnie z
przeznaczeniem, chroni jg urzgadzenie, ktére odcina
zasilanie i umozliwia chtodzenie spawarki. Gdy
ochrona termiczna dziata, na wyswietlaczu widoczny
jest komunikat ,H0Q”. Plytka PCB jest wytgczona i
chtodzona przez 2 wentylatory. W tym przypadku
spawanie jest wytgczone.

3.3 UZYWANIE PALNIKA MIG

Aby wykona¢ spawanie palnikiem MIG, po
podtgczeniu zacisku uziomowego do wyjscia
minusowego wcisng¢ spust ,c” (rys. 7).

3.4 SPAWANIE BEZ GAZU (NO GAS)

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

4, PORADY DOTYCZACE SPAWANIA
ZASADA GENERALNA

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

OGOLNE WSKAZOWKI DOTYCZACE SPAWANIA
Od czasu do czasu mozna zauwazy¢ usterki
spawow, wynikajgce raczej z wptywdw zewnetrznych,
a nie z Dbledow maszynowych. Oto kilka
przyktadowych usterek, z ktérymi mozna sie zetknagc:
- Porowatosc¢

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

Nalezy pamietaé o kontroli przeptywu gazu (ok. 8
I/min.), dokfadnym  oczyszczeniu powierzchni
roboczej oraz prawidtowym kgcie nachylenia palnika
podczas spawania.

- Rozprysk

Niewielkie kulki stopionego metalu, ktére wydostaty
sie z tuku. Niewielkiej ilosci nie da sie unikngc¢, ale
nalezy stara¢ sie, aby byla ona jak najmniejsza —
wybra¢  prawidiowe ustawienia, utrzymywac
prawidtowy przeptyw gazu i utrzymywacé palnik w
czystosci.

- Za waski spaw

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

- Bardzo gruby lub szeroki spaw

Przyczyng moze by¢ zbyt wolne przesuwanie palnika.
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- Drut spala sie w tyt

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

- Staba penetracja

Przyczyng moze byé zbyt szybkie przesuwanie
palnika, zbyt niskie ustawienie napiecia lub
nieprawidiowe ustawienie podajnika, odwrdcenie
biegunéw, niewystarczajgce stepienie i odlegtosé
pomiedzy pasami. Nalezy zadba¢ o regulacje
parametrow roboczych i poprawi¢ przygotowanie
elementéw do obroébki.

- Przebicie obrabianego elementu

Przyczyng moze by¢ zbyt wolne przesuwanie palnika,
zbyt duza sita podczas spawania lub nieprawidiowe

pomiedzy uziomowy i
zaciskiem sprawdzi¢ ztacza
uziomowym a Wyczyscié, aw
obrabianym razie

elementem koniecznosci

5. Zwarcie wymienic¢
pomigdzy naktadke oraz/lub
naktadka stykowa | ostone.

a ostong gazowa

6. Usterka Wyczyscié ostong
ostony gazowej Z rozpryskow
spowodowana

rozpryskiem

7. Nieprawidlow

Drut powinien

d i drut a odlegtos¢ wystawac z
podawanie drut.. o palnika oraz/lub naktadki na 5-
- Mocny rozprysk i porowato$¢ K hvlen; 10 0.2-0.4
Przyczyng moze by¢ zbytnie oddalenie dyszy od at nachylenia ) mm (0.2-0.
powierzchni roboczej, zabrudzenia lub niski przeptyw wzglq@em in). Kat ,
gazu. Nalezy wyregulowa¢ te dwa parametry obrabianego nachylenia
pamietajgc, ze przeptyw gazu nie moze by¢ nizszy od elementu. wzgledem
7-8 I/min oraz ze biezgce parametry sg dostosowane Porowate obrabianego
do drutu uzywanego obecnie. Zaleca sie stosowanie SZWY elementu nie
reduktora cisnienia wejsciowego i wyjsciowego. Na spawalnicze powinien by¢
manometrze mozna odczyta¢ zakres wyrazony w mniejszy niz 60°.
Iltrach. o . Zwigkszy¢
Niestabilnos¢ tuku spawglnlczeg(,) . _ 8. Zbyt maty przeplyw gazu
1. Przyczyng moze by¢ niewystarczajgce i

. , . : przeptyw gazu Osuszy¢
napiecie spawania, nieregularne podawanie drutu, 9 Wil iy ki
niewystarczajgca ilos¢ gazu ostonowego. : }gotnosc Wytworm fem

obrabianych ciepta
5 WYKRYWANIE USTEREK elementow
10. Silne
USTERKA | PRZYCZYNA ROZWIAZANI zardzewienie Oczysci¢
E obrabianych obrabiane
7. Zabrudzenie Przedmucha¢ elementow elementy z rdzy.
oktadziny | sprezonym Urzadzenie | 2. Spawarka si¢ Nic wylaczaé
oraz/lub naktadki | powietrzem. nagle przegrzala z .
.. . . . urzadzenia.
Drut nie jest | stykowe;j Wymienié przestaje powodu .
; ) Pozostawi¢ do
podawany, 8. Hamulec naktadke spawac po nadmiernego o
: . ! . . ostygnigcia na
gdy rolka cierny w piascie stykowa. dhugim lub uzywania w
. . . . . ) okoto 20-30
podajaca si¢ | jest za bardzo Poluzowac. intensywny | jednym cyklu ut
obraca doci$nigty m uzywaniu | roboczym iy
9. Uszkodzony Sprawdzi¢ ostone Urzadzenie
palnik prowadnicy drutu jest
spawalniczy do palnika. wylaczone,
6. Usterka nawet jesli
naktadki stykowej | Wymieni¢ przewod
7. Przypalenie zasilajacy 1 Przepalit si¢
Podawanie | nakfadki stykowej | Wymieni¢ jest bezpiecznik Wymieni¢
drutu jest 8. Zabrudzenie w podtaczony | transformatora
przerywane. | rowku rolki Wyczyscic¢ do gniazdka,
podajacej a wlacznik
9. Zuzycie rowka | Wymieni¢ znajduje si¢
rolki podajacej W pozycji
Brak tuku 4. Zly styk Dokreci¢ zacisk ,ON”.
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1. INTRODUGAO

Este posto de soldar é produzido com a moderna
tecnologia inverter e é a adequada para a solda-dura
convencional MIG-MAG/MOG. O posto de soldar é
compacto, leve, fiavel, facil de transpor-tar, e gera de
maneira automatica pardmetros que ajudam a
efetuar uma boa soldadura. Este pos-to dever ser
utilizado, unicamente, para operagdes de soldadura

2. COLOCAGAO DA MAQUINA A TRABALHAR
Antes de colocar o posto a trabalhar, ler e
compreender o manual de seguranga que esta anexo
ao manual de instrugcdes. O posto deve ser instalado
por pessoal especializado e qualificado que deve
efetuar as ligagbes em conformidade e respeitando
as disposi¢cdes em vigor no que respeita as normas
anti acidentes. Os instaladores devem seguir as
normas sobre a saude e segurancga do tra-balho, mas
também, as instrugbes fornecidas pelos respetivos
fabricantes. Verificar se a voltagem de alimentacéo é
a mesma do posto (valor indicado na maquina). A
ficha do cabo de alimentacdo deve estar inserida na
tomada de corrente monofasica, equipada de fio terra
e protegida por um fusivel ou interruptor de poténcia
adequada a corrente 11 absorvida do posto.

Para os modelos com cabo de alimentagcdo sem
ficha, ligar uma ficha capaz de suportar a corrente do
cabo e verificar que o cabo amarelo/verde seja bem
ligado ao conector de terra. O posto tem um grau de
protecdo IP 21S e como consequéncia nido deve
estar exposto a chuva seja durante a sua utilizacéo
seja durante o seu armazenamento. Para colocar o
posto a trabalhar deve antes instalar-se os acessorio
fornecidos. Dependendo do modelo comprado, as
operacoes a efetuar sdo as seguintes:

- montagem do fio de soldar

- montagem da tocha

- montagem do punho

2.1. POSTO DE SOLDAR FORNECIDO COM
DISPOSITIVO PFC (OPCIONAL)

O dispositivo PFC reduz os problemas introduzidos
na rede de alimentagao elétrica, reduz o con-sumo
de corrente e permite uma melhor compatibilidade
aos grupos eletrogéneos. Os modelos de postos
fornecidos com PFC estdo conforme a norma IEC
61000-3-12 e sao conectaveis a rede publica. Para
os modelos ndo equipados com o dispositivo PFC ou
em ndo conformidade com a norma IEC 61000-3-12,
é da responsabilidade do instalador ou do utilizador,
ap6s consulta do ges-tor da rede publica, se
necessario, verificar se o posto pode ser ligado a
rede publica de baixa vol-tagem.

2.2. MOTOR DE ARRASTE DO FIO

Verificar se o rolo de avanco do fio tem um diametro
igual a do fio. Os postos sdo equipados com rolos
para fio de @ 0,8 mm e d @ 1 mm. Para utilizar fio de
@ 0,6 mm solicitar o rolo apropriado. O rolo tem
estampado num dos lados o valor do didmetro do fio.

2.3. MONTAGEM DA PEGA

Montar a pega sobre a carcagca do posto como
indicado na figura 9. Verificar se os parafusos estao
bem apertados antes de levantar o posto.

3. OPERAGAO DE SOLDADURA

Aconselhamos a colocar o posto num local bem
ventilado e se possivel a sombra e sem obstaculos
que possam impedir a passagem de ar pelos orificios
de ventilagcdo. A falta de ar provoca o
sobreaquecimento dos componentes. Ndo deixar o
posto de soldar ao sol durante o processo de
soldadura. O arranque do posto deve ser feito
através do interruptor ON-OFF colocado no painel
posterior.

3.1. REGULAGAO DO PAINEL FRONTAL

As regulagdes do posto sao feitas no painel frontal da
magquina (figura 6). O painel tem um visor "DISP" e 2
botdes "ENC-1" e "ENC-2". O visor indica a
velocidade do fio imposta. Rodando o botdo ENC-1 é
possivel modificar a velocidade do fio. A rotagao
mostra a velocidade indicada em metros/minuto (12,5
significa 12 metros e meio por minuto). Rodando o
botdo ENC-2 é possivel regular a poténcia.
ATENCAO:

Se estiver a tentar regular a poténcia e por 3
segundo nenhum movimento é feito, o visor volta a
indicar o valor da velocidade imposta.

3.2. DISPOSITIVO DE PROTEGAO
TERMOSTATICA

Importante: Quando o posto é utilizado abaixo das
suas caracteristicas, esta protegido por um
dispositivo que corta a alimentacgao para permitir o
seu arrefecimento. Quando este dispositivo intervém,
0 visor pisca e mostra o valor HOO. A placa eletronica
esta desligada mesmo se os venti-ladores continuam
a trabalhar para refrigerar os circuitos.

Neste caso nao é possivel soldar.

3.3. UTILIZAGAO DA TOCHA
Para soldar com tocha MIG, pressionar o gatilho "C"
(figura 7) depois de ter ligado o alicate de MASSA.

3.4. SOLDADURA COM GAS

O fio de soldadura necessita de gas para a
penetracdo do banho de fundicdo. O gas usado &,
geralmente, uma mistura de argon e CO2, de argon
puro ou de CO2 puro. O argon é utilizado para soldar
aluminio, os outros para soldadura de materiais
ferrosos.

3.5. SOLDADURA NO GAS

Pode efetuar-se uma soldadura sem gas utilizando
um fio fluxado que durante a soldadura emite gas
que protege o banho de soldadura.
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Para passar de GAS a NO-GAS inverter as ligacdes
como indicado na figura 8.

3.6. SOLDADURA MIG-MAG

- MIG = Metal Insert Gas

- MAG = Metal Active Gas

Os dois procedimentos sao perfeitamente
equivalentes, so altera o tipo de gas utilizado. No
caso MIG o gas apropriado € o argon (gas inerte), e
no caso MAG o gas adequado é o CO2 (gas ativo).
Para soldar ligas de aluminio ou de inox é necessario
utilizar argon puro.

Pode-se utilizar CO2 somente no caso de soldadura
de aco carbono (ferro) ou, no maximo, de uma
mistura composta de 80% de argon e de 20% de
CO2.

4. GUIA DE SOLDADURA

Quando a corrente de soldadura esta regulada ao
minimo & necessario que o comprimento do arco seja
curto. E necessario manter a tocha o mais perto
possivel da peca a soldar com uma incli-nagdo de
60°. O comprimento do arco pode ser aumentado a
medida que se aumenta a intensida-de do arco, até
ao maximo de 20 mm.

Porosidade

Pequenos furos na soldadura causados pela inclusao
de corpos estranhos. A solugado é amolar a soldadura
e refazé-la. Antes de a refazer, limpar muito bem a
zona de trabalho e inclinar a tocha (cerca de 60°)
durante a soldadura.

Salpicos

Pequenas gotas de metal fundido que se soltam do
arco de soldadura. Em pequenas quantidades isto é
inevitavel, mas podem ser reduzidas ao minimo
regulando a corrente de soldadura.

Soldadura apertada e arredondada

E causada pelo movimento rapido da tocha.
Soldadura espessa e larga

E causada por um avango muito lento da tocha.

Fio queimado

Pode ser causado por um avango muito lento do fio,
ou se a ponteira do bico estiver dilatada ou gasta, fio
de baixa qualidade, tubo de contacto fechado ou
corrente muito elevada.

Ma penetracao

Pode ser causada por um avang¢o muito rapido da
tocha, corrente muito baixa, alimentagao incor-reta
do fio, polaridade inversa e distancia insuficiente
entre os bordos. Controlar a regulagdo dos
parametros operacionais e melhorar a preparagao
das pecas a soldar.

Peca furada

Pode ser causado pelo movimento muito lento da
tocha, corrente muito elevada ou alimentacéo
incorreta do fio.

Salpicos fortes e porosidade

Podem ser causados por uma distancia excessiva do
bico a pega ou por sujidade da mesma. Limpar muito
bem a zona de soldadura e ter em atencdo a
inclinagdo da tocha (cerca de 60°).

Arco instavel
Pode ser causado por uma tensdo insuficiente,
avanco irregular do fio ou gas de protegcédo insufi-

ciente.

5. SOLUGOES DE AVARIAS

AVARIA CAUSA SOLUCAO
O fio nao | 1. Sujidade do | 1. Soprar com ar
avanga bico guia do fio. 2. Desapertar
quando a| 2. A friccdo da | 3. Verificar a guia
roda motriz | bobine do fio é | do fio
gira muito elevada
3. Tocha
defeituosa
Alimentagao | 1. Bico de | 1. Substituir
do fio é | contacto 2. Substituir
intermi-tente | defeituoso 3. Limpar a roda
2. Queimaduras | motriz
no bico de | 4. Substituir a
contacto roda motriz
3. Sujidade no
sulco da roda
motriz.
4. Sulco da roda
motriz usada
Arco 1. Mau contacto | 1. Apertar o
apagado entre o alica-te de | alicate e verificar
massa e a pega as ligacbes
2. Curto circuito | 2. Limpar ou
entre o bico e o | substituir o bico e
tubo de contacto | o tubo de
contacto
Soldadura 1. Mau contacto | 1. Limpar de
porosa do alicate de | incrustacbes
massa ou pecga. 2. A distancia
2. Distancia ou | entre a tocha e a
inclinacdo errada | peca deve ser
da tocha entre 5-10 mm. A
3. Muito pouco | inclinagéo da
gas tocha nao deve
4. Pecgas humidas | ser inferior a 60°
em relacdo a
peca.
3. Aumentar o
gas
4. Secar com ar
quente
A maquina | A maquina esta | Deixar arrefecer a
para de | sobre aqueci-da | maquina pelo
funcionar por uso excessivo | menos 20 - 30
apos uso | e a pro-tecdo | minutos
prolongado térmica interveio
A maquina | Fundiu-se o | Substituir
esta parada | fusivel no trans-
mesmo formador de
ligada a | servigo
corrente
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Istnzionl di montagglo - Asssmbly Instructions
Instructions de montage - Instruccones de montaja

Montagaaniaitung - Instrucieas da montagem
MHCTEYKLIMA NO MOHTaNY - DSMYIEC TUVEpUGATYTIOTK
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{TOP MIG 1400 }

Code: 58905




ELENCO PEZZI DI RICAMBIO / LISTE PIECES DETACHEES / SPARE PARTS LIST ERSATZTELLISTE
PIEZAS DE REPUESTO / CTTUCOK 3AINACHbIX YACTEW / PECAS DE SUBSTITUICAO /
EZAPTHMATA KATAAOIOg

No Desc Code
1 Pannello / Panel / Panneau / Verkleidung / Panel / Painel / NaHenb / TTaveA S00802SP
Mantello Destro / Right Mantle / Rechter Mantel /
2 Capot Droit / Capa Derecha / lNMpaBas yactb kopnyca / 6e&i pavduag / Carcaga posterior S01528SP
Pinza Massa / Earth Clamp / Massenklemmplatte / Pince Masse
3 Tierra Abrazar / 3axum maccbl / cwpa yeiwong / Alicate de massa MO01081SP
4 Maniglia / Handle / Handgriff / Poignée / Manija / Pyyka / Aapry/ Pega MOO00O80OSP
5 Mantello Sinistro / Left Mantle / Linker Umhang / Cape Gauche S01526SP
Capa lzquierda / JleBasi 4acTb kopnyca / aplioTepodg pavduag / Carcaga superior
Cordone di Alimentazione / Power Cord / Zufuehrungsschnur /Cordon D'alimentation /
6 Cordon de Alimentacion / CeteBoW WwHyp / kaAwdio / Cabo de alimentagao M581160SP
7 | Torcia/ Torch / Torche / Schlauchpaket / Antorcha / CBapouyHas ropenka / TaiuTida / Tocha M452080SP
8 Manopola / Knob / Drehknopf / Bouton / Manopola / Pyyka / xepouAi / Botbes M388200SP
Scheda Elettronica / Electronic Card / Elektronischer Platinen / Carte de Wlectronique
9 Tarjeta Electrénica / OnektpoHHas nnata / nAektpovikn kdpta / Placa eletronica MQ56802SP
Interruttore On-Off / On-Off Switch / Schalter On-Off / Interrupteur On-Off
10 Interruptor On-Off / Beikntouatens On-Off / d1akdTTTNG on-off/ Interl)'ruptor ON-OFF M484200SP
Ventola / Fan / Roue a Aubes / Luefter / Impeledor /
11 BentunaTop / avepiotipag / Ventoinha M500251SP
Scheda Elettronica / Electronic Card / Elektronischer Platinen / Carte de Wlectronique

12 Tarjeta Electronica / OnektpoHHas nnata / nAekTpovikr) kapta / Placa eletrdnica AW60510SP

Complessivo Motoriduttore / Ass. Motoreducer / Gesamter Motoreduzierer / Motoréducteur complete / M00588SP
Motoreductor compleso / ¥Y3en nogaym nposonoku / peiwtipag / Motoredutor completo

Aspo / Hub / Wickler / Aspe / Aspe /

-
w

14 [exaTenb KaTyLLK/ CBApO4HOIt NpoBonokn / Uvdeon/ Dobadoura S590260SP
Guidafilo / Guide for Thread / Fuhrer fir Gewinde / Guide pour le Fil
15 Guia para el Hilo / Hanpasnsiowwas BTynka pe3bbbl / 0dnyog / Guia do fio S088200SP
Riduttore de Pressione / Pressure Reducer / Druckminderer / Réducteur de Pression
17 Reductor de Presién / Peayktop gaeneHus / peiwtripag Trieons / Redutor de presséo M835200SP
Mantello / Mantle / Mantel /
18 Cape / Capa / yacTtb kopnyca / yavduag / Carcaca S01530SP
Opzionale / Optional / Fakultativ / facultative / Opciénal / OnunoHanbHO
Staffa porta bobina / Reel bracket / Haspel Klammer / Support de bobine / Soporte de carrete
19 KatyLika kpoHLuTenH/ Tpoxoug Bpayiova / Suporte da bobine S00820SP




mopeL: TOP MIG 1400

DATI TECNICI SALDATRICE / WELDING MACHINE TECHNICAL DATA

TECHNISCHE DATEN SCHWEISSMASCHINE

DONNEE'S TECHNIQUES POSTE DE SOUDAGE / DATOS TECNICOS DE LA SOLDADORA
DADOS TECNICOS DO APARELHO DE SOLDAR TECHNIKAI ADATOK / DANE TECHNICZNE
TECHNISCHE GEGEVENS LASMACHINE / TEXWMECKWUE AAHHbIE CBAPOYHOI'O AIMAPATA
TEKNISKE DATA SVEJSEMASKINE / TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

Ph I2 max [A] -X%

WxHXxL

[mm]

@ [e]

CONNECTABLE TO
POWER GENERATOR

MINIMUM POWER OF
POWER GENERATOR

1 ~220-240V
50/60Hz

100A - 20%

140 x 420 x 320

10

3,6 kVA

[

ESQUEMA DE CONEXIONE - ELEKTROMOS BEKOTES
SCHEMAT BLOKOWY ELEKTRISCHSCHEMA - AMATPAMMA - ELDIAGRAM - AIATPAMMA ZYNA'EZEQN

SCHEMA ELETTRICO - ELECTRICAL SCHEMA - SCHALTPLAN - SCHEMA ELECTRIQUE ]
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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:

FRANGAISE - 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 - DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE
Declaramos, sobre nossa exclusiva responsabilidade, que este produto cumpre as seguintes normas ou documentos
normativos:

HUNGARIAN - CE MEGFELELOSEGI NYILATTKOZAT
Kizarolagos felel6sséglink teljes tudataban kijelentjik, hogy a feltlintetett termék megfelel a alabbi normativaknak és
bizonylatoknak:

POLISH - DEKLARACJA ZGODNOSCI
Deklarujemy, z petng odpowiedzialnoscia, 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 - OEKITAPALXAA O COOTBETCTBUU NPOAYKLUWU CTAHOAPTAM EC.
HacTosawmm Mbl 3asBnsieM, 4To JaHHOe n3fenne COOTBETCTBYET CneayoLmM Hopmatusam 1 cTaHgapTaMm:

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

EAAHNIKH - AHAQXZH £YMMOP®QXHX
AnAwvoupe, avaAapBavovtag Tnv TTAREN eubuvn yia TN OAWGON auTh, 6Tl TO TTPOIGV TTANPOI Ta akdAouBa TTPOTUTTA Kal Ta
ouvagn éyypaga:

AWELCO Inc. Production S.p.A - 83040 Conza d. C. - Italy

Machine Description: Inverter Welding Machine
Article-No.: 58901

_Electromagnetic Compatibilty (ENIC) Directive
=G Directives: 2004/108/EEC

Applicable - EN 60974 -1 + AMDT

harmonized Standards: = EN 60974 -10 + AMDT

Place: Conza d. C. - 83040 — Italy

Date: 31.10.2012 b{ Jdﬁ w,w

Title of Signatory: M. Di Leva - Amministratore
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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 vendita
della macchina comprovata sul certificato per paesi della comunita europea ed entro 12 MESI per paesi extracomunitari. Gli inconvenienti
derivati da un’ errata utilizzazione, manomissione od incuria, danni da trasporto sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni
responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO ASSEGNATO
(previo accordo con I'azienda) e verranno restituite in PORTO FRANCO se la garanzia € applicabile. Il certificato di garanzia ha validita solo
se accompagnato da scontrino o bolla di consegna menzionante I'articolo.

WARRANTY: The manufacturer warrants the good w orking of the machines and takes the engagement of performing free of charge the
replacement of the pieces which should result faulty for bad quality of the material or of defects of construction within 24 MONTHS from the
date of selling of the machine, proved on the certificate for countries of the European community and within 12 MONTHS for
extracommunitarian countries. The inconvenients coming from bad utilisation, tamperings or carelessness are excluded from the
guarantee while all responsibility is refused for all direct or indirect damages. Machines to be returned , to verify if defect become from
factory and so under warranty , they can be sent at carriage forward (but please after agreement with factory about the choice of forwarder)
and they will be sent back at carriage free of charge.

GARANTIE: Der Hersteller gewahrleistet einen guten Betrieb der Maschine und verpflichtet sich, im Falle eines Garantieanspruches,
eine kostenlose Reparatur oder einen kostenlosen Ersatz von Ersatzteilen vorzunehmen. Diese Garantieleistung erfolgt
ausschliesslich binnen 24 MONATEN nach Kauf der Maschine (Kaufbeleg), innerhalb der Europaischen Gemeinschaft (EU). Die
Garantiezeit ausserhalb der EU betragt 12 MONATE. Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachmassigem
Gebrauch, Transportschaden, Stirzen oder nicht autorisierten Reparaturen entstanden sind. Die zuriickgelieferten Maschinen, auch
unter Garantie, missen FREI HAUS geliefert werden, nach der Reparatur werden diese anschlieRend wieder FREI HAUS zum
EMPFANGER zuriickgeschickt. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn dieser mit einem Kassenzettel oder Lieferschein versehen ist.
Die Garantieleistung, von zuriickgesandter Ware, erfolgt ausschliesslich bei Fabrikations- oder Materialfehlern. Nach Vereinbarung mit
dem Hersteller Gbernimmt dieser, im Rahmen der Garantie, die Kosten fiir den Riickversand.

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
approuveée par nos services techniques sont exclus de la garantie et ceci décline notre responsabilité pour les dégats directs ou indirects.
Les produits rendus , pour la vérification si le défaut est sous responsabilité du fabriquant, il devront étre livrés en port due ( aprés avoir pris
accord avec le fabriquant sur la choix du transporteur ) et il seront rendus en port payé .

GARANTIA: El fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromite a efectuar gratuitamente la substitucion de
las piezas deterioradas por mala calidad del material o por defecto de fabricacion, en un plazo de 24 MESES desde la fecha de compra
indicada en el certificado para los paises de la Comunidad Europea y en el plazo de 12 MESES para los paises extracommunitarian. Las
averias producidas por mala utilizacién o por negligencia, quedan excluidas de la garantia declinando toda responsabilidad por dafios
producidos directamente o indirectamente.Los equipos que deben ser devolvidos , para verificar si el defecto es responsabilidad del
fabricante , pueden ser enviados en porte debido ( despues haber concordado con la fabrica el nombre del trasportista) y seran devolvidos
in porte pagado.

GARANTIA: O fabricante garante o bom w orking das maquinas e toma o compromisso de executar gratuito a substituicao das partes que
devem resultar defeituosas para a ma qualidade do material ou de defeitos da constru¢do dentro de 24 MESES desde o dia do comego da
magquina, comprovada no certificado de paises da Comunidade Européia e dentro de 12 MESES de paises extracommunitarian. Os
inconvenients que vém de ma utilizagao, tamperings ou descuido s&do 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 AFRENTE. O certificado da garantia é valido s6 se uma conta fiscal ou
uma nota de entrega forem com ele.

4 GARANZIA MOD. DITTA RIVENDITRICE : ST& Hgiﬁg EIQERATAD )R £) )
SALES COMPANY
WARRANTY REVENDEUR ( CACHET ET SIGNATURE )
GARANTIE Ek/IPRESA VENDEDORA (FIRMAY SELLO)
HANDLER ( STEMPEL UND UNTERSCHRIFT )
GARANTIA NR. IVINEP ( LUTAMM W NOLMNCB )
GARANTISCHEIN HANDELAAR ( STEMPEL EN HANDTEKENING )
NQAHTHE ( ZOPATIAA KAI YIIOTPAGH )
FAPAHTUA DEALER _ (PECAT I POTPIS)
GARANTIE KERESKEDO ( BIE(LYEQZO 3 NE\éALAISRsAS )
MAT. DEALER RAZITKO A PODPI
EMMYHZH OBCHODNIK ( PE%IATKA )
ARANCIJA HANDLOWIEC (PIECZEC | PODPIS )
G ClJ HANDELSMAND ( STEMPEL OG UNDERSKRIFT )
KEZESSEG COMERCIANTE ( CARIMBO E ASSINATURA )
ZARUKA DATA DI ACQUISTO VASARLAS DATUM COMERCIANT ( STAMPILA SI SEMNATURA)
z BUYING DATE NAKUPY DATE SATICI . ( DAMGA VE IMZA )
ZARUKA DATE DACHAT NAKUP DATUM JALLEENMYYJA ( LEIMA JAALLEKIRJOITUS )
GWARANCJA KAUF DATUM OPK@B DATE L &5 o)
OATA NMOKYMKN COMPRAS DATA
GARANTI AANKOOP DATUM CUMPARARE DATA ( )
GARANTIA ArOPES HMEPOMHNIA ~ SATINALIM TARIH
OTKUPA DATUM OSTOT PAIVAMAARA
B
TAKUU




GARANCIA: Agyarté szavatolja a jo M UNKAKORNYEZET a gép, és a kdtelezettségvallalas teljesitésére ingyenes cseréje a darab,
amelynek eredményeként a hibas a rossz mindségl az anyag, vagy az épitési hibak 24 hénap kezdete A gép szerint, a bizonyitvany
az orszagok az Eurdpai K6zdsség és 12 hdénapon 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 kildeni CARRIAGE fizetett és lesz
vissza CARRIAGE elére. Certificate of garancia csak akkor érvényes, ha a koltségvetési torvényjavaslat, illetve a szallitélevélre
megy vele.

GWARANCJA: Producent deklaruje wysoka jakos$¢ produktu i zobowigzuje sie do wymiany zepsutych czesci gratis, ktére ulegng
zniszczeniu z powodu wad materiatowych i wad konstrukcyjnych w przeciggu 24 miesiecy dla panstw cztonkowskich UE i 12
miesiecy dla pozostatych panstw od daty zakupu udokumentowanej paragonem badz fakturg. Niewtasciwe uzywanie produktu lub
naruszenie i niedbate uzytkowanie wyklucza gwarancje. Ponadto nie podlegajg gwarancji szkody posrednie i bezposrednie. Koszty
transportu zepsutego urzgdzenia jak i odbiér po naprawie pokrywa wtasciciel urzadzenia nawet jesli jest to naprawa gwarancyjna.
Gwarancja jest wazna tylko zdowodem zakupu, tj. paragonem lub faktura.

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.

FAPAHTWUA: MNMpoussoanTens rapaHTUpyeT ncnpasHyo paboTy AaHHOM NPoAyKUMK, a Takke 6ecnnatHylo 3ameHy HeucrnpaBHbIX
yacTen, NoroMKa KOTOPbIX Bbl3BaHa Ka4eCTBOM Marepuana Wim KOHCTPYKUWUW, B TedeHue 24 MecsaueB CO OHS NpuobpeTeHus
ToBapa ans ctpaH EC, u B TedeHune 12 mecsaues co AHA nprnobpeTeHns 4nsa gpyrmx cTpaH.

[aHHasa rapaHTusl He MNOKPbLIBAET Cry4vau, Bbi3BaHHbIE HEMPaBWUIbHBIM MCMOMb30BaHMEM UIN HEOPEXHBLIM ObpalleHmeM, a Takke
NoBpeXAeHUs B pesynbrate BO3AEeNCTBUSA Kaknx-nmbo NOCTOPOHHUX NpeameToB. Pacxodbl Ha TpaHCNOPTUPOBKY HEUCTNPaBHOIO
annapara 4O MecTa NpoBeAeHMs PEMOHTHbIX paboT onnaynBaloTca BnagenbLUeM annaparta, AaXe ecnv annapaTt HaxoguTcs Ha
rapaHTuun. [apaHTWUIAHBIV TanoH JENCTBUTENEH TOMNBbKO B TOM Criyyae, eCriv K HEMY NpuriaraeTcs 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 péa garantibeviset. Fejl forarsaget af
forkert anvendelse af apparatet, misbrug eller skadeslgshed, deekkes 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.

EFTYHZH: O karaokeuaoTrg eyyudtal Tnv KaAn Aemoupyia Twv pnxavnudrtwyv kal avaAauBaver Tnv €ubuvn tng dwpedv
QvTIKATAOTAONG TNV TUXOV EAQTTWHATIKWVY £APTNHATWY EVTOS 24 unvwv yia Xwpes TG EupwtraikAg ‘Evwaong. O1 BAGBeG TTou
TTPOKUTITOUV aTTd KAKK A ATTPOOEKTN XPron dev KOAUTTITOVTAI OTTO TV £YYUNOTN KOBWG ETTIONG KA1 OI AUECEG ) EUUETEG KATAOTPOPEG.
Ta €¢€oda yia unxavruaTa TToU aTTooTEAAOVTAI N ETTIOTPEPOVTAI YIA ETTIOKEUR EVTOG ] EKTOG £yyUNoNG KAAUTITOVTAI 11O TOV TTEAATN. H
gyyunon ioxuel yovo 6tav ouvodeletal atré atrddeIgn ayopdg.
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