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Grazie per aver scelto questo prodotto.

Thank you for choosing this product.

The images are purely illustrative, do not have any contractual reference. Die Bilder dienen lediglich der Veranschaulichung, haben keine vertragliche Bezugnahme.
Le immagini sono puramente illustrative, non hanno alcun riferimento contrattuale. Las imagenes son puramente ilustrativas, no tienen ninguna referencia contractual.
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ITALIANO

DESCRIZIONE GENERALE

Saldatrice a filo continuo che salda filo animato senza gas.

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

DESCRIZIONE DELLA MACCHINA
1. Interruttore ON/OFF
Selettore Min-Max
Regolazione velocita del filo (Optional)
Check Firmware (Optional)
LED Accensione (Optional)
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LED indicatore di protezione termica

CONNESSIONE ELETTRICA

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

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

COLLEGAMENTO DELLA MASSA

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

soddisfacente.

INFORMAZIONI TECNICHE SULLA SALDATRICE

La saldatrice € dotata di un interruttore di linea On - Off (1), con un
LED Iluminoso che indica l'accensione della macchina (5). La
saldatrice dispone di un deviatore (2) che garantisce 2 posizioni di
corrente; selezionare in base alla potenza di cui si ha bisogno.
Utilizzando la manopola (3) posta sul frontale potete regolare la
velocita del filo. Tale manopola va usata insieme al deviatore che
regola la corrente in modo da ottenere un arco scorrevole e perfetto.
La saldatrice &€ dotata di un dispositivo di protezione termica che
interrompe automaticamente I'erogazione della corrente di saldatura
quando si raggiungono temperature elevate; in tal caso si accende
una spia luminosa (6). Quando la temperatura si & sufficientemente
abbassata e ha raggiunto il livello che permette un corretto
funzionamento della saldatrice, la spia luminosa si spegne. La
macchina € alimentata automaticamente e si possono riprendere

le operazioni di saldatura.

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

MOTORE TRAINAFILO

Assicurarsi che il rullino d’avanzamento filo abbia la cava di diametro
uguale a quella del filo. Le macchine sono predisposte con rullino @
0,9. Il rullino porta stampigliato sul fianco il @ che si vuole adoperare.
Le macchine sono equipaggiate con rullini zigrinati adatti per
saldatura con filo animato senza gas di protezione. In ogni caso la
macchina salda solo con filo di tipo FLUX.

INSERIMENTO DEL FILO (FIG.1-B)

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

diminuirla fino ad ottenere un regolare avanzamento del filo.

COLLEGAMENTO DELLA TORCIA

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

GUIDA ALLA SALDATURA

Quando la saldatura e regolata al minimo €& necessario che la
lunghezza dell’arco sia piccola. Questo si ottiene tenendo la torcia il
piu vicino possibile al pezzo da lavorare e con una inclinazione di
circa 45 gradi. La lunghezza dell'arco pu6 essere aumentata man
mano che si aumenta l'intensita di corrente, al massimo si pud

arrivare ad una distanza di circa 20 mm.

CONSIGLI DI CARATTERE GENERALE

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

- Porosita

Piccoli fori nella saldatura, non dissimili da quelli della superficie della



cioccolata, possono essere causati dall’'inclusione di piccoli corpi
estranei. Il rimedio usuale & molare la saldatura e rifare la saldatura.
Prima, pero, occorre pulire benissimo la zona di lavoro e poi inclinare
correttamente la torcia mentre si salda.

- Spruzzatura

Piccole gocce di metallo fuso che provengono dall’arco di saldatura.
In piccole quantita € inevitabile, ma si pud ridurre al minimo
regolando bene la corrente.

- Saldatura stretta e arrotondata

E causata dall’avanzamento veloce della torcia.

- Saldatura spessa e larga

Puo essere causata da un avanzamento troppo lento della torcia.

- Filo bruciato dietro

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

- Scarsa penetrazione

Pud essere causata da un avanzamento troppo veloce della torcia,

da corrente troppo bassa, da alimentazione del filo non corretta, da
polarita invertita, smussi e distanza tra i lembi insufficiente. Curare la
regolazione dei parametri operativi e migliorare la preparazione dei
pezzi da saldare.

- Foratura del pezzo

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

- Forte spruzzatura e porosita.

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

- Instabilita d’arco

Pud essere causata da tensione insufficiente, avanzamento filo

irregolare.

SIGNIFICATO DELLE SCRITTE E DEI SIMBOLI

DD 1~ | Alimentazione monofase
Uog... (V) Valore nominale della tensione di uscita a vuoto
=)} Trasformatore
EN 60974 - 1 Norma di riferimento
l: Caratteristica piatta
e Saldatura a filo MIG-MAG
1 ... (VIHZ) Valore nominale della tensione di alimentazione e della frequenza
l2...(A) Corrente di saldatura
I 1max -.. (A) Corrente massima assorbita
| 1eff ... (A) Corrente effettiva di alimentazione
X Duty cycle
IP21S Grado di protezione della saldatrice
H Classe di isolamento del trasformatore
|§I Saldatrice adatta all’'uso in un ambiente con rischio accresciuto di scosse
elettriche
Simboli riferiti a norme di sicurezza

RICERCA DEL GUASTO

GUASTO RAGIONI RIMEDI
Il i 1)Sporco sulla punta dell'uggello guida filo 1) Soffiare con aria
ilo non avanza quando la 2\La frizi dell lait N . 2) Allent

ruota motrice gira )La rizione dell'aspo svolgitore & eccessiva ) Allentare _ o
3)Torcia difettosa 3) Controllare guaina guidafilo
1)Ugello di contatto difettoso 1) Sostituire

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

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

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

guidagas

guidagas

La macchina cessa
Improvvisamente di
funzionare dopo un uso
prolungato

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

Lasciare raffreddare la macchina per almeno 20 — 30
minuti

A\ vonee

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




ENGLISH

GENERAL DESCRIPTION

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

spattering.

DESCRIPTION OF THE MACHINE

1. ON/OFF switch
Min-Max Switch
Wire speed regulator (Optional)
Check Firmware (Optional)
Power LED (Optional)
Thermal protection LED
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ELECTRICAL CONNECTION

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

the electric plant is provided with a sufficient earth connection.

EARTH CONNECTION

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

and could result in a bad weld.

TECHNICAL INFORMATION

The welding machine has an On-Off switch (1), with luminous
led that indicates the operation of the machine (5). The welder
has a switch (2) that provides 2-position power, to select based on
the power required. Using the knob (3) placed on the frontal you
can regulate the welding wire speed. The knob should be
used in conjunction with the voltage switch to give a smooth and
perfect arc. The machine is fitted with a thermal overload
protection which will automatically interrupt the welding current
on reaching excessive temperatures; in which instance a yellow
pilot light (6) will switch on. Once the temperature has decreased to
a level low enough to allow welding, the light will switch itself off and

the machine is ready for use again.

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

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

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

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

FEEDING WIRE INTO THE WELDING TORCH (FIG.1)

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

TORCH CONNECTION

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

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

The arc length can be increased when welding on the highest
settings, an arc length up to 20 mm can be enough when welding on

maximum settings.

GENERAL WELDING TIPS

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

- Porosity

Small holes in the weld, caused by break-down in gas coverage of
the weld or sometimes by foreign bodies inclusion. Remedy is,
usually, to grind out the weld. Remember, clean well the working
place and finally incline the torch while welding.

- Spatter



Small balls of molten metal which come out of the arc. A little quantity
is unavoidable, but it should be kept down to a minimum by selecting
correct settings.

- Narrow and rounded welding

Can be caused by moving the torch too fast.

- Very thick or wide welding

Can be caused by moving the torch too slowly.

- Wire burns back

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

- Little penetration

It can be caused by moving torch too fast, too low voltage setting or

incorrect feed setting, reversed polarity, insufficient blunting and
distance between strips. Take care of operational parameters
adjustment and improve the preparation of the workpieces.

- Workpiece’s piercing

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

- Heavy spatter and porosity

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

- Welding arc instability

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

feed.

DESCRIPTION OF SIGNS AND SYMBOLS

Single phase alternating voltage

Uo... (V) Nominal open circuit voltage
—@- Transformer
EN 60974-1 Norm of reference

Flat characteristic

C

s

MIG-MAG wire feed welding

Ui ... (VIHz) Nominal values of mains voltage and frequency
lo...(A) Welding current
| 1max ... (A) The welding unit's maximum absorbed current
I 1eff... (A) Effective current supplied
X Duty cycle
IP21S The welding unit's protection class
H The transformer's insulation class.
S Welding machine suitable for use in environments with heightened risk of
electric shock.

Symbols referring to safety regulations

FAULT FINDING

FAULT REASON REMEDY
L, 1)Dirt in liner and/or contact tip 1) Blow with compressed air, replace contact tip
Y(\)/Il{ieslfgr:]ic;]onveyed when Feed 2)The frition brake in the hub is too tightened 2) Loosen
9 3)Faulty welding torch 3) Check torch liner
1)Contact tip defect 1) Replace
Wire feeding in jerk or erratic 2)Burns in contact tip 2) Replace
way 3)Dirt in feed roll groove 3) Clean
4)Feed roll's groove worn 4) Replace
No arc 1)\?vzcrjk;(i):c?:t between earth clamp and 1) Tighten earth clamp and check connections
2) Clean, repl ti d/or shroud
2)Short-circuit between contact tip & gas shroud ) Clean, replace tip and/or shroud as necessary
The T“aCh'”e S_uddenly stops Welding machine overheated due to an Don’t switch off the machine, let it cool down for
welding operations after an ; . .
excessive use in stated duty cycle about 20/30 minutes
extended and heavy duty use

A\ vore

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




PORTUGUESE

DESCRIGAO GERAL
Soldadoras de fio continuo com possibilidade de soldar fio animado
sem gas. PARA OBTENER UN RENDIMIENTO OPTIMO DE LA
SOLDADURA, SE RECOMIENDA AL USAR EL MISMO PARA LA
SOLDADURA SPAY PROMIG JET DE ESTA FORMA SE EXALTA
LOS ELEMENTOS DE LOS DERECHOS ADEMAS DE UNA ACCION
PARA LA REDUCCION DE SALPICO.
DESCRIGAO DA MAQUINA

1. Interruptor ON / OFF
Interruptor min-max
Regulador de velocidade do fio (Opcional)
Verifique o firmware (Opcional)
LED ON (Opcional)

LED de protegéao térmica

o o kw0 DN

CONEXAO ELETRICA

Antes de ligar a maquina a tomada, verifique se a sua alimentacéo
tenséo é como a tensdo da maquina e que a energia fornecida é
suficiente para alimentar a maquina de carga total. Certifique-se de

que o planta é fornecida com uma conexao de terra suficiente.

CONEXAO ELETRICA

Antes de conetar a maquina a tomada, certific de sua tensdo de
fonte seja como a tensdo da maquina e que o poder furneshed é
suficiente para alimentar a maquina da carga maxima. Certifique-se
de que a planta elétrica esta fornecida com uma suficiente conexao
de terra.

INFORMAGOES TECNICAS DA MAQUINA DE SOLDAR

A maquina de solda tem uma poténcia linha On - Off (1), com luz
LED que indica o poder da maquina (5). A maquina de solda tem
um interruptor (2) garante que 2 posigdes de poder, escolha em
fungéo do poder que vocé precisa. Utilizando o botdo (3)
localizado na parte frontal vocé pode ajustar a velocidade do fio.
Esse botao é utilizado com o desviadores, que regulamenta a
amperagem, a fim de obter um bom e perfeito arco. A maquina esta
equipada com uma protecgéo térmica de sobrecarga, que ira
interromper automaticamente a soldadura actual sobre atingindo
temperaturas excessivas, em que instancia uma luz piloto vai ligar
(6). Uma vez que a temperatura tenha diminuido para um nivel
suficientemente baixo para permitir a soldagem, a luz ira alternar
propria desligado e novamente a maquina esta pronta para uso.
SPOOL FIO E TORCH INSTALAGAO

Vocé pode usar carretéis de kg. 0,1, Kg 0,5 Kg

MOTOR DE ALIMENTAGCAO DE ARAME
Certifique-se de que o tamanho da ranhura no rolo de
alimentagéo corresponda ao tamanho do fio de soldadura

utilizado. As maquinas séo organizadas com
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rolo de alimentagdo @ 0,9 mm. O rolo de alimentagdo tem o diametro
do arame estampado de lado. As maquinas sdo equipadas com rolos
de protecdo adequados para soldagem com fio fluxado sem protecéo
contra gases. Em qualquer caso, a maquina usa apenas o tipo de fio
FLUX.

FIO NA ALIMENTAGAO WELDING TORCH (FIG.1)

Cortar os primeiros 10 cm de fio e, em seguida, verifiqgue se ndo ha
rebarbas ou distorgdes no corte final. Solte a roda pequena que é
ligado a presséo do brago por desaparafusar o parafuso presséo e

passar o fio através do feed implantagédo da ranhura e volte a inserir
o fio na guia. Neste ponto, certifique-se que o fio estd na

alimentagao do rolo na ranhura uma linha natural. Queda de
pressao do brago sobre o cabo e balang-la novamente sob a
pressao parafuso. Press&o sobre a soldadura fio é regulado girando
o parafuso presséo, a pressdo correta a ser extremamente
importante para o bom funcionamento da maquina de solda. O
6ptimo é a uma pressao que garante que o fio & executado sem
problemas mas permite que o rolo de alimentagéo deslizamento, no
caso de um bloqueio na tocha. E possivel ajustar a friccdo do padle
hub. Se o hub por execugbes, e em seguida aumentar o atrito
pressao, a fim de ter sempre o fio spool desenhado. Pelo contrario,
se 0 atrito pressado € muito, alguma tensao pode ser liberada para
obter uma alimentagé&o regular fio.

TORCH CONEXAO

A tocha esta ligado diretamente a maquina de solda por isso esta
pronto para uso. A provavel substituicdo da tocha deve ser feito com
cuidado e, se possivel por um técnico. Para substituir o contacto
dicas, é necessario desapertar ou para puxar-lo. Substituir dica,
verifique se corresponde com o tamanho do fio e substituir o gas
mortalha. Para uma boa alimentag¢ao durante a soldadura fio
operagdes, é essencial que o tamanho correto pecas sdo usadas
para cada fio. Mantenha sempre limpo o contacto ponta.
SOLDAGEM GUIA

Quando soldagem sobre o menor def. saida, é necessario manter o
arco tao breve quanto possivel. Isto devera ser alcangado através da
exploragao soldadura tocha, o mais proximo possivel e em um
angulo de aproximadamente 60 graus para a peca. O comprimento
do arco pode ser aumentada quando soldagem sobre as mais altas
definigdes, um arco comprimento até 20 mm podem ser suficientes

quando soldagem sobre maximo definigdes.

SOLDAGEM DICAS GERAIS

De vez em quando, algumas falhas podem ser observados na solda
devido a influéncias externas, e ndo devido a falhas da maquina de
solda. Aqui estdo algumas que vocé pode encontrar-se com:

- Porosidade

Pequenos orificios na solda, causados pela quebra na cobertura de
gas da solda ou, as vezes, pela inclusdo de corpos estranhos.
Remédio é, geralmente, para moer a solda. Lembre-se, limpe bem o
local de trabalho e finalmente incline a tocha durante a soldagem.

- Borrifo



As pequenas bolas de metal liquido que sai do arco. Uma pequena
quantidade é unavoid — poder, mas deve ser mantido baixo até um
minimo, seleccionando as definicdes correctas e com um correto

fluxo de gases e por manter a soldadura tocha limpa.
- Reduza Escombreira soldagem

Pode ser causada pela passagem da tocha

- Muito grande espessura ou soldagem

Pode ser causada pela passagem da tocha demasiado lentamente.
- Wire queimaduras de volta

Ela pode ser causada por fio alimentos escorreguem, soltas ou
danificadas solda ponta, pobre fio, bico detidos perto demais para

trabalhar ou tensdo demasiado elevada.
- Pouca penetragao

Ela pode ser causada por tocha movendo rapido demais, demasiado

baixa tenséo fixa ou incorrecta alimentagéo configuracédo, polaridade
invertida, insuficiente embotamento ea distancia entre as faixas.
Cuide ajuste de parametros operacionais e melhorar a preparagao
das pecas.

- Pega de piercing

Pode ser causada pela passagem da tocha soldagem demasiado
lento, demasiado elevado poder soldadura ou por um fio invalido

alimentacao.
- Heavy chuveiro e porosidade

Ela pode ser causada por bico demasiado longe de trabalho, sujeira
no trabalho ou por baixo fluxo de gases.
- Soldagem arco instabilidade

Pode ser causada por uma insuficiéncia soldagem tensao, fios
irregulares alimentacéo

LEGENDA DOS SiMBOLOS

> | -

Tenséo alternada monofasica

Uo... (V) Tensdo maxima em vazio
—@- Transformador
EN 60974-1 Norma da referéncia

Flat caracteristica

C

e

MIG-MAG arame alimentagao soldagem

Ui...(VIHz) Tensdo alternada e freqliéncia de alimentagdo da maquina de solda
I2...(A) Corrente de soldadura
| 1 max ... (A) Corrente maxima absorvida pelo gerador
| 16ff ... (A) Corrente efetiva fornecida
X Ciclo de trabalho
IP21S A classe de protecéo da unidade de soldagem
H A classe de isolamento do transformador.
S I\/llz,étq.uina de solda adequada para uso em ambientes com alto risco de choque
elétrico.

Simbolos referentes aos regulamentos de segurancga

FAULT LOCALIZANDO

FALTA MOTIVO REMEDIO
W - . 1)Dirt no forro e / ou entre em contato com ponta.| 1) Golpe com ar comprimido, substituir contacto ponta
ando n&o é transmitida s X . .
quando Feed rolo esté girando 20 frltlon freio no cubo da roda é muito apertada| 2) Afrque . . .
3)Ma soldadura tocha 3) Verifique sheating de tochas fio guia
1)Contato ponta defeito 1) Substituir
Fio de alimentacao ou idiota 2)Queimaduras em contato ponta 2) Substituir
maneira erratica 3)Sujidade no sulco roda 3) Limpar
4)Solco sobre rodas consumida 4) Substitui
1)Mau contato de alicates massa e de 1) Tighten grampo terra e verificar conexdes
Nao arco unidade 2) Limpo, substituir ponta e / ou brandal como

2)Curto-circuito entre contacto ponta e gas mortalha

necessarias

A maquina para subitamente

soldagem operacdes apés uma

utilizagéo alargada e pesados

Maquina de solda sobreaquecidos devido a um
uso excessivo na declarou ciclo

Nao desligue a maquina, deixe-o esfriar por
cerca de 20/30 minutos

A\ voee

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




DEUTCH

ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
Schutzgasschweissanlage flr das Verschweissen von Fllldraht ohne
Gas.

AUF DER VORDESEITE BEFIDEN SICH:
1. ON/OFF Schalter
Schalter Min-Max
Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit (Optional)
Check Firmware (Optional)
Leistungs- LED (Optional)
LED — Anzeige des thermischen Schutzes

o o bk w Db

ELEKTRISCHE VERBINDUNGEN

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

ausgestattet ist.

ERDVERBINDUNG

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

TECHNISCHE INFORMATIONEN BEZUGLICH
SCHWEIRMASCHINE

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

DER

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

Das Schweillgerdat ist mit einer Thermoschutzeinrichtung
ausgerustet, die den Schweillstromzuflul automatisch unterbricht,
sobald eine hoéhere Temperatur erreicht wird (6). In diesem Fall
leuchtet ein gelbes Warnlicht auf. Sobald die Temperatur wieder auf
einen fiir den Betrieb geeigneten Wert absinkt, schaltet das Warnlicht
aus. Der Stromzuflull wird automatisch wieder aufgenommen

und das Schweil3gerat ist wieder betriebsbereit.

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

DRAHTVORSCHUBMOTOR

Versichern Sie sich, daR die Furche der Drahtvorschubspule den
Drahtes hat. Die
Schweillgerate sind mit einer Drahtspule & 0.9mm. Auf der

gleichen Durchmesser des gelieferten
Seitenflaiche der Spule ist der zu gebrauchende Durchmesser
aufgedruckt. Die Schweillgerdte sind mit geréndelten Rollen
versehen, fiir das Fulldrahtschweissen ohne Schutzgas geeignet..

Die Maschine schweisst nur mit Filldraht (FLUX)

EINFUHRUNG DES DRAHTES (FIG.1)
Die ersten 10 cm des Drahtes miissen so abgeschnitten werden, daf
Schnitt,

Verschmutzungen erhalten wird. Heben Sie die Rolle, die mit dem

ein gerader ohne Vorspriinge, Verziehungen und
beweglichen Arm verbunden ist, indem Sie die entsprechende
Schraube l6sen. Setzen Sie den Draht in die Plastikfihrung ein,
indem Sie ihn durch die entsprechende Furche ziehen und danach
wieder in die Fuhrung einlegen. Es ist zu beachten, dafl der Draht
nicht gespannt, sondern auf natiirliche Weise eingelegt werden soll.
Senken Sie den beweglichen Arm wieder und regeln Sie den Druck
mit Hilfe der entsprechenden Schraube. Der richtige Druck bewirkt
einen regelmaBigen Durchlauf des Drahtes und selbst wenn der
Draht

Schwierigkeiten weitergleiten.

sich verklemmen sollte, sollte das Antriebsrad ohne
Auch die Wicklerkupplung kann
reguliert werden. Falls der Wickler leerlaufen sollte, muf} die
Kupplung erhéht werden, damit die Spule standig gespannt ist. Sollte
die Kupplung eine zu starke Reibung hervorrufen und sollte das
Antriebsrad anfangen zu gleiten, ist es unbedingt erforderlich die
Kupplung herunterzuschrauben bis es zu einer regelméaRigen

Drahtfiihrung kommt.

VERBINDUNG DES SCHLAUCHPAKETS
direkt
gebrauchsfahig. Ein eventueller Austausch mull mit extremer

Das Schlauchpaket ist verbunden und somit schon
Vorsicht, oder besser direkt von einem Fachmann vorgenommen
werden. Um die Gasausgangsspitze auszutauschen ist es
ausreichend, diese abzuschrauben oder nach auflen zu ziehen. Die
Gasausgangsspitze ist jedesmal rauszunehmen, wenn die
Drahtvorschubdlise ausgetauscht werden muf3. Es ist zu beachten,
dal} der Durchmesser der Dise immer dem Durchmesser des
Drahtes gleich ist. Die muf}

Gasausgangsspitze standig

saubergehalten werden.

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

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



ergibt sich, sofern man den SchweilRbrenner mit etwa 45 Grad
Neigung so nah wie méglich an den zu schweissenden Teil halt. Die
Lange des Lichtbogens kann verringert werden, indem man nach
und nach die Stromstarke erh6ht. Dabei kann es auch zu einem

Abstand von ungefahr 20mm kommen.

ALLGEMEINE RATSCHLAGE
Von Zeit zu Zeit bei

Schweissung festzustellen. Diese Mangel kénnen jedoch vermieden

ist es durchaus mdglich Mangel der
werden, sofern die folgenden Ratschlage beachtet werden:

- Porositat

Kleine Lécher in der Schweil3naht, (ahnlich denen der Oberflache der
Schokolade) verursacht durch das kleinen

Eindringen von

Fremdkérpern. Das  gebrauchlichste  Gegenmittel ist das
Wegschleifen und Wiederschwei3en der Schweillarbeit. Vorher den
Arbeitsbereich griindlich reinigen. Darauf achten, dal3 der
Schweilibrenner beim Schweil3en richtig geneigt wird.

- Bespritzung

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

- Schmale und abgerundete SchweilRnaht

Die Ursache ist eine zu schnelle Fihrung des Schweif3brenners.

- Dicke und breite Schweissnaht

Die Ursache kann eine zu langsame Fiihrung des Schweil3brenners

sein.

- Drahtenende angebrannt
Kann durch ein zu langsamer Vorschub des Drahtes, durch

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

- Geringes Eindringen der SchweiRnaht

Kann durch ein zu schnelles Flihren des Schweil3brenners, eine zu
niedrige Stromspannung, ein nicht korrekt funktionierender
Drahtvorschub, durch umgekehrte Polaritdt, Abstumpfungen und
unzureichender Abstand zwischen den Klappen verursacht werden.
Auf die Einstellung der operativen Parameter achten und die
Vorbereitung der Werkstlicke verbessern.

- Durchlécherung des Werkstiicks

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

- Starke Bespritzung und Porositat

Kann durch eine UbermafRige Distanz des Gasbrenners vom
Werkstiick verursacht werden, Schmutz auf den Werkstiicken oder
zu niedriger Strom. Der Schweilstrom mufl dem benutzten
Drahtdurchmesser entsprechen..

- Unbestandiger Lichtbogen

Die Ursachen sind eine unzureichende Stromspannung und

unregelmafiger Drahtvorschub.

BESCHREIBUNG DER ZEICHEN UND DER SYMBOLE

Wechselspannung einphasig

Uo... (V) Maximale Leerlaufspannung
—@- Transformator
EN 60974-1 Norm

C

flache Eigenschaft

5=

Drahtschweiung MIG - MAG

Ui ... (VIHZ) Dieses Symbol bedeutet nominale Eingangsspannung und nominale Frequenz
l2...(A) Schweifstrom
| 1max ... (A) Maximale Stromaufnahme der Leitung
I 1eff... (A) Tatsachliche Stromversorgung
X Einschaltdauer
IP21S Schutzklasse des Schweil3gerates
H Isolationsklasse des Transformators

S

Stromschlaggefahr

Schweiflimaschine geeignet zur Benutzung in Umgebungen mit erhdhter

Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen
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STORUNGSSUCHE

STORUNG

URSACHE

LOSUNG

Der Draht wird von der
Drahtfiihrungsrolle nicht
weitergeflhrt

1)Gasflhrungsdiise verschmutzt
2)Drahtrollenhalterung zu stark gespannt
3)Schweillbrenner ist defekt

1) mit Druckluft reinigen
2) Befestigungsradchen etwas lésen
3) Drahtfiihrung kontrollieren

UnregelmaRige Drahtfihrung

1)Kontaktdise ist defekt

2)Brandspuren an der Kontaktdise

3)Verschmutzung der Fihrungsrille der
Drahtfuhrungsrolle

4)Fihrungsrille auf der Drahtflihrungsrolle abgenutzt

1) Auswechseln
2) Auswechseln
3) Reinigen

4) auswechseln

1)Unzureichender Kontakt zwischen Werkstiick und

1) Kontakt zwischen Massekabel und

Der Lichtboaen erlischt Massekabel Werkstlick Uberpriifen und verbessern
9 2)Kurzschluf® zwischen Kontaktdiise und 2) Kontaktdiise und Gasflihrungsdise
Gasfuhrungsduse reinigen oder austauschen

Das Gerat hort nach
ldngerem Gebrauch plétzlich
auf zu funktionieren

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

Das Gerat etwa 20 — 30 min abkuhlen lassen

A\ vome

Dieses Schweil3gerat ist nur fir den professionellen Einsatz und fiir die Industrie vorgesehen.

FRANGAIS

DESCRIPTION GENERALE

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

DESCRIPTION DU POSTE
1- Interrupteur du poste ON/OFF
2- Commutateur MIN-MAX
3- Réglage de la vitesse du fil (Optionnel)
4- Check Firmware (Optionnel)
5- LED mis en marche (Optionnel)
6- LED témoin de la protection thermique

Connexion électrique

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

avec une efficace connexion a la terre.

Information techniques sur le poste

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

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

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

courant de soudure quand la température a dépassée la valeur

limite, dans ce cas le LED jaune est allumé (6). Le LED tourne a
s'éteindre aprés que la température est diminuée a la valeur
acceptable pour le correct fonctionnement du poste. Le poste tourne

a débiter le courant de sortie.

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

Moteur alimentation du fil

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

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

Montage du fil (FIG.1)

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

réduire la friction pour permettre le régulier entrainement du fil.

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

buse gaz il suffit tirer vers I'extérieur. La buse guide fil est aussi facile
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a changer, il suffit la dévisser. La buse guide fil doit étre du méme
diameétre du fil. La buse guide gaz il faut soit toujours nettoyée et

donc la substituer souvent.

Guide a la soudure

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

au maximum il peut arriver a 20 mm.

Aucunes suggestions pour la bonne soudure

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

¢ Porosité

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

e Eclaboussures

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

e Soudure étroite et arrondie

Ce probléme est causé de I'entrainement trop rapide.

¢ Soudure épaisse et large

Il peut venir de I'entrainement trop lent.

¢ Fil brulé arriére ( burn back)

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

¢ Pénétration insuffisante

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

¢ Percement de la piéce

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

¢ Trop éclaboussures et porosité

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

e Instabilité de I'arc

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

Description des symboles

ERRE

Alimentation monophasée

Valeur nominale du voltage a vide

Uo... (V)
—@- Transformateur
EN 60974-1 Norme de référence

C

Caractéristique voltage sortie plate

Soudure MIG-MAG

s

Valeur nominal du voltage d’alimentation et fréquence

Ui ... (VIHz)
I2...(A) Courant de soudure
Courant absorbé maximum
I 1max --. (A)
Courant effective d’alimentation
| 16t ... (A)
X Factor de marche
IP21S Degré de protection du poste
H Class d’isolement
Poste a souder que peut travailler dans lieux avec risque plus élevé de
S choques électriques

Symboles concernant les normes de sécurité

RECHERCHE DE LA PANNE

PANNE RAISONS

REMEDES

1)impuretés sur la buse guide fil
2)friction on dévidoir trop haute
3)torche défectueuse

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

4)fil bloqué dan la gaine de la torche

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

. . e 1)buse de contact défectueux 1) changer
Alimentation du fil a déclic ou .

3 intermittence 2)Buse de contact brule@T 2) changer

3)Gorge du galet d’entrainement sale 3) nettoyer

4) Gorge du galet usée 4) changer
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Arc éteint 2)
guide gaz

1) mauvais contact entre masse et piece 1)
court circuit entre buse contact et buse

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

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

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

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

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

A voree

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

ESPANOL

DESCRIPCION GENERAL

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

DESCRIPCION DEL EQUIPO
1. interruptor ON/OFF

interruptor MIN-MAX
regulacion velocidad del hilo (Opcional)
Check Firmware (Opcional)

LED corriente en el equpo (Opcional)

o a0k 0w DN

LED indicador proteccion termica

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

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

un sistema adecuado de toma de tierra.

CONEXION PINZA DE MASA

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

soldadura es insatisfactoria.

INFORMACIONES TECNICAS

Esto equipo es equipado con interruptor de corriente ON-OFF (1) ,
cuando el interruptor esta en posicion ON , el LED (5) se ilumina.
Para arreglar la corriente de soldadura hay un desviador (2) que
permite de arreglar dos niveles de corriente, seleccionar en funcion
de la potencia que se necessita. El mango (3) permite de arreglar la
velocidad del hilo . (2) y (3) hay que arreglarlos junto por un mejor
resultado de la soldadura. El equipo esta protegido contra
sovratemperatura , cuando pasa esto el LED (6) se ilumina. ElI LED
se apaja cuando la temperatura a llegado al valor que permite al

equipo de trabajar sin riesgo. La puesta en marcha es automatica.

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

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

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

INSERTAMIENTO HILO (FIG.1)

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

de reducir el embrague en el soporte bobina.

CONEXION ANTORCHA

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

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

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

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

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

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

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

Porosidad

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

Salpicadura

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

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

Soldadura estrecha y redondeada

Es causada por el avance veloz de la antorcha.

Soldadura espesa y ancha

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

Hilo quemado detras

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

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

Escasa penetracion

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

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

Fuerte salpicadura y porosidad

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

Inestabilidad del arco

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

irregular, gas de proteccion insuficiente.

SIGNIFICADO DE LOS ESCRITOS Y DE LOS SIMBOLOS

I | -

Tension alterna monofasica

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

Caracteristica constante

C
5=

Soldadura a hilo MIG - MAG

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

Simbolos referidos a normas de seguridad
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BUSQEDA DEL DECOMPUESTO

Mal contacto entre pinza de masa y pieza

1)Apretar la pinza y controlar las conexiones

Arco apagado
guia gas

Corto circuito entre punta de contacto y boquilla

DANO RAZONES REMEDIOS
1)Sucio sobre la punta guia hilo 1)Soplar con aire comprimido o cambiar la punta
El hilo no avanza cuando la 2)El embrague del soporte bobina es excesivo guia hilo
rueda motriz gira 3)Antorcha defectuosa 2)Reducir
3)Controlar vaina guia hilo
1)Punta guia hilo defectuosa 1) Sustituir
Alimentacion del hilo 2)Quemaduras en la punta de contacto 2)Sustituir
disparado o intermitente 3)Sucio en el surco de la rueda motriz 3)Limpiar
4)Surco en la rueda motriz gastado. 4)Sustituir
1)
2)

2)Limpiar o bien sustituir inyector de contacto y
boquilla guia gas

El equipo cesa de repente de
funcionar despues de un uso

prolungado la proteccion termica intervino

El equipo esta recalentado por un uso excessivo y

Dejar enfriar el equipo por almenos 20 — 30
minutos

A\ vonee

Esta soldadora es so6lo para uso profesional y esta reservada para la industria

RUSSIAN

OBLUEE ONUCAHUE

KomnakTHbIn cBapoudHbil annapat MIG ans mcnonb3oBaHWUst C
NMOPOLLKOBOW 3MEKTPOAHON NOBOMOKOW 6e3 NpMMEeHeHUs 3aLMTHOro
rasa.

OnA DOCTWXKEHWA ONTUMAIIBHOIO PE3YINbTATA BO BPEMA
PABOTbl PEKOMEHOYEM WCMOJb30BATbL CMPEW PROMIG
JET. WCIMONIb3OBAHVE CIPEA CMNOCOBCTBYET BOJIEE
NMPOYHOMY CBAPOYHOMY WBY N CHWMXAET KOJIMYECTBO
BPbI3IN BO BPEMA PABOTHI.

OMUCAHME NAHENN

. Beikntovatens On-Off

. Nepexkntovyatens Min-Max

. PerynupogBka ckopoctu nogayv npososnoku. (HeobszatenbHbiin)

. Check Firmware (Heob6s3aTenbHblit)

a b W N -

. MHgukaTtop nutaHusa (HeobGs3aTenbHbIN)

6. MHoukaTop cpabaTbiBaHNS TepMO3aLLnThl

AQNEKTPUYECKOE COEAUHEHUE
Y6eanTtechb, 4YTO HanpshkeHWe CeTU COOTBETCTBYET HanpsiKeHuo
nUTaHWa annapara, a Takke po3eTka, K KOTOpOW MNoAKmovaeTcs

annapart, UMeeT HaaeXHoe 3a3eMrieHune.

3A3EMJIEHUE

Balu cBapo4HbIi annapaTt OCHALEH 3aXMMOM Macchbl, COEANHEHHbLIM
C knemmown. YbegouTtecb B HEMOCPEACTBEHHOM KOHTaKTe 3axuma
Macchbl CO cBapuBaemon feTanbto. HegoCTaTOUHbIN KOHTAKT MOXET

oTpuuaTesibHO NOBJIINATL Ha pe3yrbTaT CBapKU.

TEXHUWYECKAA UHOOPMALINA
CeapoyHbli  annapaT ocHauweH Bbikntoyatenem ON-OFF (1),
ceeToanmoaoM paboyero coctoaHus (5), a Takke 2-X PEeXUMHbIM
nepeknioyatenem csapo4dHoro Ttoka (2). C nomowpblo perynsaropa,
pacnonoXeHHOW Ha nepegHelr naHenu annaparta (3), Bbl moxeTe
Onsa

CTabunbHOWM Ayrn 3TOT PEryNsaTOP AOMKEH UCMONb30BaTLCH BMECTE C

NU3MEHATb CKOPOCTb noAdayn nNpoBOJIOKNU. O6pa3OBaHVI$|

nepekn4vartenemMm HanpaxeHuda. CBapO‘—IHbIe annapartbl 3alULLeHbl

OT neperpeBa C nomowpto TepmoctaTta (6). O ero cpabartbiBaHWUU

cBMAETenNbCTBYET MHAMKATOP Xentoro uBeTa. Korga Temnepatypa
OMyCTUTCA A0 YPOBHS, NPU KOTOPOM MOXHO MPOAOIMKUTL CBapKy,

MHOWKATOp aBTOMaTU4YEeCKM NoracHeTt.

YCTAHOBKA KATYLLKUW C MPOBOJIOKOW

Mcnonb3yinte kaTyLwkm ¢ nposorioko 0,1 — 0,5 kr.

OBUIrATENb NPUBOOA NOOAYM MPOBOJIOKU

MpoBepbTe, YTOOLI KaHaBka NMPMBOAHOMO porfvka COOTBETCTBOBasna
AnamMeTpy UCMnonb3yemor MpoBOMOKU. [ns [AaHHOrO CBapO4HOro
annaparta MOXHO UCMONb30BaTb KaTyLIKU C NPOBOMOKON AVamMeTpoMm
0,8 mMm. Annapat B cTaHOApPTHOW KOMMIEKTaLun OCHaLLEH KaTyLUKON
c nposonokov pauametpom 0,9 wmm. MapkupoBka aguametpa

MPOBOSIOKM,  KOTOPYKD  MOXHO  MCMONb3oBaTb, HaHeceHa Ha
NPUBOLHOW POSMK.

AnnapaT oOcCHalleH pofiMKaMK, KOTopble MNoaxodsT Ans CBapku
NMOPOLUKOBOW 3MEKTPOLHON NPOBOMOKON 6€3 NPUMEHEHUs 3alUTHOrO

rasa.

NOOAYA NPOBOJIOKU B CBAPOYHbIA MUCTONET (FIG.1)
OTtpexbTe koHel nposonoku (10 cm) n nposepbTe, 4TOObLI Ha
NpPOBOSIOKe He OblNO NCKPUBNEHUI UKW Pa3BeTBIIEHNIA KOHLA.
OTkponTe 3aXNM MexaHnsma nogayun, OTKPYTUB NPUKMMHON BUHT, U
3aTem NpoAeHbTE NPOBOJSIOKY Yepe3 0TBEePCTNE NMPUXMMHOIO POosnKa
B HanpasnswLwyo. Y6eautech, YTO BUTKM NPOBOMOKN HE 3axoadaT
ApYr Ha apyra, n He 6yayT mewaTb pa3maTeiBaHuo. OTnycTuTte
3a)XKMM Ha MPOBOJIOKY U 3aBEPHUTE NPWKUMHON BUHT. C NOMOLLbIO
NPWXMMHOro BUHTa Bbl MOXeTe oTperynuposath AaBneHue,
oKasblBaeMoe Ha npoBonoky. OnTumanbHoe fasneHne obecneynt
Xopollee NpoABMXeHne nposonoku. Ecnun kaTywka byaet
packpyymMBaTbCs, HEO6XOAMMO OTPErynMpoBaTh HaTsHKeHne
npoBosokn. Ecnu HaTshkeHne CrULIKOM cumnbHoe, ocnabbTe ero,

4TOGbI NPOBOSIOKA ABUranack PaBHOMEPHO.

YCTAHOBKA CBAPOYHOI'O NMUCTOJIETA
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Y [aHHOM MOAENV CBAPOYHLIN MUCTOMET YXKe YCTAHOBIIEH U TOTOB K
MCMNomnb30BaHND. 3aMeHa NUCToNieTa MOXET NPOU3BOAMTLCS TONbKO
Onsa

HakOHEeYHMKa CBapO4YHOro nucrtoneta OOoCTaTO4YHO €ero OTKPYTUTb.

B cneunann3mMpoBaHHOM CepBUCHOM  LEHTpe. 3aMeHbl
3amMeHuTe HaKOHEYHWK, yﬁe,DMBLLIMCb, 4YTO OH COOTBETCTBYyeT Tuny

MCI'IOJ'Ib3yeMOl7I npoBosiokn. CooepXxmuTe KOHTaKTbl B YACTOTE.

WMHCTPYKUUMN NO NPOBEAEHUIO CBAPKU

Mpun oCyLECTBNEHUN CBAPKM C UCMOSb30BaHNEM HeBOIMbLIOTO TOKa,
Heob6xoOQMMO, 4TOOLI Ayra Gbina kKak MOXHO Kopodye. [Ons aToro
NPUXKMUTE HaKOHEYHWK CBapO4YHOro nuctoneTa nog yrnom 45° kak
MOXHO 6nmke K cBapuBaemoin pgetanu. [lpu Mcnonb3oBaHUM

60ornbLLOro Toka CBapKn, MOXXHO yBENMNYUTb ONMUHY OYyrn Ao 20 mMm.

OBLUME PEKOMEHOALIMA
Yacto npuunHOM [OedekTOB CBapoOYHOro LBa SABMASETCA He
HEeMCnpaBHOCTb CBapOYHOrO annaparta, a BHeLIHUe BO34ENCTBUS.
Ons n3bexaHus Henonagok obpaTnTe BHUMaHUE Ha HUKeyKa3aHHble
COBETbI:

e CBapoOYHbIN LWOB NOPUCTbIN

MpuunHon MoOXeT ObITb nonagaHue WHoOpoAHbIX Ten. [ns
yCTpaHeHns 3Toro gedekta HeobXoAMMO 3a4MCTUTb CBapOYHbIN
OB, Npexzae Yem npoBoauTb cBapky. Coaepxute paboyee MecTo B

nopsake. Bo Bpemsa cBapku HaknoHAWTe NUCToneT.

e bBpbizru

MpegctasnswoT cobon YacTtuubl pacnnaBfeHHOro mMeTanna,

OTCKakuBawlLLme OT cBapo4dHon ayru. MosisrneHne OpbI3r HEN3GeXHO,
HO WX KONMMYECTBO MOXHO CHWU3WUTb, MPaBUIIbHO YCTaHOBMB
CBapPOYHbINA TOK.

e Y3KMW OKpPYIMbI CBAapPOYHbIN LLOB

OGpasyeTcss nNpy CRAWLLIKOM ObICTPOM MNPOABMXKEHUN CBapOYHOTO
nicronera.

e Llnpokni cBapoYHbIf LWOB

O6pasyeTcsi Npy MeaneHHOM NPOABWKEHUN CBApPOYHOrO NUCToNeTa.
e OOGropaHue NPOBONOKM

MpoucxoguMT npu  cockanb3blBaHUM — NOAaBaeMoW  NPOBOMOKM,
NOBPEXAEHWUN KOHTaKTa, MIOXOM KayeCcTBe MPOBOJIOKN, NPY CIIMLLKOM
6nu3koM MpwXuMMaHum conrna K obpabaTbiBaemMOMy W3OEenuio unm
CMNULLKOM BbICOKOM HarpsikeHuu.

e ManeHbkas rnmybuHa npoBapa

MpuunHoM MOXeT OblTb  CIWLLKOM

BbICTPOE  NPOABWKEHME

CBapO4HOrO MWCTONETa, HU3KOE HanpsbkeHue, HenpaBUIbHbIN

CBapOYHbI TOK, HeNpaBuIbHasi NMOMSPHOCTb.

¢ [Mpoxwur obpabaTsiBaemoro uspenus

MpuunHo MoxeT ObiTb MeANEeHHOe NepenBUKEHNE CBapOYHOro

nucToneTa, CIULLKOM BbICOKUA CBApPOYHbLIN TOK MMM HemnpasBuiibHas

nogava npoBOSIOKU.

e T[lopucTbin CBapoO4YHbI LWOB U oOOpasoBaHMe OGONbLUIOro
KonuyecTBa 6pbI3r

MpuunHon MoxeT ObITb rps3b Ha obpabaTbiBaeMoOW 3aroTOBKE WM

Korga conno Haxooutcst ganeko oT obpabaTbiBaemMoro usgenusi.

CBapo4yHbIi TOK [OO/MKEH COOTBETCTBOBATb TUMY WCMOMb3yemol

NPOBOOKM.

e HecrtabunbHasa cBapo4YHas ayra

MpuunHOM  MOXeT OblTb  HeOoCTaTOYHbLIA  CBapO4YHbIA  TOK,

HenpaBuiibHas nogaya NPOBOSIOKU, M3HOC HAKOHEYHWMKA CBApPOYHOTO

nucroneTa.

OMNMUCAHUE 3HAKOB 1 CUMBONOB

I | -

O,ElHO(*)aSHaﬂ CeTb NepeMeHHOro Toka

Uo... (V) OTOT CMMBON 03HaAYaEeT NepBUYHOE HaMpsHKEHWe NP XONoCTOM Xoae
—@- TpaHcchopmaTop
EN 60974-1 Ccebinka Ha EBponenckuin ctaHgapT

C

[MOCTOSIHHBIE XapaKTEPUCTUKM

5=

Ceapka MIG-MAG

Ui ... (VIHZ) HoMUWHarnbHbIe XapakTepUCTUKM HaNPSHKEHWUS U 4acToThbl
l2...(A) CBapo4HbI TOK
| 1 max ... (A) MakcumanbHbIi NOTPebnseMbI TOK
| 1eff ... (A) OppeKkTUBHBIN TOK

X Linkn paboTbl

IP21S Knacc 3awutbl
H Knacc nsonsuuu TpaHcdopmartopa
S CrMBO, 03HaYaKoLLUA BO3MOXHOCTb UCMONb30BaHWS annapara B YCroBUsX
MOBbILLIEHHOW ONACHOCTW NOPaXXEHUS ANEKTPUYECKMM TOKOM

CumBOrbl, COOTBETCTBYHIOLLME NpaBunamMm 6esonacHoTcu
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YCTPAHEHWE HEUCMPABHOCTEN

4) WN3Hoc ponvka

HEWCIMPABHOCTb NMPUYUHA CMNOCOBb YCTPAHEHUA
1) BarpsisHeHve conna unm KoHTakTa 1)MNpoayriTe cxxaTbiM BO34YXOM, 3aMEHUTE KOHTaKT
HenoctynneHve o
2) ®pPUKUMOHHBIN TOpMO3 B wWTatuBe  3aTtaHyT | 2)OcnabbTe TOPMO3
NPOBOSOKM NPV NOBOPOTE
onvKa CMVWLLKOM CUIBbHO
P 3) HewucnpaBHOCTbL CBAPOYHOro NMcToneTa 3)MNpoBepbTe Nogayy NPOBOSIOKU
1) TloBpexaeHne HaKOHeYHuKa cBapo4YHoro | 1)3ameHMTe HAaKOHEYHUK
nucToneTa
HeperynsapHoe 2) O6GOXeHHbIN HaKOHEeYHUK CBapO4YHOro | 2)3aMeHnTe HaKOHEYHMK
NOCTYMfeHne NPOBOSOKN nucroneta 3)MNpounctute kaHaBKy

3) 3acopeHwue KaHaBKM NPMBOOHOIO PONMKa

4)3ameHuTte ponvk

obpabaTbiBaeMbIM U3gennem
OTtcyTcTBUE AYTK 2)

CBapO4HOro nnucroneta u cornjiiomMm

1) TInoxom KOHTaKT Mexgy 3aXvMMOM MaccCbl U

KopoTkoe 3amMbikaHue mMexagy HaKOHEeYHUKOM

1)3akpenuTte 3axum 1 NpoBepbTe COeaUHEHNe

Z)HDOHMCTMTG, 3aMEeHUTe HaKOHEYHWK W/ Unu conmno

CBapouHbIvi annapaTt
BHE3anHo npekpawaet
paboTy nocne
ANVUTENbHOro
MCMosb30BaHNSA

Meperpes CBapOYHOro
npeBbiLLIeHNs paboyero umkna

annapara

He Bbikntovyante Baw annapat. [Mogoxgute B
TedyeHue 20/30 MUHYT, NOKa OH OCTbIHET

n3-3a

A\ vonee

npuMeHeHUA B NPOMbILLITIEHHOCTMU.

AtoT CBapO‘IHbIVI annapart npeAHa3Ha4YeH TosIbKO Ansi Npo¢eCcCUoHaNnbLHOro UCNosib30BaHNA U Ans

POLISH

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

1. Wiacznik ON / OFF

2. Przetgcznik MIN-MAX

3. Regulator predkosci posuwu drutu (Opcjonalny)

4. Check Firmware (Opcjonalny)

5. Wskaznik napiecia LED (Opcjonalny)

6. LED zabezpieczenie termiczne

PODLACZENIE ELEKTRYCZNE

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

elektryczna jest wyposazona w wystarczajgcym uziemieniem.

UZIEMIENIE
Odpowiedni  kabel

dostarczany z urzgdzeniem spawalniczym. Zacisk uziemienia

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

spoiny .

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

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

max (2), ktérym zmieniamy potrzebny prad zasilania. Za pomocg
pokretta ( 3 ) umieszczonego na przednim panelu mozna regulowaé
predkos¢ spawania drutu. Pokretto powinno byé stosowane w
potaczeniu z przetacznikiem napiecia otrzymujgc ptynng i doskonatg
jakos¢ tuku .

Maszyna jest wyposazona w zabezpieczenie przed przecigzeniem
termicznym , ktéry automatycznie przerywa prad spawania przy
osiggnieciu nadmiernej temperatury i zétta kontrolka ( 6 ) wiacza sie.
Gdy temperatura spada do poziomu wystarczajgco niskiego, aby
umozliwi¢ spawanie, Swiatto wytgczy sie i urzadzenie jest gotowe do

uzytku.

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

SILNIK PODAJNIKA DRUTU

Upewnij sie, ze rolka podawania drutu ma otwér na srednice

réwny temu watku. Maszyny sg wyposazone w watek &

0.9. Rolka igty jest wybita po stronie ), ktérej chcesz uzyc¢.
Maszyny sg wyposazone w rolki radetkowe odpowiednie dla
spawanie za pomocg animowanego drutu bez gazu ochronnego. W
kazdym przypadku

spawarka tylko z drutem typu FLUX.

Urzgdzenie przystosowane jest tylko do tego typu drutu .
Wciagniecie drutu do uchwytu spawalniczego (FIG.1)

Odcig¢ pierwsze 10 cm drutu, a nastepnie sprawdzi¢ czy nie ma
zadzioréw lub zakiécen na koncu ciecia. Zwolni¢ mate koto, ktére
jest potaczone ze $rubg zaciskowg odkrecajac zacisk i przetozyé
przez przewdd rowka rolke, a nastepnie ponownie wiozy¢ przewod
w prowadnice.

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

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

Jesli rolka drutu bedzie sie samoczynnie rozwijata nalezy zwiekszyé
napiecie drutu.

POLACZENIE PALNIKA

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

drutu. Zawsze zachowywac czyste dysze.

PORADY DOTYCZACE SPAWANIA

ZASADA GENERALNA

Podczas spawania z najnizszymi ustawieniami konieczne jest, aby
utrzymywac tuk tak krotko, jak to mozliwe. W tym celu nalezy
trzymac palnik tak blisko, jak to mozliwe, pod katem okoto 45 stopni
do obrabianego elementu. Podczas spawania z ustawieniami
najwyzszymi dtugos¢ tuku mozna zwiekszy¢ do 20 mm (0,8in).To
najwieksza mozliwa diugos¢ tuku.

OGOLNE WSKAZOWKI DOTYCZACE SPAWANIA

Od czasu do czasu mozna zauwazyC usterki spawow, wynikajgce
raczej z wptywdw zewnetrznych, a nie z bledéw maszynowych. Oto
kilka przyktadowych usterek, z ktérymi mozna sie zetkng¢:

- Porowatos¢

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

zeszlifowanie spawu.

Nalezy pamietac o kontroli przeptywu gazu (ok. 8 I/min.), doktadnym

oczyszczeniu powierzchni roboczej oraz prawidlowym kacie
nachylenia palnika podczas spawania.

- Rozprysk

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

- Za waski spaw

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

- Bardzo gruby lub szeroki spaw

Przyczyng moze by¢ zbyt wolne przesuwanie palnika.

- Drut spala sie w tyt

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

- Staba penetracja

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

odwrdcenie biegundw, niewystarczajgce stepienie i odlegtosé
pomiedzy pasami. Nalezy zadbac¢ o regulacje parametréw roboczych
i poprawi¢ przygotowanie elementéw do obrabki.

- Przebicie obrabianego elementu

Przyczyng moze by¢ zbyt wolne przesuwanie palnika, zbyt duza sita
podczas spawania lub nieprawidtowe podawanie drutu.

- Mocny rozprysk i porowatos¢

Przyczyng moze byé zbytnie oddalenie dyszy od powierzchni
roboczej, zabrudzenia. ¢

- Niestabilnos¢ tuku spawalniczego

Przyczyng moze by¢ niewystarczajgce napiecie spawania,

nieregularne podawanie drutu

OPIS ZNAKOW | SYMBOLI

DD 1~ Napiecie przemienne jednofazowe
Uo... (V) Nominalne napiecie obwodu otwartego
—@- Transformator
EN 60974 - 1 Norma odniesienia
l: Charakterystyka pradu
{ﬁi MIG-MAG drut spawalniczy
U1...(VIHZ) Wartosci nominalne napiecia i czestotliwosci
l2...(A) Prad spawania
| 1max ... (A) Maksymalny prgd spawania
| 1eff ... (A) Efektywny pobor mocy
X Cykl pracy
1P21S Klasa ochrony spawarki
H Klasa izolacji transformatora
IE' Maszyny spawalnicze nadajgce sie do stosowania w $rodowiskach o
podwyZzszonym ryzyku porazenia elektrycznego
Symbole odnoszace sie do przepiséw bezpieczenstwa




WYKRYWANIE USTEREK

USTERKA

PRZYCZYNA

ROZWIAZANIE

Drut nie jest podawany, gdy
rolka podajaca si¢ obraca

1. Zabrudzenie oktadziny oraz/lub naktadki
stykowej

2. Hamulec cierny w piascie jest za bardzo
docisniety

3. Uszkodzony palnik spawalniczy

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

Sprawdzi¢ ostong prowadnicy drutu do palnika.

1. Usterka naktadki stykowe;j gyﬁizgiz
Podawanie drutu jest 2. Przypalenie naktadki stykowej Wy s
przerywane. 3. Zabrudzenie w rowku rolki podajacej yezyseie

4. Zuzycie rowka rolki podajacej Wymienié

1. Zty styk pomigdzy zaciskiem uziemiajacym a | Dokreci¢ zacisk uziemiajacym i sprawdzi¢ ztacza
Brak tuku obrabianym elementem Wyczysci¢, a w razie konieczno$ci wymieni¢ naktadke

2. Zwarcie pomi¢dzy naktadka stykowa a ostona

oraz/lub ostong.

Urzadzenie nagle przestaje
spawac po dhugim lub

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

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

intensywnym uzywaniu

A\ vome

Ta spawarka przeznaczona jest dla profesjonalistow i tylko do zastosowa

n przemystowych

SVENSKA

ALLMAN BESKRIVNING

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

BESKRIVNING AV ENHETEN

1 Brytare TILL/FRAN

2 Omkopplare Min./Max

3 Tradmatningshastighet (Valfri)
4 Check Firmware (Valfri)

5 Stréom-LED (Valfri)

6 Overhettningsskydd-LED

ELANSLUTNING

Innan enheten ansluts till natet, kontrollera att natspanningen
stammer med den som galler f6r enheten och att strdmmen racker
for att driva enheten med full kraft. Se till att stromférsorjningen ar
jordad.

JORDNING

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

TEKNISK INFORMATON

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

Enheten ar forsedd med dverhettningsskydd, som automatiskt bryter
strommen vid fér hog temperatur. Da tands en gul lysdiod (6). Nar
temperaturen sedan gatt ned till godtagbar niva, slocknar lysdioden
och enheten ar ater klar for drift.

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

19

TRADMATNINGSMOTORN

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

TRADMATNING TILL SVETSLAGAN (FIG.1)

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

ANSLUTNING AV SVETSPISTOLEN

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

.SVETSINSTRUKTION

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

ALLMANNA RAD

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




Porositet:

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

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

Smal eller avrundad svetsfog

Beror pa att man flyttat svetspistolen for snabbt

Mycket tjock eller bred svetsfog

Beror pa att man flyttat svetspistolen for lAngsamt

Traden antdnds bakat

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

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

Hal i arbetsstycket

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

Kraftiga svetsloppor och porositet

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

Instabil svetsbage

Kan bero pa otillracklig spanning eller oregelbunden

eller ar skadad
Dalig intrangning

tradmatning.

BESKRIVNING AV TECKEN OCH SYMBOLER

1~

>

Enfasig vaxelstrom

Uo... (V) Max. tomgangsspanning
—@' Trasformatore
EN 60974 - 1 Tilldmplig standard

Plan karakteristik

MIG-MAG trddmatning

U ... (V/Hz) Mérkvarden for natspanning och frekvens
l2... (A) Svetsstrom
I A Svetsenhetens max. erhallen strém
1 max ( )
1o .. (A) Faktisk stromférbrukning
X Intermittensfaktor
IP21S Svetsenhetens kapslingsklass
H Transformatorns isoleringsklass

Svetsenhet 1amplig fér anvandning i miljéer med hog risk for

stromstotar

Symboler for sakerhetsbestammelser

FELSOKNING
FEL ORSAK ATGARD

Traden matas inte fram nar 1. Smuts i munstycket eller kontakt- 1. Blas rent med tryckluft,
spolen roterar

spetsen byt spets

2. Spolens friktionsbroms for hart atdra- | 2. Lossa

gen 3. Kolla héljet kring

3. Fel pa svetspistolen tradstyrningen
Ryckig tradmatning 1. Fel pa kontaktspetsen 1. Byt ut

2. Kontaktspetsen brand 2. Byt ut

3. Smuts i rullens matningsspar 3. Rengor

4. Matningssparet slitet 4. Byt ut

Ingen bage

1. Dalig kontakt mllan jordnings-
kldamman och arbetsstycket

2. Kortslutning mellan kontaktspetsen
och skyddshdljet

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

Enheten stoppar plotsligt efter
langvarigt tungt arbete

Svetsenheten ar dverhettad pa grund
av for hard anvandning med angiven
intermittensfaktor

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

A\ vore
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Denna svetsmaskin dr endast avsedd for yrkesmassig anviandning och ar reserverad for branschen.




NORSK

GENERELL BESKRIVELSE

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

BESKRIVELSE AV MASKINEN
1. PA-/AV-bryter

2. MIN.-/MAKS.-bryter

3. Justeringsbryter til innstilling av tradens
bevegelseshastighet framover (Valgfri)

4. Check Firmware (Valgfri)

5. Effekt-lysdiode (Valgfri)

6. Lysdiode for visning av termisk beskyttelse

ELEKTRISK TILKOBLING

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

JORDING

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

TEKNISK INFORMASJON

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

Sveiseapparatet er videre forsynt en
termobeskyttelsesinnretning som automatisk avbryter
sveisestrgmtilfarselen sa snart det nas en hgyere temperatur (6). | sa
fall tennes et gult varsellys. Sa snart temperaturen igjen har sunket il
et niva som egner seg for driften, slokner varsellyset.
Stremtilferselen gjenopptas automatisk og sveiseapparatet er pa
nytt klart til drift.

med

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

MOTOR TIL FRAMF@RING AV TRAD

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

INNF@RING AV TRAD (FIG.1)

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

SLANGEPAKNINGENS TILKOBLING

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

SVEISEANVISNING

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

GENERELLE RAD ANG. SVEISING

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

Porgshet

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

Sprut

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

Arsaken er at sveisebrenneren beveges for raskt

Tykk og bred sveisetrad

Arsaken kan veere at sveisebrenneren beveges for sakte

Brent tradende

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

Sveisetraden trenger lite (darlig) inn

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

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

Sterk sprut og porgsitet

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

Ustabil lysbue

Arsaken er en ikke tilstrekkelig stramspenning og ujevn framfaring av



BESKRIVELSE AV TEGN OG SYMBOLER

DD 1~ 1-faset vekselspenning
Uo... (V) Maksimal spenning apen krets
—@- Transformator
EN 60974 - 1 Norm
Flat karakteristikk
o2 Tradsveising MIG-MAG
Ui...(VIHz) Nominal inngangsspenning og frekvens
12...(A) Sveisestrgm
| 1max ... (A) Sveiseapparatets maksimale stremopptak
I 1eff... (A) Effektiv stramtilfarsel
X Innkoblingsvarighet
IP21S Sveiseapparatets verneklasse
H Transformatorens isolasjonsklasse
|§I Sveiseapparat som er egnet til bruk i omrader med forhgyet fare for
elektrisk stgt.
Symboler som gjelder sikkerhetsnormer

FEILSGKING
FEIL ARSAK LOSNING
. . . 4) 1) Gassfgringsdysen er tilsmusse 4) Rens ved hjelp av trykkluft
:;g%‘:;g:gg?j”'gﬁe videre fra 5) Tradrullholderen er spent for mye 5) Leasne litt pa festehjulet
6) Sveisebrenneren er defekt 6) Sjekk tradfgringen
5) Kontaktdysen er defekt 5) Skift den ut
Ujevn tradfaring 6) Spor etter brann pa kontaktdysen 6) Skift den ut
7) Tradfgringsrullens fgringsrille er tilsmusset 7) Gjerdenren
8) Faringsrillen er slitt pd tradfgringsrullen 8) Skiftden ut
3) Utilstrekkelig kontakt mellom det stykket 3) Sjekk og forbedre kontakten mellom det stykket
Lysbuen slokner du arbeider pa og jordingskabelen du arbeider pa og jordingskabelen
4) Kortslutning mellom kontaktdyse 4) Gjgr ren eller skift ut kontaktdyse eller
og gassfgringsdyse gassfgringsdyse
Apparatet slutter etter lengre | Apparatet er etter lengre tids bruk La apparatet fa kjgles ned i en 20-30 min. Tid av via
tids bruk plutselig a virke overopphetet og slas automatisk termobeskyttelsen

A vorer

Denne sveiseapparat er for profesjonelt bruk og er reservert for naeringen.
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SUoMmI

YLEISKUVAUS

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

vahentaa hitsausroiskeita.

KONEEN KUVAUS

ON/OFF (virtakytkin)

Min-Max -kytkin

Langan syétténopeuden s3adin (Valinnainen)
Check Firmware (Valinnainen)
TOIMINTAVALO (Valinnainen)
Lampésuojauksen LED

I O

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

kuormalle. Tarkasta sahkdliitannat riittdva suojamaadoitus.

MAALIITANTA

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

hitsaamista ja voi johtaa huonoon tulokseen.

TEKNISET TIEDOT

Hitsauslaitteessa on virtakytkin (On — Off) (1). Kun sen valo palaa,
laite on kayttévalmis (5).Virta sdadetaan 2-asentoisella kytkimella
(2). Hitsauslangan nopeutta voidaan sdataa etulevyn saatimella (3).
Kayta saadintd yhdessa jannitteensdatimen kanssa niin, etta kaari
on tasainen ja taydellinen. Koneessa on ylikuumenemissuojaus,
joka katkaisee hitsausvirran automaattisesti, kun lampétila on liian
suuri. Keltainen merkkivalo (6) syttyy suojauksen lauettua. Kun
lampétila on laskenut niin paljon, etta hitsausta voidaan jatkaa, valo

sammuu itsestaan ja laite on jalleen kayttdvalmis.

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

LANGANSYOTTOMOOTTORI
Varmista, ettd syottorullan uran koko vastaa kaytettavan

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

Langan lapimitta on stanssattu sydéttérullan sivuun. Laitteessa

kaytetddn oikeita nystyrépintaisia rullia, jotka  soveltuvat
taytelankahitsaukseen ilman suojakaasua. Koneissa kaytetaan vain
lankatyyppia FLUX.

LANGAN SYOTTAMINEN HITSAUSPOLTTIMEEN (FIG.1)

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

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

POLTTIMEN LITTAMINEN

Poltin liitetddn suoraan hitsauslaitteeseen, jolloin se on valmis
vaihdettava

Karki

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

kaytettavaksi. Poltin on tarvittaessa varovasti,

mahdollisuuksien mukaan huollossa. on kierrettava tai
langan kokoa, ja asenna kaasusuutin. Langan hyva syoétté edellyttaa

oikean kokoisten osien kayttéa. Pida karki aina puhtaana.

HITSAUSOPAS

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

Kaaren pituutta voidaan lisata kaytettdessa suurempaa virtaa; kaaren

pituus voi olla enintaan 20 mm kaytettdessad maksimisaatoja.

YLEISIA HITSAUSVIHJEITA

Hitsiss& voidaan silloin talléin havaita virheitd, joiden syyna ovat
ulkoiset vaikutukset eika laitteen viat. Tassa on joitakin esimerkkeja:

- Huokoisuus

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

- Hitsausroiskeet
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Kaaresta poistuvat sulaneesta metallista muodostuvat pienet pallot.
Vahaisia roiskeita ei voida valttda, mutta maard on minimoitava
valitsemalla oikeat s&adot.

- Kapea palko

Syyna voi olla polttimen lilan nopea liike.

- Erittdin paksu tai levea palko

Syyna voi olla polttimen liian hidas liike.

- Lanka palaa takaisin

Syyna voi olla sy6ton luistaminen, 16ysa tai vaurioitunut karki, huono
lanka, suutin liian 1&hella tydkappaletta tai liian suuri jannite.

* Pieni tunkeuma

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

S&ada parametrit huolellisesti ja valmistele tydkappaleet paremmin.

- Tyokappale palaa puhki

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

- Runsaat hitsausroiskeet ja huokoisuus

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

- Epéavakaa kaari

Syyna voi olla riittdmatén jannite, epatasainen langan syotto.

KILVET JA SYMBOLIT

Yksivaiheinen vaihtovirta

IS | -

Uo ... (V)

Nimellinen tyhjakayntijannite

2

Muuntaja

EN 60974-1 Sovellettava standardi

C

Suora ominaiskayra

MIG-MAG lankahitsaus

U1... (VIHz)

Sahkoverkon nimellisjannite ja -taajuus

l2 .. Hitsausvirta

(A

| 1max ... (A)

Hitsauslaitteen suurin ottovirta

I 1eff ... (A) Tehollinen hitsausvirta

X Kayntiaika

P21

Hitsauslaitteen suojausluokka

H Muuntajan eristysluokka

sahkoéiskun vaara.

Hitsauslaite soveltuu kaytettavaksi ymparistoissa, joissa on suurempi

Turvallisuusohijeisiin viittaavat symbolit

VIANETSINTA
VIKA SYY KORJAUS
Lanka ei kulje, kun syéttrulla 1) Suutin ja/tai karki likainen 1) Puhalla paineilmalla, vaihda karki
o ’ 2)Navan kitkajarru on liian kirea 2) Loysaa

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

Lanka liikkuu nykien tai 2)Karki palanut 2) Vaihda

epatasaisesti 3)Likaa syottorullan urassa 3) Puhdista
4)Syéttorullan ura kulunut 4) Vaihda

Ei kaarta 1)\'\//:iigzlEjjg::gnllizd:thysomppaleen 1) Kiristd maadoitusliitin ja tarkasta liitannat

2) Puhdista, vaihda karki ja/tai suutin tarvittaessa

2)Kirjen ja kaasusuuttimen vilinen oikosulku

Koneen toiminta keskeytyy
yllattaen pitkan ja raskaan

kiytsn jalkeen sita on kaytetty liian pitkaan

Hitsauslaite on kuumentunut liikkaa, kun

Ala katkaise virtaa, anna laitteen jaahtya 20/30
minuulttia.

A\ voree

Tama hitsauslaite on tarkoitettu vain ammattikayttoon teollisuusymparistossa.
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SLOVENSKO

PREDSTAVITEV

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

OPIS NAPRAVE

. Gumb za vklop/izklop

. Stikalo Min-Max

. Regulator hitrosti pomika Zice (Neobvezno)
. Check Firmware (Neobvezno)

. LED indikator vklopa (Neobvezno)

. Toplotna zascita LED

AU WN -

ELEKTRICNA POVEZAVA

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

OZEMUITVENA POVEZAVA

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

TEHNICNE INFORMACIJE

Varilni aparat ima stikalo za vklop/izklop (1) s sijo¢o LED lucko, ki
oznacuje delovanje lucke pomika (5). Varilnik ima stikalo (2),
ki omogoca izbiro dveh jakosti, glede na tisto, ki jo
potrebujete. S pomocjo gumba (3) na sprednji strani lahko
uporabnik regulira hitrost varilne Zice. Gumb je potrebno
uporabljati v povezavi z napetostnim stikalom, da se
zagotovi teko¢ in odlicen oblok. Aparat je opremljen s
toplotno prenapetostno zasc¢ito, ki avtomaticno prekine
varilni tok, ko pride do previsokih temperatur, pri ¢emer se
prizge rumena pilotna lucka (6). Ko se temperatura zmanjsa na
zadosti nizek nivo, da je omogoceno varjenje, se bo lucka
ugasnila in aparat bo ponovno pripravljeno za uporabo.

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

MOTOR ZA PODAJANJE ZICE

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

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

NAPELJAVA ZICE V VARILNO PISTOLO (FIG.1)

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

Tlacno rocCico spustite na zico in jo zavihtite nazaj pod tlacni vijak.
Pritisk na varilno Zico reguliramo z obracanjem tla¢nega vijaka, pri
c¢emer je pravilni pritisk kriticno pomemben za tekoce delovanje
varilnega aparata. Optimalni pritisk zagotavlja, da Zica gladko tece,
vendar omogoca tudi, da podajalni valj zdrsne v primeru blokade v
pistoli. MoZno je nastaviti trenje na vretenu. Ce vreteno zdrsuje,
potem povecajte pritisk trenja, da se zagotovi stalno vrtenje koluta.
Nasprotno pa, Ce je trenje preveliko, lahko zmanjsate napetost, da
boste zagotovili normalno podajanje zice.

POVEZAVA PISTOLE

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

VvODIC ZA VARJENJE

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

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

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

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

Ozek in kupckast zvar
Je lahko posledica prehitrega premikanja pistole.

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

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

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

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

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

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

DD 1~ Enofazna izmeni¢na napetost

Nazivna napetost pri odprtih sponkah

—@- Transformator

Referencéna norma

Ravna karakteristika

{? MIG-MAG varjenje z dovajanjem Zice

Nominalna napetost in frekvenca napajanja

Varilni tok

Maksimalni vhodni tok varilne enote

Napajalni efektivni tok

X Obratovalni cikel
IP21S Zascitni razred varilne enote
H Izolacijski razred transformatorja
S Varilni aparat, primeren za uporabo v okoljih s
povisanim tveganjem elektricnega udara

Simboli, ki veljajo za varnostne predpise

ODPRAVLIANJE NAPAK

NAPAKA VZROK RESITEV
1) Umazanija v vodilu in/ali 1) lIzpihajte s stisnjenim zrakom,
.. - kontaktni konici. zamenijajte konico.
Zica se ne dovaja kljub . Y .
.. : . 2) Zavorav pestu je prevec 2) Zrahljajte.
obracanju dovajalnega valja. . . I
zategnjena. 3) Preverite vodilo Zice do
3) Pokvarjena varilna pistola. pistole.
1) Pokvarjena kontaktna konica.
2) OiZganine na kontaktni konici. 1) Zamenjajte.
3) Umazanija v utoru podajalnega 2) Zamenjajte.
Neenakomerno dovajanje Zice. | valja. 3) Odistite.
4) Obrabljen utor podajalnega 4) Zamenjajte.
valja.
1) Slab kontakt med ozemljitveno 1) Zategnite sponko in preverite
Ni oblok sponko in obdelovancem. povezave.
| obloka. 2) Kratki stik med kontaktno konico | 2) Po potrebi ocistite,
in varilno Sobo. zamenjajte konico in/ali Sobo.
Varjenje z aparat.om se . Varilni aparat je pregret zaradi Aparata ne izklapljajte, 20/30
nenadoma ustavi po dolgi predolge uporabe v navedenem . . 1 .
L . minut pocakajte, da se ohladi.
uporabi pri visoki moci. obratovalnem ciklu.

Ta varilni aparat je namenjen samo za profesionalno uporabo in je
A NOTICE rezerviran za industrijo.
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LATVIJAS

VISPAREJS APRAKSTS

MIG Suves spéj stradat bez stravas nesaturoSiem vadiem.
MetinaSanas laika optimalai metinaSanai izmantojiet promig
metinaSanas sprauslu. 31 produkta izmantoSana palielina Suves un
samazina izsmidzinasanu.

MASINA KIRJELDUS

. Slédzis On — Off

. Parslégs Min — Max

. Stieples padeves atruma regulétajs (Neobligati)
. DroSinataja pardegsanas indikators (Neobligati)
. BaroSanas padeves indikators (Neobligati)

. Siltuma aizsardzibas darbibas indikators

U WNBE

ELEKTRISKAIS SAVIENOJUMS

MetinaSanas aparats ir aprikots ar originalo kabeli. Uzstajigi
rekomendéjam neizmantot pagarinataju. Ja tomér rodas
nepiecieSamiba izmantot daudz garaku kabeli, tad izmantojiet
pagarinatajus ar atbilstoSu vada Skérsgriezumu. Parliecinieties, ka
tikla spriegums atbilst aparata baroS8anas spriedumam, ka art tam ir
dro$s zemé&jums.

ZEMEJUMS

Jisu metind8anas aparats ir aprikots ar iezemétu vadu, kas
savienots ar spaili. Parliecinieties, ka iezeméta spaile atrodas tieSa
kontaktd ar metinamo detalu. Nepietiekams kontakts var negativi
ietekmét metinaSanas rezultatu.

TEHNISKA INFORMACIJA

MetinaSanas aparats ir aprikots ar slédzi ON — OFF (1), darba
stavokla gaismas diodi (5), ka arl ar divu reZimu metinaSanas
stravas parslégu (2).

Ar pogas palidzibu, kas izvietota uz aparata priek$&ja panela (3), jUs
varat regulét stieples padeves atrumu. Lai izveidotu stabilu loku, &1
poga ir jaizmanto kopa ar sprieguma parslégu.

No parkarSanas metindSanas aparati ir aizsargati ar termostata
palidzibu (6). Par td& nostradaSanu liecina dzeltenas krasas
indikators. Kad temperatira noslidés I1dz Iimenim, kad varés
turpinat metinasanu, indikators automatiski nodzists.

Elektroniska plate, kas kontrolé stieples padeves atrumu, no
sprieguma svarstibam ir aizsargata ar kustoSa droSinataja, kas
izvietots uz plates, palidzibu (4). DroSinataja pardegSanas gadijuma
iedegas gaismas diode, kas liecina par aparata bojajumu un kas ir
izvietota uz priek8éja panela. Lai nomainitu droSinataju, atslédziet
aparatu no tikla, nonemiet panela labo dalu un iznemiet droSinataju.
DroSinataja uzstadiSanai izmantojiet mazu skrdvgriezi.

Nepieslédziet aparatu elektriskajam generatoram.

DALU UZSTADISANA
Izmantojiet 0,1 — 0,5 kg stieples spoles.

STIEPLES PADEVES PIEDZINAS MOTORS

Parbaudiet, lai piedzinas rullitis bltu uzstadits uz atbilstoSa diametra
stieples. Sim metinaganas aparatam var izmantot spoles ar 0,6 un
0,8 mm diametra stiepli. Aparats standarta komplektacija ir aprikots
ar spoli ar 0,9 mm diametra stiepli. NepiecieSamais diametrs ir
noradits uz piedzinas rullida. Aparats ir aprikots ar rulli8iem, kas ir
pieméroti metindSanai ar pulvera elektrodu stiepli bez aizsarggazes
izmantoSanas.

STIEPLES PADEVE UZ METINASANAS PISTOLI

(1. attels)

Nogrieziet stieples galu (10 cm) un parbaudiet, lai stieple nebatu
salocrtta un tas gals nebdtu sadalijies. PagrieZot piespiedéjskrivi,

attaisiet padeves mehanisma spaili un péc tam stiepli izveriet cauri
piespiedéjrulliSa atverei vadikla. Parliecinieties, ka stieples vijumi
neuztinas viens uz otra un netraucé izrulléSanai. Atlaidiet spaili uz
stieples un pieskriavéjiet piespiedéjskravi. Ar piespiedéjskrives
palidzibu jis varat noregulét spiedienu, kas tiek izdarits uz stiepli.
Optimals spiediens nodroSinas labu stieples virzibu. Ja spole iztisies,
nepiecieS8ams noregulét stieples spriegojumu. Ja spriegojums ir parak
spécigs, atlaist spriegojumu, lai stieple virzitos vienmerigi.
METINASANAS PISTOLES UZSTADISANA

Sim modelim metinaanas pistole jau ir uzstaddita un ir gatava

izmantoSanai. Pistoles nomainu drikst veikt tikai specializéta servisa
centrd. Lai nomainttu metindSanas pistoles uzgali, pietiek ar ta

noskrivéSanu. Nomainot uzgali, parliecinieties, ka tas atbilst
izmantojamas stieples tipam. Turiet kontaktus tiriba.

METINASANAS VEIKSANAS INSTRUKCIJAS

Veicot metinaSanas darbus ar nelielas stravas izmantoSanu,

nepiecieSams, lai loks bitu péc iespgjas Tsaks. Saja sakara
piespiediet metinaSanas pistoles uzgali 600 lenkT péc iespéjas tuvak
metinamajai detalai. Izmantojot lielu metinaSanas stravu, loka garumu
var palielinat ldz 20 mm.

VISPAREJAS REKOMENDACIJAS

Biezi sastopams metinaSanas Suves defekta célonis ir nevis

metinaSanas aparata bojajums, bet gan aréjas iedarbibas. Lai

izvairitos no traucéjumiem, pievérsiet uzmanibu zemak noraditajiem

ieteikumiem:

o Poraina metinasanas Suve
lemesls var bat aizsarggazes padeves traucéjumi vai
sveskermenu iekld$ana. STs bojajuma novér$anai nepiecie$ams
notirit metina8anas Suvi.
Pirms metindSanas darbu uzsdkSanas parbaudiet gazes plismu
(litri minaté). Darbavietu turiet kartiba. MetinaSanas laika
sa8kiebiet pistoli.

o  Slakatas
Tas ir izkauséta metala dalinas, kas atlec no metinaSanas loka.
Slakatu raganas ir neizbégama, bet to daudzumu ir iespgjams
samazinat, pareizi iestatot metinaSanas stravu un gazes plismu.
MetinaSanas pistoli turiet tiriba.

o Saura noapalota metinasanas Suve
Veidojas, ja metinaSanas pistole tiek virzita parak strauji vai ir
nepareiza gazes plisma

. Plata metinasanas Suve
Veidojas, ja metinaSanas pistole tiek virzita parak Ieni.

. Stieples apdegSana
Veidojas, ja noslid padodama stieple, ir bojats kontakts, ir slikta
stieples kvalitate, sprausla ir parak tuvu piespiesta apstradajamai
detala vai ir parak augsts spriegums.

o Mazs sakusuma dzilums
lemesls var but parak strauja metind8anas pistoles virziSana,
zems spriegums, nepareiza metinaSanas strava, nepareiza
polaritate.

. Apstradajama izstradajuma sakusana
lemesls var bt parak Iéna metinaSanas pistoles virziSana, parak
augsta  metindSanas strava vai nepareiza  stieples
padeve.Poraina metinaSanas Suve un parmériga Slakatu
veidoSanas
lemesls var biat nepietiekama gazes plisma, netirumi uz
apstradajamas sagataves vai kad sprausla atrodas talu no
apstradajamas sagataves. Pievérsiet uzmanibu tam, ka gazes
plismai ir jabat vismaz 7 — 8 litri minateé, bet metina8anas stravai
ir jaatbilst izmantojamas stieples tipam. Rekomend&jam
izmantot reduktoru. Péc manometra jas varat noteikt lielumu
litros.

. Nestabils metinasanas loks
lemesls var bit nepietieckama metinaSanas strava, nepareiza
stieples padeve, nepietiekams aizsarggazes daudzums.
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MARKIDE JA SUMBOLITE KIRJELDUS

o | -

Vienfazes mainstravas spriegums

Uo... (V) Atvérta kédes nominalais spriegums
—@- Transformators
EN 60974-1 normativa

C

Raksturojums

5

MIG-MAG stieples padeves metinaSana

Ui... (V/H2) Nominalais sprieguma un frekvences vértibas
l2...(A) MetinaSanas strava
I 1max... (A) MetinaSana Maksimala absorbéta plisma
l1eff... (A) Efektivs baro$anas avots
X Cikla cikls
IP21S MetinaSanas iekartas aizsardzibas klase

Transformatoru izolacijas klase.

stravas trieciena risks.

Metina$ana ST ierice ir piemérota lieto$anai vidés, kur pastav lielaks elektriskas

Simboli, kas attiecas uz droSibas noteikumiem

BOJAJUMU NOVERSANA

BOJAJUMU NOVERSANA

BOJAJUMS

IEMESLS

NOVERSANAS PANEMIENS

Rulli$a pagrieSanas rezultata netiek

Sprauslas vai kontakta aizséréjums.
Frikcijas bremze stativa ir parak ciesi ievilk

wNh e

1. Izputiet ar saspiestu gaisu un
nomainiet kontaktu.

adota stieple S - - 2. Atlaidiet bremzi.
P P Metinasanas pistoles bojajums. 3. Parbaudiet stieples padevi.
1. MetinaSanas pistoles uzgala
bojajums. 1. Nomainiet uzgali.
Neregulara stieples padeve 2. Apdedzis metina$anas pistoles 2. Nomainiet l{Zgall.
uzgalis. 3. lztiriet gropi.
3. PievadrulliSa gropes aizséréjums. 4. Nomainiet rulltti.
4. Rulli$a nodilums.
. . _ 1. Iztiriet sprauslu.
1. Slakatu nokltsana sprausla. 2. Attalumam starp kontaktu un

Poraina metinasanas Suve

2. Nepareizs attalums starp
metinasanas pistoli un/vai nepareizs
slipuma lenkis attieciba pret
apstradajamo detalu.

Parak maza gazes plisma.

Mitra apstradajama detala.

Rasa uz apstradajamas detalas.

ok w

apstradajamo detalu ir jabat 5 —
10 mm. Slipuma lenkim ir jabat
600.

3. Palieliniet gazes plasmu.

4. |zzavéjiet ar karsta gaisa
palidzibu.

5. Attiriet no risas.

MetinaSanas aparats péc ilgstoSas
izmanto8anas péksni partrauc
darboties

MetinaSanas aparata parkarSanas darba cikla
parsniegSanas rezultata.

Neizslédziet aparatu. Pagaidiet 20/30 minates,
kamer tas atdzisTs.

A BRIDINAJUMS!

ST metinadanas iekarta paredzéta tikai profesionalai lieto$anai un ir paredzéta

rdpniecibai.

28




EESTI

ULDINE KIRJELDUS
MIG keevitid, mis suudavad keevitada jooksva slidamikuga
gaasivaba juhet. Keevitades kasutage optimaalse keevitamise

saavutamiseks promig-keevituspihustit. selle toote kasutamine

suurendab keevisGmblust ja vahendab pritsimist.

MASINA KIRJELDUS

. Luliti SEES/VALJAS

. Min-Max luliti

. Traadi kiiruse regulaator (Valikuline)
. Kontrollige pusivara (Valikuline)

. Toite margutuli (Valikuline)

o 0o~ WN PP

. Termokaitse margutuli

ELEKTRIUHENDUS
Enne masina pistikupesasse thendamist kontrollige, kas toitepinge

vastab masina pingele ja v8imsus on piisav tédiskoormusega masina

toiteks. Veenduge, et elektrialikas on varustatud piisava
maandusiihendusega.
MAANDUSUHENDUS
Keevitusseadmega  kaasneb  sobiv  klemmiga  Uhendatud

maandusjuhe. Maandusklamber tuleb kinnitada tooriku kilge. Kui
see on tehtud, peab Uhendus olema vaga hea, kuna halb voi
maéardunud uhendus raskendab keevitustingimusi ja v8ib vahendada

keevituse kvaliteeti.

TEHNILINE INFORMATSIOON

Keevitusseadmel on margutulega sisse- ja valjalulitusliliti (1), mis
naitab kas auto todtab (5). Keevitajal on luliti (2), mis tagab 2-
asendilise vOimsuse, sobiva vOimsuse maaramise. Kasutades
esikiljel olevat nuppu (3), saate reguleerida keevitustraadi kiirust.
Nuppu tuleks kasutada koos pingelllitiga, et anda sujuv ja taiuslik
kaar. Masin on varustatud termilise ulekoormuskaitsega, mis
katkestab automaatselt keevitusvoolu Ulemaéaraste temperatuuride
saavutamisel; sel juhul lUlitub sisse kollane margutuli (6). Kui
temperatuur on langenud tasemeni, mis on keevitamise
vBimaldamiseks piisavalt madal, lUlitub valgus ise vélja ja masin on

taas kasutamiseks valmis.

POOLIDE PAIGALDAMINE
Voite kasutada poole @ 100 mm (0,1 kg, 0,5 kQ).

TRAADISOOTURIGA MOOTOR
Veenduge, et etteanderullis oleva soone suurus vastab kasutatava

keevitustraadi suurusele. Masinad on varustatud

etteanderulliga @ 0.9mm. Soéturitel on selle kiljele pressitud traadi
l&bimdot.

Masinad on varustatud nduetekohaste Sagraanrullidega, mis sobivad
keevitamiseks gaasijuhiga ilma gaasikaitseta. lgal juhul kasutab
masin ainult FLUX-thdpi traati.

KEEVITUSSEADME SOOTURI TRAAT (joonis 1)

Ldigake esimesed 10 cm traati ja kontrollige seejarel, et I16igatud
otsas ei oleks puru ega moonutusi. Vabastage vaike ratas, mis on
Uhendatud survevaruga, keerates survekruvi lahti ja liigutage traat
labi etteanderulli soone ja seejérel asetage juhe uuesti juhikusse.
Siinkohal veenduge, et traat paikneb etteanderulli soones ettenahtud
joonel. Langetage survelaager traadile ja keerake see survekruvi

alla. Keevitustraadi survet reguleeritakse surveruumi keeramisega,
kusjuures Gige rohk on keevitusseadme tdrgeteta toimimiseks
aarmiselt oluline. Optimaalne r6hk on see, mis tagab traadi térgeteta
likumise, kuid v6imaldab sittepulga libisemist keevitusseadme
blokeerumise korral. Laba hddrdumist on vdimalik reguleerida. Kui
stidamik Ulejookseb, siis suurendage hddrde réhku, et poolitraat
oleks alati pinge all. Vastupidi, kui h6drde réhk on liiga suur, v8ib
regulaarse traadi etteande saavutamiseks vabastada moningal
maaral pinget.

POLETI UHENDUSED

Poleti

on Uhendatud otse keevitusseadmega, nii et see on

kasutusvalmis. Pdleti asendamine peab toimuma hoolikalt ja
vBimaluse korral tehniku poolt. Kontaktotsikute asendamiseks on
vaja neid keerata vdi tdmmata. Vahetage otsik, kontrollige, kas see
Selleks, et

keevitamisel toimiks traatide hea etteanne, on oluline, et iga traadi

vastab traadi suurusele ja asendage gaasikate.

puhul kasutataks 8iget suurust. Hoidke alati kontakti otsa puhtana.

KEEVITUSJUHISED

hoida

keevituspdleti

keevitamisel tuleb kaar

tuleb

Madalaima véljundseadistuse

vBimalikult lihikesena. See saavutada
hoidmisega vBimalikult 1&hedal ja toorikutest umbes 45 kraadi nurga
all.

Kaare pikkust saab suurendada kdrgeimate seadistuste keevitamisel,
maksimaalse seadistuse keevitamisel vBib olla piisav kaare pikkus

kuni 20 mm.

ULDISED KEEVITUSJUHISED

Aeg-ajalt vBib keevituses esineda mdningaid vigu, mis on tingitud
pigem valistest m@judest kui keevitusseadme rikete tdttu. Mdned,
millega vbite kokku puutuda:

- Poorsus

Vaikesed augud keevituses, mis on tingitud keevisGmbluse
katkemisest v6i mdnikord vdodrkehade kaasamisest. Lahenduseks on
keevise valjalihvimine. Jalgige, et tdokoht oleks hoolikalt puhastatud
ja l8petuseks kallutage keevitamisel pdletit.

- Pritsmed
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Véaikesed sulametalli pallid, mis kaarest valjuvad. Véike kogus on

valtimatu, kuid 60ige seadistuste valimisel tuleb see hoida
minimaalsena.

- Keevituse kitsas kuhjumine

V@ib olla p8hjustatud pdleti liiga kiirest liigutamisest.

- Vaga paks v0i lai keevitus

V@ib olla pdhjustatud pdleti liiga aeglasest ligutamisest.

- Traat pdleb tagasi

See voib olla tingitud traadi etteandmisest, lahtisest vdi kahjustatud
keevitusotsast, halvast juhtmest, pihustist, mis on tééle liiga lahedal
voi liiga kdrgest pingest.

- Vaike labikeevitus

See vdib olla pdhjustatud pdleti liiga kiirest liigutamisest, liiga
madalast pingest voi

ebadigest

ebapiisavast

etteande

nihkest ja

ettevalmistamist.

seadistusest, vastupidisest polaarsusest,

ribade vahelisest kaugusest. Jalgige

toOparameetrite reguleerimist ja parandage tdtddeldavate detailide

- Tobdeldava detaili 1&bistamine

See voib olla tingitud keevituspdleti liga aeglasest ligutamisest, liga
kdrgest keevitusvdimsusest vdi vigasest traadi etteandmisest.

- Rasked pritsmed ja poorsus

Selle p6hjuseks vdib olla tédkohast liga kaugel asuvad disid, mustus
t60l. Pidage meeles, et keevitusvool on mdeldud kasutatavale traadile.
- Keevituskaare ebastabiilsus

See vBib olla tingitud ebapiisavast keevituspingest, ebakorraparasest

traadi etteandmisest.

MARKIDE JA SUMBOLITE KIRJELDUS

Uhefaasiline vahelduvpinge

IS | -

Avatud ahela nimipinge

Uo... (V)
2 (V)

Trafo

EN 60974-1 normatiiv

| Iseloomustus

[/7:: MIG-MAG traadi etteande keevitamine
Ui...(V/IHz) Juhtmete pinge ja sageduse nominaalvaartused

l2... (A) Keevitusvool

I 1max... (A) Keevitusiiksuse maksimaalne neeldunud vool
l1eff... (A) Efektiivne vooluvarustus

X Tootslkkel

IP21S Keevitusiiksuse kaitseklass
H Transformaatori isolatsiooniklass.
S Keevitusseade sobib kasutamiseks keskkonnas, kus on suurem elektril66gi oht.

Ohutuseeskirjadele viitavad simbolid

VEAOTSING
VIGA POHJUS LAHENDUS
Traati ei edastata. kui 1) Mustus_vooqgrdisgs ja/vc”)i__kont'_o\ktotsas 1) Puhuge surudhuga, vahetage kontaktotsik
etteandepool poolrleb 2) Suda_m|ku~hoc_>rqlp|dur on liilga pingutatud. 2) Vabastage o o
) 3) Keevituspdleti rike 3) Kontrollige pdleti traadi juhi katet.

1) Kontaktotsiku defekt 1) Asendage
Traadi etteanne vibreeriv 2) Kontaktotsik pdleb 2) Asendage
vOi ebakorrapérane. 3) Mustus etteanderullis 3) Puhastage

4) Etteanderulli sooned kulunud 4) Asendage

1) Maandusklambri ja td6deldava detaili 1) Pingutage maandusklambrit ja kontrollige Ghendusi
Kaar puudub vahel on halb kontakt 2) Puhastage, vahetage otsik ja/v6i Umbris vastavalt

2) LUhis kontaktotsiku ja gaasikatte vahel

vajadusele

Masin peatab jarsult t66
pikemaajalise ja
todmahukama keevitustt6o
kaigus.

Keevitusseade on ulekuumenenud,
kuna seda on ettenahtud t6otsukli
kohta Glemaaraselt kasutatud

Arge lilitage masinat vélja, laske sellel jahtuda
umbes 20/30 minutit

A HOIATUS!

toostustele.
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LIETUVIY K.

BENDRAS APRASYMAS

MIG suvirintojai, galintys suvirinti nedujines vielas su nuolat kintanciu
branduoliu. Suvirindami naudokite vidutinj purSkiamojo suvirinimo
srovés srautg, kad suvirinimas bty optimalus. Naudojant §j gaminj

suriS§imas suvirinant tampa tvirtesnis ir sumazéja taSkymosi tikimybé.

MASINOS APRASYMAS

JJUNGIMO / ISJUNGIMO jungiklis
Maziausios / didZiausios sroveés jungiklis
Vielos greicio reguliatorius (Nebdatina)
Patikrinta mikroprograma (Nebdtina)

Jjungimo indikatorius (Nebdtina)

2

Siluminés apsaugos indikatorius

ELEKTROS SUJUNGIMAS
Prie§ masing prijungdami prie maitinimo lizdo, patikrinkite, ar
maitinimo jtampa atitinka masinos jtampg ir ar tiekiama srové yra
pakankama pilnai pakrautai mas$inai maitinti. |sitikinkite, kad elektriné

yra pakankamai gerai jZeminta.

JZEMINIMAS

Su suvirinimo masina pateikiamas tinkamas jzeminimo kabelis,
prijungtas prie gnybto. |Zeminimo gnybtas turi bati tvirtinamas prie
paties jrenginio. Sujungimas turi bati labai geras, nes esant prastam
ar purvinam sujungimui sudaromos sudétingos sglygos suvirinimui,

tad sujungimas gali bati suvirintas prastai.

TECHNINE INFORMACIJA
Suvirinimo masinoje jrengtas jjungimo / iSjungimo jungiklis (1),
rodantis, kad automobilis (5) veikia. Suvirinimo jrenginyje yra jungiklis
(2), tiekiantis 2 padéciy maitinima, pasirenkamag pagal turimg poreik;j.
Naudodami priekyje esancig rankenéle (3),

galite reguliuoti

suvirinimo greitj. Rankenéle reikéty naudoti kartu su jtampos
jungikliu, kad susidaryty sklandus ir puikus elektros lankas. Masinoje
jrengta Siluminés perkrovos apsauga, kuri automatiSkai nutrauks
suvirinimo srove, pasiekus per auks$tg temperatlrg; tokiu atveju
jsijungs geltona jspéjamoji lemputé (6). Temperatdrai nukritus iki
pakankamai Zemos, kad buty galima atlikti suvirinimo darbus,

lemputé iSsijungs ir prietaisu vél galésite naudotis.

RICIY MONTAVIMAS
Galite naudoti @ 100 mm rites (0,1 kg, 0,5 kg).

VIELOS TIEKTUVO VARIKLIS
Jsitikinkite, kad tiektuvo ritinio griovelio dydis atitinka naudojamos

suvirinimo vielos dyd;. Prietaisuose yra jtaisytas

@ 0,9 mm tiekimo ritinys. Ant tiekimo ritinio Soninés dalies yra
jspaustas vielos

skersmuo. Masinose jrengti ritiniai, tinkami suvirinimui naudojant
vielg su nuolat kintanciu branduoliu be dujinés apsaugos. Bet kokiu
atveju masinoje naudojama tik FLUX tipo viena.

VIELOS TIEKIMAS | SUVIRINIMO DEGIKL] (1 PAV.)

Nupjaukite pirmuosius 10 cm vielos, o tada patikrinkite, ar
nupjautame gale néra atplaiSy ar deformacijy. Atleiskite nedidelj
ratukg, prijungtg prie slégio svirties, atsukdami slégio varztg ir
paspauskite vielg, kad ji eity per tiekinio ritinio griovelj, o tada vél
vielg jkiskite j kreiptuva. Sioje vietoje jsitikinkite, kad viela nataraliai
guli tiekimo ritinio griovelyje. Slégio svirtj nuleiskite ant vielos,
patraukite atgal ir pakiSkite po slégio varztu. Suvirinimo vielos slégis
reguliuojamas pasukant slégio varztg. Teisingas slégis yra itin
svarbus, kad suvirinimo masina sklandziai veikty. Optimalus slégis
yra toks, kuris uztikrina, kad viela praeina sklandziai, taiau tiekimo
rité praslysta, jei suvirinimo degiklis blokuojamas. Galima reguliuoti
mentés jvores trintj. Jei jvoré perkrauta, padidinkite trinties slegj, kad
rités viela visada baty traukiama. PrieSingu atveju, jei trinties slégis
per didelis, atleiskite jtempima, kad viela baty tiekiama jprastai.
DEGIKLIO PRIJUNGIMAS

Degiklis prijungiamas tiesiai prie suvirinimo masinos, kad jj baty
galima naudoti. Jei prireikty pakeisti degiklj, tai reikia daryti atsargiai
— geriausia, jei tai atlikty specialistas. Norint pakeisti kontaktinius
antgalius, bdtina jj atsukti arba patraukti. Pakeiskite antgalj ir
patikrinkite, ar jis atitinka vielos dydj bei pakeiskite dujy gaubtg. Kad
atliekant suvirinimo darbus viela baty tinkamai tiekiama, bdatina
kiekvienai vielai naudoti teisingo dydzZio dalis. Kontaktinis antgalis

visada turi bati Svarus.

SUVIRINIMO VADOVAS

Virinant nustacius Zemiausius iSvesties nustatymus, bdtina, kad
elektros lankas bdty kaip jmanoma trumpesnis. To pasiekiama
suvirinimo degiklj laikant kaip jmanoma arciau suvirinamos detalés,
pakreipus mazdaug 45 laipsniy kampu.

Elektros lanka galima padidinti, kai suvirinimas atliekamas esant
didZiausiam nustatymui. Iki 20 mm elektros lanko ilgis gali bati
pakankamas, kai suvirinimo darbai atliekami esant didziausiems

nustatymams.

BENDRI PATARIMAI DEL SUVIRINIMO

Retkarciais galima pastebéti suvirinimo klaidy, atsirandanciy dél tam
tikry iSoriniy veiksniy, 0 ne dél pacios suvirinimo masinos gedimy.
Sios klaidos gali biiti tokios:

- Poringumas

Nedidelés suvirinimo skylutés, atsirandancios dél dujy aprépties
klaidos arba kartais dél pakliuvusiy svetimkiniy. Paprastai Siai klaidai
iStaisyti pakanka nuSlifuoti suvirinimo jrenginj. Nepamirskite iSvalyti
darbo vietos, o atlikdami suvirinimo darbus — atremti degikl;.

- TiSkalai
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IS elektros lanko tykSta nedideli iSlydyto metalo rutuliukai. Nedidelio
jy kiekio iSvengti nejmanoma, taciau jy turéty bdti kaip jmanoma
maziau, pasirinkus teisingus nustatymus.

- Siaura suvirinimo sitlé

Tokio suvirinimo priezastis gali bati per greitas degiklio judinimas.

- Labai stora ar plati suvirinimo siilé

Tokio suvirinimo prieZastis gali bati per Iétas degiklio judinimas.

- Viela dega atbuline kryptimi

Taip gali nutikti dél nuslydusios vielos, laisvo ar sugadinto suvirinimo
antgalio, prastos vielos, per arti laikomos suvirinamos detalés ar per
aukstos jtampos.

- Prastas jsiskverbimas

Taip gali nutikti dél per greito degiklio judéjimo, per mazos jtampos
arba

neteisingo maitinimo nustatymo, atvirkstinio poliSkumo,
nepakankamo atSipimo ir atstumo tarp juosteliy. Atkreipkite démes;j j
pasirenkamy parametry sureguliavimg ir pagerinkite darbiniy detaliy
jsiskverbimo savybes.

- Darbinés detalés pradiirimas

Taip gali nutikti dél per Iéto suvirinimo degiklio judéjimo, per didelio
suvirinimo galingumo arba dél neteisingo vielos padavimo.

- Stiprus taskymasis ir poringumas

Taip gali nutikti, jei antgalis yra per toli nuo apdirbamos detalés, ir jei
ant darbinés detalés yra purvo. Atminkite, kad suvirinimo srove
pritaikoma pagal naudojamg viela.

- Suvirinimo elektros lanko nestabilumas

Taip gali nutikti dél nepakankamos suvirinimo jtampos, dél

nepastovaus vielos tiekimo.

ZENKLUY IR SIMBOLIY APRASYMAS

DD 1~ Vienfazé kintamoji jtampa

Nominali atvirosios grandinés jtampa

Uo... (V)
2 (V)

Transformatorius

EN 60974-1 Atskaitos norma

| Plokscia

(fc MIG-MAG suvirinimas tiekiamaja viela
Ui...(VIHz) Nominaliosios tinklo jtampos ir daznio reikSmés

l2... (A) Suvirinimo srové
I 1max... (A) Suvirinimo jrenginio didZiausia sugeriancioji srove
l1eff... (A) Tiekiama efektyvi srové
X Darbinis ciklas
IP21S Suvirinimo jrenginio apsaugos klasé

Transformatoriaus izoliacijos klasé.

elektros smugio rizika.

Suvirinimo jrenginys, kurj galima naudoti aplinkoje, pasizymincioje didele

Simboliai, reiSkiantys saugos reglamentus

GEDIMY PAIESKA

dujy gaubto

GEDIMAS PRIEZASTIS SPRENDIMAS
' o . . 1) Purvinas déklas ir (arba) kontaktinis antgalis 1) Paskite suspaustg org, pakeiskite kontaktinj
:ilzlaekli%rclnerrilt?rll(;zma, Kai sukasi 2) Trinties stabdys jvoréje pernelyg priverztas antgalj
3) Netinkamas suvirinimo degiklis 2) Atlaisvinkite
3) Patikrinkite degikliy vielos kreipiklio kaitinimg
1) Sugedes kontaktinis antgalis 1) Pakeisti
Vielos padavimas su 2) Kontaktinio antgalio apdegimai 2) Pakeisti
pertrikiais arba nepastoviai 3) Purvas tiekimo ritinio griovelyje 3) ISvalyti
4) Nusidévéjes tiekimo ritinio griovelis 4) Pakeisti
1) Prastas kontaktas tarp jzeminimo 1) PriverzZkite jZeminimo gnybtg ir patikrinkite
Néra elektros lanko apkabos ir darbinés detalés sujungimus
2) Trumpasis jungimas tarp kontaktinio antgalio ir | 2) Prireikus i$valykite, pakeiskite antgalj ir (arba)

gaubtg

Masina staiga sustabdo
suvirinimo operacijas po ilgo
ir sunkaus darbo

Suvirinimo masina perkaito dél
pernelyg didelio naudojimo nurodytu
darbiniu ciklu

Neisjunkite masinos, leiskite jai atvésti
mazdaug 20-30 minuciy

A DEMESIO!

Si suvirinimo masina skirta tik profesionaliam naudojimui konkreéioje pramonés srityje.
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BOSANSKI

PREDSTAVLIANIJE

Aparati za zavarivanje MIG primjerni su za zavarivanje
sa punjenom Zicom bez plina. Za optimalno zavarivanje
koristite promig sprej za zavarivanje. Tako C(ete
poboljsati snagu vara i smanijiti pojavu kapljica.

OPIS UREDAJA

1. Dugme za ukljuéivanje/iskljucivanje

2. Sklopka Min-Max

3. Regulator brzine pomaka Zice (Neobavezno)
4. LED osigurac (Neobavezno)

5. LED indikator uklju¢enosti (Neobavezno)

6. Toplotna zastita LED

ELEKTRICNO POVEZIVANJE

Prije povezivanja aparata osigurajte da vas napon
napajanja odgovara naponu masine i da snaga
napajanja odgovara punom optereéenju aparataM.
Pobrinite se da je aparat prikladno uzemljen.

POVEZIVANIJE UZEMLIJENJA

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

TEHNICKE INFORMACIJE

Aparat za zavarivanje ima sklopku za
ukljuc¢ivanje/isklju¢ivanje (1) sa svjetlecom LED
lampicom koja oznacava djelovanje lampice pomaka
(5). Aparat ima sklopku (2) koja omogucéava odabir
dviju jacina s obzirom na ono $to vam je potrebno.
Pomoc¢u dugmeta (3) na prednjoj strani korisnik moze
regulirati brzinu Zice za zavarivanje. Dugme je
potrebno koristiti povezano sa naponskom sklopkom
da se osigura tekuci i odlican luk. Aparat je opremljen
sa toplinskom zastitom koja automatski prekida luk
zavarivanja kada dode do previsokih temperatura, a pri
tom se upali Zuta pilotska lampica (6). Kada se
temperatura smanji na dovoljno nisu razinu,
omoguceno je zavarivanje, lampica se gasi i aparat je
opet spreman za upotrebu.

POSTAVLIANJE KOLUTA
MozZete koristiti kolute promjera @ 10 Omm (0,1 kg,

Promjer Zice za valjak za dodavanje utisnut je sa
strane valjka. Aparati su opremljeni sa
odgovarajuc¢im valjcima koji su primjerni za valjanje
sa punjenom zicom bez plinske zastite. U svakom
slu€aju aparat koristi samo Zicu tipa FLUX.
POSTAVLIANJE ZICE U PISTOLJ ZA ZAVARIVANJE
Odretzite prvih 10 cm Zice i nakon toga provjerite da
na odrezanom kraju nema nikakvih spaljenih dijelova
ili nepravilnosti. Oslobodite mali kolut koji je
povezan sa ruficom za pritiskanje na nacin da
odvijete vijka za pritisak i Zicu provucete kroz utor
valjka za dodavanje i nakon toga Zicu umetnete u
vodilicu. Na ovom mjestu osigurajte da Zica lezZi u
valjku za dodavanje u ravnoj liniji. Rucicu za pritisak
spustite na Zicu i zabacite ju prema nazad ispod vijak
za pritisak. Pritisak na Zicu za zavarivanje reguliramo
zakretanjem vijak za pritisak , a pri tom je pravilan
pritisak od kriticne vaZznosti za tekuée djelovanje
aparata za zavarivanje. Optimalni pritisak
omogucava da Zica tece glatko, ali omogucava i da
valjak za dodavanje sklizne u slucaju blokade u
pistolju. Moguce je podesiti trenje na osovini. Ako
osovina klizi, u tom slucaju poveéajte pritisak trenja
da se osigura stalna vrtnja koluta. U suprotnom
sluc¢aju, ako je trenje preveliko, mozete smanijiti
napetost kako biste osigurali normalno dodavanje
Zice.

POVEZIVANJE PISTOLJA

Pistolj je povezan direktno na aparat za zavarivanje i
zato je odmah spreman za upotrebu. Eventualnu
zamjenu pistolja obavite paZljivo, po moguénosti
necka to izvede tehnicar. Ako Zelite zamijeniti
kontaktne vrhove, odvijete ih, odnosno izvucite.
Zamijenite vrhove, osigurajte da odgovaraju velicini
Zice i zamijenite mlaznicu za zavarivanje. Za tekuce
dovodenje Zice za zavarivanje tijekom postupaka
zavarivanja bitno je da se za svaku Zicu koriste
dijelovi ispravnih veli¢ina. Kontaktni vrhovi neka
uvijek budu Ccisti.

VODIC ZA ZAVARIVANJE

Kod zavarivanja s najnizom snagom luk mora biti
kraéi. To postizemo tako da pistolj za zavarivanje
drzimo Sto blize komadu te pod kutom priblizno 45
stupnjeva u odnosu na komad koji zavarujemo.
Duzinu luka moguce je povecati kod zavarivanja sa
najviSom snagom, a duZina luka do 20 mm moguca
je kod zavarivanja as najve¢com snagom.

OPCI SAVJETI ZA ZAVARIVANJE
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0,5kg).

MOTOR ZA DODAVANIE ZICE

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

Ponekad se na varu moZe pojaviti nekoliko
pogreSaka zbog vanjskih utjecaja, a ne zbog
pogreSaka aparata za zavarivanje. Ovdje je
navedeno nekoliko takvih pogresaka na koje moZete
naletjeti:

- Poroznost

Male rupice u varu koje uzrokuje prekid dovoda
plina tijekom zavarivanja, a ponekad i prodor stranih
tijela. PoteSko¢u obi¢no mozemo otkloniti tako da
var izbrusimo. Dobro odistite mjesto zavarivanja i
prilikom zavarivanja nagnite pistol;.

- Kapljice

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

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

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

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

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

OPIS ZNAKOVA | SIMBOLA

DD 1~ Jednofazni izmjenicni napon

U 0--- {V} Nazivni napon kod otvorenih konektora
_@_ Transformator
EN 60974-1 Referentna norma

Ravna karakteristika

{? MIG-MAG zavarivanje sa dovodenjem Zice
Ui... (Vl'rHZ) Nominalni napon i frekvencija napajanja
l2... {A} Struja zavarivanja
| (ﬁk} Maksimalna ulazna struja jedinice za
1 max zavarivanje
| 1eff ... (A] Efektivna struja napajanja
X Ciklus rada
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IP21S

Zastitni razred jedinice za zavarivanje

H

Izolacijski razred transformatora

S|

udara

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

Celam

74

R;:.HS

2

=4

Simboli koji se odnose na sigurnosne propise

UKLANJANJE POGRESAKA

POGRESKA

UZROK

RIESENJE

Zica se ne dovodi unato¢
okretanju valjka za dovodenje.

1) Nedistoéa na vodilici i/ili
kontaktnom vrhu.

2) Kocnica u glavcini previse je
zategnuta.

3) Pokvareni pistolj za
zavarivanje.

1) Ispusite komprimiranim
zrakom, zamijenite vrsak.

2) Olabavite.

3) Provjerite vodilicu Zice do
pistolja.

Neravnomjerno dovodenije Zice.

1) Pokvareni kontaktni vrh.

2) Spaljeni dio na kontaktnom
vrhu.

3) Nedistoca u utoru valjka za
dodavanje.

4) IstroSen utor valjka za
dodavanje.

1) Zamijenite.
2) Zamijenite.
3) Odistite.

4) Zamijenite.

Nema luka.

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

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

1) Zategnite konektori
provjerite veze.

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

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

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

Aparat ne isklju€ujte, pricekajte
20/30 minuta da se ohladi.

A\ voree

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

OBECNY POPIS

Svare¢ky MIG mohou svafovat draty tavidla, které neprodukuji pfi
svarovani dalSi plyn. Pfi svafovani pouZijte pro optimalni svafovani
svarovaci sprej vhodny pro MIG. Pouziti tohoto vyrobku zlepSi vazbu

svaru a snizi rozstfik.

POPIS STROJE

Spina¢ ZAP / VYP

Pfepina¢ Min-Max

Regulétor rychlosti dratu (Volitelny)
Zkontrolujte firmware (Volitelny)
Indikator napajeni (Volitelny)

o k0w b=

Indikator tepelné ochrany

ELEKTRICKE PRIPOJENI
Pfed pfipojenim zafizeni k zasuvce zkontrolujte, zda napajeci napéti
odpovida napéti pfistroje a zda je k dispozici dostatecny vykon pro
napajeni celého zafizeni. Zkontrolujte,

zda je zdroj vybaven

dostate€nym uzemnénim.

UZEMNENI

K svafecimu stroji je dodavan vhodny zemnici kabel pfipojeny ke
svorce. Uzemnujici svorka by méla byt pfipojena k samotnému stroji.
Vzdy to musi byt velmi dobré spojeni, nebot Spatné nebo vadné
spojeni zpusobi slozité podminky svafovani a mize zpUsobit Spatny

svar.

TECHNICKE INFORMACE

Svarovaci stroj ma spina¢ Zap-Vyp (1) se svételnym indikatorem,
ktery indikuje provoz zafizeni(5). Svarfe¢ ma spinac

(2), ktery zajistuje 2-polohovy vykon, ktery se vybira na zakladé
potfebného vykonu. Pomoci knofliku (3) umisténého na ¢&elni strané
muzete regulovat rychlost svafovaciho dratu. Knoflik by mél byt
pouzit ve spojeni s prepinaem napéti, aby byl zaji§tén hladky a
dokonaly svafovaci oblouk. Stroj je vybaven tepelnou ochranou proti
pretizeni, ktera automaticky prerusi svafovaci proud pfi dosazeni
nadmérnych teplot; v takovém pfipadé se rozsviti zluté kontrolni
svétlo (6). Jakmile teplota klesne na uroven dostateéné nizkou pro
pokracovani svarovani, svétlo se samo vypne a zafizeni je opét
pfipraveno k pouziti. Elektronicka karta pro fizeni rychlosti dratu je
chranéna proti Spickovému napéti pomoci jednoduché pojistky

umisténé na karté pro nastaveni dratu (4).

INSTALACE CIVEK
MUzete pouzit civky @ 100 mm (0,1 kg, 0,5 kg).

MOTOR PODAVACE DRATU
Ujistéte se, Ze velikost drazky v podavacim valci odpovida velikosti

pouzitého svafovaciho dratu. Stroje jsou vybaveny

podavacim valcem @ 0,9 mm. Podavaci valec ma prdmér dratu
vyrazeny na své bo¢ni strané. Stroje jsou vybaveny krytymi valci
vhodnymi pro svafovani dratd tavidla bez ochranné atmosféry. Stroj v
kazdém pfipadé pouziva pouze typ dratu FLUX.

PODAVANI DRATU DO SVAROVACIHO HORAKU (OBR.1)
Odfiznéte prvnich 10 cm dratu a zkontrolujte, zda na konci Fezu
nejsou Zadné spaleniny ani pokfiveni. Uvolnéte malé kolo, které je
pfipojeno k tlakovému ramenu, vySroubovanim tlakového Sroubu a
zavedte drat do drazky podavaciho valce a poté znovu vlozte drat do
vodici drazky. V tomto okamziku se ujistéte, Zze drat lezi v drazce
podavaciho vélce v pfirozené linii. Pfitahnéte takové rameno na drat a
opét pfitahnéte pfitlaény Sroub. Tlak na svafovaci drat je regulovan
otacenim tlakového Sroubu, pfi€emz spravny tlak je rozhodujici pro
hladky provoz svafovaciho stroje. Optimalni tlak je takovy, ktery
zajistuje plynuly prdchod dratu a pfesto umozriuje prokluz podavace v
pripadé zablokovani hofaku. Je mozné upravit tfeni podavaci lopatky.
Pokud podava¢ klouze po draté, pak zvyste tfeni tak, aby byl drat z
civky vzdy zachycen. Naopak, je-li tfeci tlak pfili§ velky, maze byt
uvolnéno urcité napéti, aby se dosahlo pravidelného podavani dratu.
PRIPOJENi HORAKU

Hof4k je pfipojen pfimo ke svafovacimu zafizeni, takZe je pfipraven k
pouziti. Eventualni vyména hofaku musi byt provedena opatrné a
pokud mozno technikem. Chcete-li vyménit hroty kontaktu, je nutné
je odSroubovat nebo vytdhnout. Vyménte hrot, zkontrolujte, zda
odpovida velikosti dratu a vyménte ochranny kryt plynu. Pro spravné
podavani dratu béhem svarovacich operaci je nezbytné, aby byly pro
kazdy drat pouzity spravné rozméry. Vzdy udrzujte hrot kontaktu

Cisty.

PRIRUCKA SVAROVANI

oblouk co nejkrats$i. Toho by mélo byt dosazeno drzenim svarovaciho
hofaku co nejblize a pod uhlem pfiblizné 45 stupnl k svarenci.

Délka oblouku mo(ze byt zvySena pfi svafovani na nejvysSich
nastavenich, pfi svafovani na maximalni nastaveni mlze stacit délka

oblouku az 20 mm.

VSEOBECNE SVAROVACI TIPY

Cas od &asu mohou byt pozorovany zavady ve svaru kvdli vnéj§im
vlivim spiSe nez vinou svarovaciho stroje. Zde jsou nékteré, na které
mUzZete narazit:

- Pérovitost

Malé otvory ve svaru, zplsobené porusenim ochranné atmosféry
svaru nebo nékdy i vniknutim cizich téles. Napravou je obvykle
broudeni svaru. Nezapomerite, Ze pracovisté je tfeba dobfe vycistit a
az poté svaret.

- Strikanec

36



Malé kulicky roztaveného kovu, které vychazeji z oblouku. Malé
mnozstvi je nevyhnutelné, ale mélo by byt omezeno na minimum
vybérem spravnych nastaveni.

- Uzké svarovani

Mize byt zplsobeno pfili§ rychlym pfesunem hofaku.

- Velmi silné nebo Siroké svarovani

Muze byt zplsobeno pfiliSnym pomalym pfemistovanim horaku.

- Spaleni dratu

To mulze byt zplisobeno prokluzem podavace dratu, uvolnénym nebo
poskozenym svarovacim hrotem, Spatnym dratem, tryskou drZzenou
pFili§ blizko k praci nebo pfili§ vysokym napétim.

- Mala penetrace

MizZe to byt zpusobeno pfili§ rychlym pohybem hofaku, nastavenim

pFilis nizkého napéti nebo

nespravhym  nastavenim  podavafe, obracenou  polaritou,
nedostate€nym otupenim a vzdalenosti mezi prouzky. Dbejte na
Upravu provoznich parametr( a zlep$eni pFipravy svarencu.

- Dérovani na svarenci

Mohlo by to byt zplisobeno pfemistovanim svarovaciho horaku pfili§
pomalu, pfili§ vysokym svafovacim vykonem nebo nespravnym
podavanim dratu.

- Silny rozstrik a porovitost

Muze to byt zpusobeno tryskou pfili§ daleko od svaru, $pinou na svaru.
Nezapomerite, Ze proud svafovani je pfizplsoben dratu, ktery
pouzivate.

- Nestabilita svafovaciho oblouku

To mGze byt zplsobeno nedostateénym svafovacim napétim,

nepravidelnym podavanim dratu.

POPIS ZNAKU A SYMBOLU

DD 1~ Jednofazové stfidavé napéti

Uo... (V) Nominalni napéti v otevieném obvodu
—@- Transformator
EN 60974-1 Referenéni norma

Plocha charakteristika

C

MIG-MAG svarovani dratem

5=

Ui ... (VIHz2) Nominalni hodnoty sitového napéti a frekvence
l2...(A) Svarovaci proud
I max ... (A) Maximalni absorbovany proud svafovaci jednotky
[ 1eff ... (A) Dodavany efektivni proud
X Pracovni cyklus
IP21S Tfida ochrany svéfeci jednotky

Ttida izolace transformatoru.

elektrickym proudem.

Svarovaci stroj vhodny pro pouziti v prostfedich se zvySenym rizikem Urazu

Symboly odkazujici na bezpecnostni predpisy

ZJISTENi PORUCHY

PORUCHA DUVOD

NAPRAVA

Nedochazi k podavani dratu i
pfesto, Ze se podavaci valec

1) Necistoty ve vlozce a / nebo hrotu kontaktu 1)
2) Treci brzda v naboji je pfili§ utazena

Ochladte foukanim stlateného vzduchu, vymérite
kontaktni hrot

i 3) Chybny svafovaci hofak 2) Uvolnéte
toci 3) Zkontrolujte ochranu vodi¢u vedoucich do
svarovaciho horaku
1) Porucha hrotu kontaktu 1) Nahradit
Drat se pfi dodavani $kube 2) Spaleniny na hrotu kontaktu 2) Nahradit
nebo je dodavan 3) Necistoty v drazce podavaciho valce 3) Vycistit
nepravidelné 4)Drazka podavaciho valce je opotfebena 4) Nahradit

1) Spatny kontakt mezi svorkou
uzemnéni a obrabénym prfedmétem
2) Zkrat mezi hrotem kontaktu a krytem plynu

Zadny svafovaci oblouk

1) Utahnéte zemnici svorku a zkontrolujte pfipojeni
Vycistéte, vyménte Spicku a / nebo ochranny
plast podle potfeby

Stroj nahle zastavi svarovaci
operace po dlouhém a
tézkém provozu

Svarovaci stroj byl prehrat v dusledku
nadmeérného pouzivani v uvedeném
pracovnim cyklu

Stroj nevypinejte a nechejte jej vychladnout po
dobu asi 20 az 30 minut

A\ voree
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SLOVENCINA

VSEOBECNY POPIS

ZvaraCky MIG mobzu zvarat droty taviva, ktoré neprodukuju pri
zvarani dalsi plyn. Pri zvarani pouzite pre optimalne zvarenie zvaraci
sprej vhodny pre MIG. Pouzitie tohto vyrobku zlepsi vazbu zvaru a

Znizi rozstrek.

POPIS STROJA

Spina¢ ZAP / VYP

Prepina¢ Min-Max

Regulétor rychlosti drétu (Neobvezno)
Skontrolujte firmware (Neobvezno)
Indikator napajania (Neobvezno)

o k0w b=

Indikator tepelnej ochrany

ELEKTRICKE PRIPOJENIE

Pred pripojenim zariadenia k zastrCke skontrolujte, ¢i napajacie
napatie zodpoveda napétiu pristroja a &i je k dispozicii dostatoény
vykon pre napajanie celého zariadenia. Skontrolujte, Ci je zdroj

vybaveny dostato€nym uzemnenim.

UZEMNENIE

K zvaraciemu stroju je dodavany vhodny zemniaci kabel pripojeny k
svorke. Uzemrujiuca svorka by mala byt pripojena k samotnému
stroju. Vzdy musi byt vytvorené velmi dobré spojenie, pretoze zlé
alebo chybné spojenie spdsobi zlozité podmienky zvarania a moze
sposobit zly zvar.

TECHNICKE INFORMACIE

Zvaraci stroj ma spina¢ Zap-Vyp (1) so svetelnym indikatorom, ktory
indikuje prevadzku zariadenia(5). Zvara¢ ma spina¢ (2), ktory
zaistuje 2-polohovy vykon, ktory sa vybera na z&klade potrebného
vykonu. Pomocou gombiku (3) umiestneného na c&elnej strane
mézete regulovat rychlost zvaracieho drotu. Gombik by mal byt
pouZity v spojeni s prepinaom napatia, aby bol zaisteny hladky a
dokonaly zvaraci obluk. Stroj je vybaveny tepelnou ochranou proti
pretaZeniu, ktora automaticky prerusi zvaraci prad pri dosiahnuti
nadmernych tepl6t; v takom pripade sa rozsvieti ZIté kontrolné svetlo
(6). Akonahle teplota klesne na urovern dostatoéne nizku pre
pokraCovanie zvarania, svetlo sa samo vypne a zariadenie je opat

pripravené k pouzitiu.

INSTALACIA CIEVOK
Mbzete pouzit cievky @ 100 mm (0,1 kg, 0,5 kg).

MOTOR PODAVACA DROTU
Uistite sa, ze velkost drazky v podavacom valci zodpoveda velkosti

pouzitého zvaracieho drétu. Stroje su vybavené

podavacim valcom & 0,9 mm. Podavaci valec ma priemer drétu
vyrazeny na svojej bo¢nej strane. Stroje su vybavené krytymi valcami
vhodnymi pre zvaranie drétov taviva bez ochrannej atmosféry. Stroj v
kazdom pripade pouZziva len typ drétu FLUX.

PODAVANIE DROTU DO ZVARACIEHO HORAKU (OBR.1)

Odrezte prvych 10 cm drétu a skontrolujte, ¢i na konci rezu nie su
Ziadne spaleniny ani pokrivenia. Uvolnite malé koleso, ktoré je
pripojené k tlakovému ramenu, odskrutkovanim tlakovej skrutky a
zavedte drot do drazky podavacieho valca a potom znovu viozte drét
do vodiacej drazky. V tomto momente sa uistite, Zze drdt lezi v drazke
podavacieho valca v prirodzene;j linii. Pritiahnite rameno na drét a opat
pritiahnite pritlacnt skrutku. Tlak na zvaraci drét je regulovany
otaCanim tlakovej skrutky, pricom spravny tlak je rozhodujuci pre
hladka prevadzku zvaracieho stroja. Optimalny tlak je taky, ktory
zaistuje plynuly priechod drétu a napriek tomu umozfiuje prekliz
podavaCa v pripade zablokovania horaku. Je mozné upravit trenie
podavacej lopatky. Ak podavaé kize po drote, tak zvyste trenie tak, aby
bol drét z cievky vzdy zachyteny. Naopak, ak je treci tlak prili§ velky,
mbze byt uvolnené urcité napatie, aby bolo dosiahnuté pravidelné
podavanie drétu.

PRIPOJENIE HORAKU

Horak je pripojeny priamo k zvaraciemu zariadeniu, takze je
pripraveny k pouzitiu. Eventudlna vymena horaku musi byt vykonana
opatrne a ak je to mozné technikom. Ak chcete vymenit hroty
kontaktu, je nutné ich odskrutkovat alebo vytiahnut. Vymerite hrot,
skontrolujte, &i zodpoveda velkosti drétu a vymente ochranny kryt
plynu. Pre spravne podavanie drotu poCas zvéaracich operacii je
nevyhnutné, aby boli pre kazdy drot pouZité spravne rozmery. Vzdy

udrzujte hrot kontaktu Cisty.

PRIRUCKA ZVARANIA

Pri zvarani na najnizSom vystupnom nastaveni je nutné udrzovat
oblik ¢o najkrat$i. Toho by malo byt dosiahnuté drzanim zvaracieho
Dizka obluku méZe byt zvySena pri zvarani na najvyssich
nastaveniach, pri zvarani na maximalnom nastaveni méze stacit

dizka obltku az 20 mm.

VSEOBECNE ZVARACIE TIPY

Obcas mézu byt pozorované zavady v zvare spdsobené vonkajSim
vplyvom skoér neZ vinou zvaracieho stroja. Tu su niektoré, na ktoré
mozZete narazit:

- Pérovitost’

Malé otvory v zvare spdsobené porusenim ochrannej atmosféry
zvaru alebo niekedy aj vniknutim cudzich telies. Napravou je obvykle
brusenie zvaru. Nezabudnite, Ze pracovisko je potrebné dobre
vycistit a az potom zvarat.

- Striekanec
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Malé gulécky roztaveného kovu, ktoré vychadzaju z obluku. Malé
mnozstvo je neodvratné, ale malo by byt obmedzené na minimum
vyberom spravnych nastaveni.

- Uzke zvaranie

Mbze byt sposobené prili§ rychlym presunom horaku.

- Velmi silné alebo Siroké zvaranie

Moze byt spdsobené prili§ pomalym premiestfiovanim horaku.

- Spalenie drétu

To méze byt spdsobené preklzom podavacéa drotu, uvofnenym alebo
poskodenym zvaracim hrotom, zlym drétom, tryskou drzanou prili§
blizko k préaci alebo prili§ vysokym napatim.

- Mala penetracia

Méze to byt spdsobené prili§ rychlym pohybom horaku, nastavenim
prili§ nizkeho napatia alebo

nespravnym nastavenim podavaca, oto¢enou polaritou,
nedostato¢nym otupenim a vzdialenostou medzi pruzkami. Dbajte na
Upravu prevadzkovych parametrov a zlepSenie pripravy obrobkov.

- Dierovanie na obrobku

Mohlo by to byt spésobené premiestiiovanim zvaracieho horaku prili§
pomaly, prili§ vysokym zvaracim vykonom alebo nespravnym
podavanim drotu.

- Silny rozstrek a porovitost’

MézZe to byt spdsobené tryskou prili§ daleko od zvaru, Spinou na
zvare. Nezabudnite, Ze prud zvarania je prispbésobeny drétu, ktory
pouzivate.

- Nestabilita zvaracieho obluku

To méze byt spdsobené nedostato€nym zvaracim napéatim,

nepravidelnym podavanim drétu.

POPIS ZNAKOV A SYMBOLOV

ERRE

Jednofazové striedavé napatie

Uo... (V) Nominalne napatie v otvorenom obvode
—@- Transformator
EN 60974-1 Referenéna norma

Plocha charakteristika

C

5

MIG-MAG zvaranie drétom

Ui ... (VIHz2) Nominalne hodnoty sietového napéatia a frekvencie
l2...(A) Zvaraci prud
I max ... (A) Maximalny absorbovany prud zvaracej jednotky
[ 1eff ... (A) Dodavany efektivny prud
X Pracovny cyklus
IP21S Trieda ochrany zvéracej jednotky
H Trieda izolacie transformatoru.
S Zvaraci stroj vhodny pre pouzitie v prostrediach so zvySenym rizikom urazu
elektrickym pradom.

Symboly odkazujice na bezpecnostné predpisy

ZISTENIE PORUCHY

PORUCHA DOVOD

NAPRAVA

Nedochadza k podavaniu drétu
i napriek tomu, Ze sa podavaci

valec todi 3) Chybny zvaraci horak

1) Nedistoty vo vlozke a / alebo hrote kontaktu 1) Ochladte fukanim stlateného vzduchu, vymernte
2) Trecia brzda v nabaji je prili§ utiahnuta

kontaktny hrot

2) Uvolnite

3) Skontrolujte ochranu vodi¢ov veducich do
zvaracieho horaku

1) Porucha hrotu kontaktu 1) Nahradit
Drét sa pri dodavani Sklbe 2) Spaleniny na hrote kontaktu 2) Nahradit
alebo je dodavany 3) Necistoty v drazke podavacieho valca 3) Vycistit
nepravidelne 4) Drazka podavacieho valca je opotrebovana 4) Nahradit

1) Zly kontakt medzi svorkou

Ziadny zvaraci obluk uzemnenia a obrobkom

2) Skrat medzi hrotom kontaktu a krytom plynu 2) Vycistite, vymente Spicku a / alebo ochranny

1) Utiahnite zemniacu svorku a skontrolujte
pripojenie

plast podla potreby

Stroj nahle zastavi zvaracie
operacie po dlhej a tazkej

prevadzke
pracovnom cykle

Zvaraci stroj bol prehriaty v désledku
nadmerného pouzivania v uvedenom

Stroj nevypinajte a nechajte ho vychladnut asi
20 az 30 minut

A\ voree

Tento zvaraci stroj je uréeny len pre profesionalne pouzitie a je vyhradeny pre priemysel.

39



HRVATSKI

PREDSTAVLIANIJE

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

OPIS NAPRAVE

1. Gumb za ukljucivanje/isklju¢ivanje

2. Sklopka Min-Max

3. Regulator brzine pomaka Zice (neobavezan)
4. Check firmware (neobavezan)

5. LED indikator ukljuc¢enosti (neobavezan)

6. Toplotna zastita LED

ELEKTRICNO POVEZIVANJE
Prije prikljuCivanja aparata osigurajte da va$ napon
napajanja odgovara naponu stroja i da snaga napajanja
odgovara punom opterecenju aparata. Pobrinite se da je
aparat prikladno uzemljen.

POVEZIVANJE UZEMUENJA

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

TEHNICKE INFORMACUE

Aparat za zavarivanje ima sklopku za ukljucivanje/
isklju¢ivanje (1) sa svjetleom LED lampicom koja
oznacava djelovanje lampice pomaka (5). Aparat ima
sklopku (2) koja omogucava odabir dviju jadina s
obzirom na ono Sto vam je potrebno. Pomoc¢u gumba (3)
na prednjoj strani korisnik moze regulirati brzinu Zice
za zavarivanje. Gumb je potrebno koristiti povezano
s naponskom sklopkom da se osigura tekuci i odli¢an
luk. Aparat je opremljen s toplinskom zastitom koja
automatski prekida luk zavarivanja kada dode do
previsokih temperatura, pri ¢emu se wupali Zuta
pilotska lampica (6). Kada se temperatura smanji na
dovoljno nisku razinu, omoguceno je zavarivanje,
lampica se gasi i aparat je opet pripravan za uporabu.

POSTAVLIANJE KOLUTA
MoiZete koristiti kolute promjera @ 10 0Omm (0,1 kg, 0,5kg).

MOTOR ZA DODAVANIE ZICE

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

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

POSTAVLIANJE ZICE U PISTOLJ ZA ZAVARIVANJE (FIG.1)
Odrezite prvih 10 cm Zice i nakon toga provjerite da
na odrezanom kraju nema nikakvih spaljenih dijelova
ili nepravilnosti. Oslobodite mali kolut koji je povezan
s rucicom za pritiskanje tako da odvijete tlacni vijak i Zicu
provucete kroz utor valjka za dodavanje i nakon toga
Zicu umetnete u vodilicu. Na ovom mjestu osigurajte da
Zica lezi u valjku za dodavanje u ravnoj liniji. Tlacnu
rucicu spustite na Zicu i zabacite ju prema nazad ispod
tla¢nog vijka. Pritisak na Zicu za zavarivanje reguliramo
zakretanjem tla¢nog vijka pri ¢emu je pravilan pritisak od
kriticne vaZnosti za tekuce djelovanje aparata za
zavarivanje. Optimalni pritisak omogucava da Zica tece
glatko, ali omogucava i da valjak za dodavanje sklizne u
slucaju blokade u pistolju. Mogudée je podesiti trenje na
vretenu. Ako vreteno klizi, u tom slucaju povedajte
pritisak trenja da se osigura stalna vrtnja koluta.

U suprotnom slucaju, ako je trenje preveliko, moZete
smanjiti napetost kako biste osigurali

normalno dodavanije Zice.

POVEZIVANJE PISTOLJA

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

VvODIC ZA ZAVARIVANJE

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

DuZinu luka moguée je povedati kod zavarivanja s
najviSom snagom, a duZina luka do 20 mm moguca je kod
zavarivanja s najve¢om snagom.

OPCI SAVIETI ZA ZAVARIVANJE

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

- Poroznost

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

- Kapljice

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

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

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

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

LoSa penetracija
MozZe ju uzrokovati prebrzo pomicanje pistolja, preniske
postavke

poboljsajte pripremu komada za zavarivanje.

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

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

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

OPIS ZNAKOVA | SIMBOLA

1~

D

Jednofazni izmjeni¢ni napon

Nazivni napon kod otvorenih konektora

a ")

Transformator

Referentna norma

Ravna karakteristika

MIG-MAG zavarivanje s dovodenjem Zice

Nominalni napon i frekvencija napajanja

Struja zavarivanja

Maksimalna ulazna struja jedinice za zavarivanje

Efektivna struja napajanja

x Ciklus rada

IP21S

Zastitni razred jedinice za zavarivanje

H Izolacijski razred transformatora

Aparat za zavarivanje prikladan za uporabu u
okolini s poviSenim rizikom od elektri¢cnog udara

Simboli koji se odnose na sigurnosne propise
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OTKLANJANJE POGRESAKA

POGRESKA

UZROK

RIESENJE

Zica se ne dovodi unato¢
okretanju valjka za dovodenje.

1) Necistoca na vodilici i/ili
kontaktnom vrsku.

2) Kocnica u glavcini previse je
zategnuta.

3) Pokvareni pistolj za
zavarivanje.

1)  Ispusite komprimiranim
zrakom, zamijenite vrsak.

2) Olabavite.

3) Provjerite vodilicu Zice do
pistolja.

Neravnomjerno dovodenje Zice.

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

3) Necistoca u utoru valjka za
dodavanje.

4) IstroSen utor valjka za
dodavanje.

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

4) Zamijenite.

Nema luka.

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

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

1)  Zategnite konektor i
provjerite veze.

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

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

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

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

A\ vome

Ovaj aparat za zavarivanje namijenjen je samo za profesionalnu

uporabu i rezerviran je za industriju.
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MAKEOOHCKU

NPETCTABYBAHE

AnapaTuTe 3a 3aBapyBate MIG ce cooaseTHM 3a 3aBapyBakbe Ha
NOMHW XUuM 6e3 NAnWH. 33 ONTMMaNHO 3aBapyBarbe KOPUCTUTE
promig cnpej 3a 3aBapyBarbe. Taka Ke ce 3ronemu MoKHOCTa Ha
3aBapyBaH-ETO U Ke ce Hamanu nojasaTa Ha KamnkKu.

OMUC HA YPEAOT

1. Konue 3a BKAy4N/UCKAYUN

2. MNpeKknHysay Min-Max

3. Perynatop Ha 6p3nHaTa Npu NomecTyBakbe Ha *uuaTa (M36opeH)
4. Check Firmware (M360peH)

5. LED uHauKaTtop 3a BKAy4dyBarbe (M360peH)

6. TepmwuHanHa 3awTuta LED

ENEKTPUYHA BPCKA

Mpea ga ce BKAyYM ypepoT, mMopa Aa bugeTe cUrypHU aeka
BAlUMOT HaMOH Ha HamojyBarbe OArosBapa CO HaMoHOT Ha
MaluHaTa M AeKa MOKHOCTa Ha HanojyBarbeTo oArosapa co
LesocHaTa OMNTOBAapPEHOCT Ha anapatoT. [lorpuikete ce aeka
anapaToT e COOABETHO 3a3eMjeH.

3A3EMJYBAKE

Ha anapaToT 3a 3aBapyBatbe e NPUIOKEH M coofBeTeH Kaben 3a
3a3emjyBarbe. 3a3emjeHaTta Knema mopa Aa buae npuKaydeHa Ha
caMuMoT pgen Koj ce 3aBapyBa. Cekoraw mopa pa buge
BOCNOCTaBeH [fo0b6ap KOHTaKT, buaejkuM nowa noBp3aHOCT WM
M3BasKaHa MOBPLWMHA MOXKe Aa NpeausBuMKa npobaemu npu
3aBapyBatbe M CO TOA JIOLWO 3aBapyBatbe.

TEXHUYKU NHOOPMALIUUN

AnapaToT 3a 3aBapyBarbe MMa MpPEeKMHyBay 3a BKAyYM/ucKayum (1)
co cjajHa LED cujanmyka, Koja yKaxkyBa Ha pabortata Ha
cujannykaTa 3a nomecTyBatbe (5). 3aBapyBayoT MMa NpeKuHyBad
(2), kKoj oBo3moOrKyBa M360p nNomery ABe jauMHW, BO OAHOC Ha Toa
Koja BM e noTpebHa. Co nomow Ha Konyeto (3) Ha npeagHaTa
CTpaHa KOPWUCHWMKOT MOe Aa ja peryavpa 6p3nHaTta Ha KuuaTa 3a
3aBapyBarbe. Konueto Tpeba ga ce KopucTM BO KOmMbBWMHauuWja co
NPeKMHYBAYOT 3a HaMoOH 3a 4a Ce OBO3MOXM HEeMpekuHaTo W
O4J/IMYHO €e/IeKTPONAYHO 3aBapyBakbe . ANapaToT € OfpemeH Cco
TOMNOTHA 3aWTWTa 04 MNPEBUCOK HAMoH, KOjaBTOMAaTCKM TO
WCKAy4YyBa MPOLLECOT HA 3aBapyBakbe, BO CAy4aj Kora Ke gojae Ao
NnpeBucoKa TemnepaTtypa, MpU LWTO Ce BK/AydyBa »KoOATaTa MUIOT
cujanmyka (6). Kora Temnepatypata Ke ce HamaaM  Ha
33[0BO/IMTE/IHO  HUCKO HWBO, MNPU KOE € OBO3MONKEHO
3aBapyBatbe, CHjanMyKaTa Ke ce WMCKAyYM W anapatoTr Ke 6buae
noAroTeeH 3a NOBTOPHa ynoTtpeba.

MNOAECYBAHE HA KOTYP

Kopuctete Kotyp co aujametap @ 100mm (0,1 Kg, 0,5 Kg).
JunjameTapoT Ha XuuaTa 3a BaNjakoT € BTUCHAT Ha CTpaHaTa Ha
BafjakoT. AnapaTute ce onpemMeHu Co COOABETHU Bafjaln, Kou ce
COOZBETHM 3a poNake CO NOJHaA Kuua 6e3 navMHcKa 3awTuTa. Bo
61n0 Koj cnyyaj 3a anapatoT ce ynoTtpebysa camo FLUX tvn Ha
KUua.
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MOTOP 3A NOAABAHE HA XXNLATA

OcurypeTe ce, AeKa roleMnHaTa Ha OTBOPOT Ha BajjakK 3a
nofasarbe O4roBapa Ha roleMMHaTa Ha ynoTpebeHaTa »*uua 3a
3aBapyBatbe. AnapaTuTe ce onpemMeHu Co Banjak 3a nofasakbe
®uua co amjametap @ 0,9 mm.

MOCTABYBAHEHA XULA BO 3ABAPYBAYKN NULLTON (FIG.1)

OT1cevete rn npsute 10 cm KULa M NOTOA NpoBepeTe Aanu Ha
OTCEYEHMOT Kpaj MMa HEeKaKBM M3ropeHuLN MU HEeNnpPaBUIHOCTH.
Ocnobopete man KOTyp, KOj LITO € MOBP3aH CO paykaTa 3a
NPUTUCKakbe, TaKa WTO Ke ro oaspTuTe WpadoT M *KuuaTa Ke ja
NpoTHEeTe HM3 OTBOPOT Ha Ba/1jaKoT 3a NoAaBakbe, a NOToa XKULUAaTa
Ke ja noctaBuTe BO BOZOT. Ha oBa mecTo ocurypete ce, AeKa
KMUaTa fieXn BO OTBOPOT Ha BanjakoT 3a nojaBakbe BO MNpasa
AnHuWja. CnywTeTe ja paykaTa Ha »KuUuata M 3aBUTKAjTe ja Hasag
nog wpadoT 3a NPUTUCOK. [TPUTMCOKOT Ha KuLuaTa 3a 3aBapyBarbe
ro peryivMpame co BpTere Ha WpadoT 3a MPUTUCOK, NpU LITO
NPaBUAHMUOT NPUTUCOK € KJyYeH 3a HEeMNpeKMHaTo n becnpekopHo
paboTere Ha anapaToT 3a 3aBapyBarbe. ONTUMANHUOT NPUTUCOK
OBO3MOKYBa KMLLATa NPaBUIHO Aa paboTu, HO MOXKe Aa ce Cayun
W BanjakoT 3a NojaBakbe Aa ce /IM3He BO C/lyvaj ako ce 610Kkmpa
nuwTonoT. Moxe n Aa ce noAecu TpUereTo Ha BPeTeHOTOo. AKO
BPETEHOTO Ce NIn3ra, Torall 3ronemeTe ro NPUTUCOKOT Ha Tpueke,
32 A Ce OBO3MOXWN HENPEKMHATO BpTere Ha KOTypoT. CNpoTMBHO
Of, TOa MakK, OOKONKY TPUereTo Aa e Mperosnemo, Moxe aa ce
Hamanu HamMoHOT, Aa Ce OBO3MOXW HOPMa/HO NoAaBarbe Ha
*Kuuara.

MNOBP3YBAIE HA MULUTONOT

MULWTONOT e NoBP3aH AMPEKTHO Ha anapaToT 3a 3aBapyBakbe, Taka
WTO e cekoraw crnpemeH 3a ynotpeba. MosHaTa 3ameHa Ha
MULITONOT HampaseTe ja BHMMATENHO, MO MOMHOCT Toa Aa ro
Hanpaeu HeKoe TeXHUYKO auue. [LoKO/IKY cakaTe ga rv 3ameHuTe
KOHTaKTHWTE BPBOBW, MPETNas3/IMBO OABWUTKAjTE M OAHOCHO
n3Bneyete rn. 3ameHeTe MM BPBOBMTE, BHMMaBajTe 4a O4rosapaar
Ha rofieMMHaTa Ha »KuuaTa, M MoToa 3aMeHeTe ja NpcKaskaTa 3a
3aBapyBarbe. 3a TEKOBHO CHabayBarbe CO *uua mefly nocrankure
Ha 3aBapyBabe, BaXKHO € 3a CeKoja Xuua ga ce ynotpebysaat
LEN0BM CO MPaBWIHM FONEMUHKN. TOTPUNKETE Ce KOHTaKTHUTE
BPBOBM Aa 6MAaT ceKorall YUCTHU.

BOANY 3A 3ABAPYBAHE

Mpu 3aBapyBarbe CO HajHUCKA MOKHOCT e1eKTPO/Ia4yHOTO
3aBapyBakbe Mopa fAa buae KpaTko. Toa ce NOCTMIHYBa TaKa LWTO
MULLTONOT 33 3aBapyBatbe ro APXKMME LWITO NOBAUCKY A0 MECTOTO
LITO Ce 3aBapyBa, OAHOCHO Mo aron o4 npubauxHo 45 cteneHu
BO OAHOC Ha MECTOTO LUTO Ce 3aBapyBa.

JonxnHaTa Ha eNeKkTPoNavHOTO 3aBapyBarbe MOMe Aa ce
3rofleMu CO 3aBapyBarbe MPU HajBMCOKA MOKHOCT, AO/IXKMHATa Ha



€NeKTPONaYHOTO 3aBaapyBare A0 20 MM MOXe ga ce NOCTUTHe
npu 3aBapyBakbe CO MaKCMMasiHa MOKHOCT.

OnwTh COBETHU 3A 3ABAPYBAHE

MoHeKoraw Npu 3aBapyBarbe MOMKE A3 Ce M0jaBaT rPewKkn og
HaJBOPELWHM B/MjaHM]ja U He NOPaaM rpewwKkyn BO CaMMoT anapar
3a 3aBapyBarbe. Bo npogonkeHue ce HabpojaHN HEKO/IKY TaKBM
FPELLKM Ha KOV MOXe 4a HauaeTe:

- Mopo3HocT (wynameocT)

Masin aynuviba BO 3aBapyBakbeTO, LWTO HAcTaHaAe Co MPEKMH BO
cHabayBarbeTO CO MJIMH NPY 3aBapyBatbe, @ M NMOHEKOoral co ynag,
Ha Tyfu Tena. NMpobaemoT HajuecTo ro pelwasame co bpycerbe Ha
3aBapeHoT0. [lo6po UcUMUCTETE FO MECTOTO LWITO Ce 3aBapysa M npu
3aBapyBarbe HaBasere ro.

- Kanku

Manu Kanku of, Te4eH MeTan KOW NeTaaT of eNeKTPOosIa4yHOTO
3aBapyBakbe.

- TecHo 1 Kynuecrto 3aBapyBatbe

Moxe ga ce cyyn Kako mocneguua Ha npebpso npemectysBarbe
Ha MULITONOT.

- MHory wupoko unnaebeno 3asapysare

Moxe ga ce cnydm Kako nocneamua Ha npe6aBHo npemectyBake
Ha NULWTONOT.

- U3ropeHu BpBOBM Ha XuULATa

Moxe 4a ce C/y4Mm Kako nociaeamua Ha /nsrakbe Ha KOTyporT,
onabaBeH WM OWTETEH BPB 33 3aBapyBatbe, /IO KBANUTET Ha
KWLATa, NPCKasKkaTa 3a 3aBapyBatbe e npebaucky go paboTHaTa
MOBPLUMHA WM NaK HaMoOHOT € NPEBUCOK.

- Cnaba neHeTpauumja

Ce npeamssuKyBa of npebp3o npemectyBakbe Ha MULITONOT,
NPEHUCKO MNOAEecCyBakb€ Ha  HAMOHOT WAWM  HEMpPaBWJHO
nogecysare Ha 6p3nHaTa Ha cHabayBatbe CO Kuua, obpaTeH
noslapuTeT, HeAOBO/IHA PACTBOPJIMBOCT U OAAANEYEHOCT MOMeEry
NeHTUTEe. BHUMaBajTe Ha npwunarogyBakbe Ha pPaboTHUTE
napameTpu n nogobpete ja NoarotoBkata Ha MeCTOTO LWTO ce
obpaboTysa.

- flynku Bo mecToTo WTo ce obpabortyBa

JynkuTte moxke Aa ce nocneamua og npebaBHOTO NpemecTyBarbe
Ha MULUTO/IOT, MPEBMCOKA jaunHa Ha 3aBapyBatbe AN HeMpPaBUIHO
cHabayBatbe Co Kuua.

- MHoOry Kanku u nopo3HocT

[lo oBa MOXe Aa [0jae, ako MPCKasKaTa e npefaneky og, MectoTo
Ha 3aBapyBakbe WAM NaK MEeCTOTO LUTO Ce 3aBapyBa € M3BasIKaHo.
He 3abopaBajTe, AeKa cTpyjaTa 3a 3aBapyBatbe Mopa fa buge
COOABETHA 3a XMLaTa Koja ja ynoTpebysarTe.

- HectabnnHO eneKkTponayHo 3aBapysare

Toa e nocneavua Ha HeOOBONHWOT 3aBapyBaykM  HamMoH,
HenpaBWAHOTO CHabayBakbe Ha KuLmUTe.

onnc HA 3SHAUUTE U CUMBOJIUTE

D> "

EaHodaseH HausmeHUYeH HanoH

HommMHaneH HanoH NPU OTBOPEHUN Knemu

TpaHchopmaTop

PedepeHTHa Hopma

MpaBa KapaKkTepucTnka

MIG-MAG 3aBapyBarb€e CO CHabayBakb€e COo *Kuua

HomuHaneH HanoH 1 ppeKBeHLMja Ha HanojyBakbe

Ctpyja 3a 3aBapyBatbe

MaKcumanHa BaesHa cTpyja 3a 3aBapyBayka eanHuLa

Hanojysauka epekTmBHa cTpyja

PaboTteH uuknyc

3aWwTMTHA KNaca Ha 3aBapyBayka eauHuLa

M3onaupmcKa Knaca Ha TpaHchopmaTopoT

Anapar 3a 3aBapyBatbe, Nprmepu 3a ynorpeba Bo
OKOJIMHM CO NMOBUCOK PU3MK O, €NeKTPUYEH yaap
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Cnmbonu, Kom BaxKaT 3a 6e3beaHOCHM Nponucu

OTCTPAHYBAHE HA TPELLKU

IPELLIKA

NPUYUHA

PELLEHUE

*uuaTa He ce cHabaysa 1 NOKpPaj
BpTEHe Ha BanjakoT 3a
cHabayBare

1) Heuucrotuja Bo BOAOT U/mUnn
BO KOHTAKTHWOT BPB.

2) Ko4HuuaTa BO LEHTapOT e
npemHory 3aTerHaTa.

3) PacunaH nuwTon 3a
3aBapyBatbe.

1) Wsaysajte co
KOMMPUMMPaH BO34YX U
3aMeHeTe ro BpBoT.

2) OnabaseTe.

3) TMposepeTe ro BOJOT 0f,
MUaTa 40 NULITOOT.

HepamHomepHO cHabayBakbe Ha
®»uuata

1) PacvnaH KOHTAKTeH BPB

2) W3ropeHuuM Ha KOHTaKTHUTE
BPBOBMU

3) HeuwncToTuMja BO OTBOPOT Ha
BaNjaKoT WTO Noaasa

4) WcTpoueH 0TBOP Ha BanjakoT
LITO NoAaBa

1) 3ameHeTe
2) 3ameHeTte
3) WUcuucrete
4) 3ameHete

Hema enekTponayHo 3aBapyBatbe

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

2) KpaTtokK cnoj nomery
KOHTaKTHWOT BPB U
3aBapyBayKaTta NpcKaska.

1) 3arverHete ja Knemata u
npoBsepeTe rm BpcKuTe.

2) Mo notpeba ncuncrerte,
3aMeHeTe ro BpBOT U/anu
npcKasKkara.

3aBapyBarbeTO CO anapaToT
opefHalW 3acTaHyBa No goAra
ynoTtpeba 1 BUCOKa MOKHOCT.

AnapaToT 3a 3aBapyBatbe e
nperpeaH nopaau npekymepHa
ynoTtpe6a Bo 0gHOC Ha
npenopayaHmoT paboTeH LuKayC.

AnapatoT He ro UcKkay4yBajTe,
20/30 MUHYTK NouekajTe, Aa ce
n3naau.
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ROMANA

DESCRIERE GENERALA

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

DESCRIEREA MASINII

1. Comutator PORNIT / OPRIT

. Comutator Min-Max

. Regulator de viteza de avans a sarmei (facultativ)

. Check Firmware (facultativ)

. LED prezenta tensiune (facultativ)

. LED indicator protectie termica

OO WN

CONEXIUNE ELECTRICA

Tnainte de a conecta aparatul la priz4, verificati c tensiunea de
alimentare este identica cu cea necesara aparatului si ca puterea
instalata este suficienta de cea consumata de acesta la incarcare
maxima. Verificati ca instalatia electrica a sursei sa fie prevazuta
cu o conexiune adecvata la pamantare.

CLESTELE DE MASA

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

INFORMATII TEHNICE

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

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

intrerupe automat curentul de sudura la atingerea unei temperaturi
excesive, caz in care o lumina pilot galbena (6) se va aprinde.
Odata ce temperatura a scazut la un nivel suficient de scazut
pentru a permite sudura, lumina se va stinge, iar aparatul este
gata pentru utilizare din nou.

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

DERULATORUL DE SARMA

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

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

ALIMENTAREA TOTEI DE SUDURA (FIG.1)

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

CONEXIUNEA TORTEI

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

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

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

GHID DE SUDARE

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

SFATURI GENERALE PENTRU SUDARE

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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




DESCRIERE SIMBOLURI SI SEMNE

DEFECT CAUZA REMEDIU
Sarma nu este impinsa cand e Liner sau duza de contact murdare e Suflati cu aer comprimat
derulatorul merge e Frana prin frecare a rolei este prea e Slabiti frana
puternica
e Torta defecta e Inlocuiti torta
Alimentare neregulata cu e Duza de contact defecta e Inlocuiti
sarma e Duza de contact defecta e Inlocuiti
e  Mizerie in canalul rolei e Curatati
e Rola cu canal uzat e Inlocuiti
Lipsa arc e Contact slab intre clestele de masa si e Strangeti clestele pe piesa
piesa
e Scurt circuit intre duza de contact si e Curatati sau inlocuiti duza
duza de gaz de gaz
Aparatul nu mai sudeaza e Aparat supraincalzit e Lasati aparatul sa
dupa o perioada lunga de functioneze 20-30 de
functionare minute in gol pentru a se
raci. Nu-l opriti.

A NOTA Aceasta masina de sudurd este numai pentru uz profesional si este destinata pentru utilizare in industrie.
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Duty Cycle - Welding current oo

I-I cavi di saldatura devono soddisfare i requisiti della IEC 60245-6 o rispettare le normative nazionali e locali.

Ulteriori informazioni sulla capacita di trasporto corrente dei cavi di saldatura sono reperibili nella norma EN 50565-1: 2014

GB-Welding cables shall meet the requirements of IEC 60245-6 or meet national and local regulations.

Additional information about the current carrying capability of welding cables can be found in EN 50565-1 :2014

F-Les cables de soudage doivent satisfaire aux exigences de la norme CEI 60245-6 ou aux réglementations nationales et locales. Des
informations supplémentaires sur la capacité de charge des cables de soudage sont données dans I'EN 50565-1: 2014.

E-Los cables de soldadura deben cumplir con los requisitos de IEC 60245-6 o cumplir con las regulaciones nacionales y locales. Se puede
encontrar informacion adicional sobre la capacidad de transporte de la corrente actual de los cables de soldadura en EN 50565-1: 2014
PT-Os cabos de soldagem devem atender aos requisitos da IEC 60245-6 ou atender aos regulamentos nacionais e locais. Informacdes
adicionais sobre a capacidade atual de transporte de corrente de cabos de soldagem podem ser encontradas em EN 50565-1: 2014

D-Die SchweilRkabel missen den Anforderungen der IEC 60245-6 oder den nationalen und lokalen Vorschriften entsprechen. Weitere
Informationen zur Strombelastbarkeit von Schweilkabeln finden Sie in EN 50565-1: 2014

RU-CBapouHble kabenu fomkHbl COOTBETCTBOBaTL TpeboBaHnsam MOK 60245-6 nnu HaumMoHanbHbIM U MECTHBIM HOpMaM. [1oNoNHUTENbHYO
MH(OPMaLMIo O TOKOBeAYLLEel COCOBHOCTM CBapOYHbIX kabenen moxHo HanTu B EN 50565-1: 2014

GR-Ta kaAwdia cuykdAAnong pétrel va TTANpouv TG atraitioelg Tou IEC 60245-6 ) va TTAnpoUv Toug €6vIkoUg Kal TOTTIKOUG KAVOVIGHOUG.
MpdoBEeTEG TTANPOPOPIEG TXETIKA PE TNV IKAVOTNTA PETAPOPAS TWV PEUHUATWY KOAWDIWV OUYKOAANONG UTTopouv va Bpebolv oto EN 50565-1: 2014
SA- clllaia plalll S 85 o gl EC 60245-6 Adaall s ik ) il 5l s f

b pladll OIS Ailall Apleia¥) 5508l Jga Ailia) e slea e 5l (SwEN 50565-1: 2014

HR-Kabeli za zavarivanje moraju udovoljavati zahtjevima norme IEC 60245-6 ili ispunjavati nacionalne i lokalne propise.

Dodatne informacije o moguénosti noSenja kabela za zavarivanje nalaze se u EN 50565-1: 2014

RO-Cablurile de sudura trebuie sa indeplineasca cerintele IEC 60245-6 sau sa respecte reglementarile nationale si locale.

Informatii suplimentare despre capacitatea de transport a cablurilor de sudura pot fi gasite in EN 50565-1: 2014

@)
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
area
(mm2) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
S a5 | G400 | @300 | & 145" | & 100" | & 024"
0' 45" 1' 00" 2' 00" 3'15" 4' 00" 4' 36"
10 mm2 100A 101A 102A 106A 119A 143A 206A
16 mm2 135A 138A 140A 148A 173A 212A 314A
25 mm2 180A 186A 189A 204A 244A 305A 460A
35 mm?2 225A 235A 239A 260A 317A 400A 608A
Value based on table D.3 of CEl EN50565-1:2015-02
< 10' > < 10' > P 10' .
+“—> < >
@) 00 | @ & @
ROT— T R— >t R T— O R— TS T—
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(:.'ﬁaz) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
%% 8' 30" %& 8' 00" % 6' 00" % 3' 30" %ﬁ. 2' 00" % 0' 48"
1: 30|| 2| OO" 4| OO" 6' 30u 8' OO" 9, 12"
10 mm2 100A 100A 100A 101A 106A 118A 158A
16 mm2 135A 136A 136A 139A 150A 174A 243A
25 mm?2 180A 189A 183A 190A 213A 254A 366A
35 mm2 225A 229A 231A 243A 279A 338A 497A

Value based on table D.4 of CEl EN50565-1:2015-02
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E@ Dati Tecnici Saldatrici @ Svetsmaskin Tekniska data @ Varilni stroj Tehniéni podatkii
E@ Welding Machine Technical Data fIN Hitsauskone Tekniset tiedot ) Tehniskie dati i
E@ Données Techniques du Poste a Souder RU CBapouHbIit annapat TexHudeckve AaHHbIe ) Tehnilised andmed i
E@ Datos Técnicos de la Soldadora PL Dane Techniczne (1)  Suvirinimo staklés Techniniaj
E Dados Técnicos do Aparelho de soldar Mnxdvnpa ouyKGMnong Texvikd XapaKmnpioTikd Kaynak Makina Teknik i
E@ Technische Daten Schweissmaschine @ Technické udaje svarovaciho stroje Al bl a1 Al E
i N0 Sveiseapparat Tekniske data SK Technické udaje zvarania i

Ph L, o [A] -X% Wx HxL [mm] é [kg]

o

1~ 230V A - 6% 1 140 x 328 x 375 12,5

50-60 Hz 130MAX
: (1) Schema Elettrico (SE) Elektriskt schema (SL) Elektrické schéma :
E @B Electrical Schema fIN Electric skeema (V) Elektriska sheéma i
i (F) Schéma Electrique RU Avarpamma (E) Rihma Paigaldamine Seadme i
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(1) Elenco pezzi di ricambio (SE) Reservdelslista (sL)
GB Spare Parts List fiN Varaosaluettelo (v) Rezerves dalu saraksts
@ Liste pieces detachees @ Cnucok 3anacHbIX YacTen @ Varuosade nimekiri

(E) Lista Piezas de Repuesto Lista czes$ci zamiennych (ir) Atsarginés dalys sarasas
@

() @

5K

Seznam Rezervni deli

Lista Pecas de reposigcao AvToAAOKTIKG AioTa Yedek parga listesi
Ersatztelliste Seznam nahradnich dila e adad Al

Zoznam nahradnych dielov

No Desc Code

1 Pannello / Panel / Panneau / Verkleidung / Panel / Maxens / aveA / Panel / Panel S03523SP
2 Mantello Sinistro / Left Mantle / Linker Umhang / Cape Gauche / Capa Izquierda / S03647SP

JleBas yacTb kopnyca / aploTepdg pavouag / Venstre korpusdel / Lewa cze$¢ korpusu
Mantello / Mantle / Mantel / Cape / Capa / [MpaBasi 4acTb kopnyca /
3 0¢e&i pavduag / Hayre korpusdel / cze$¢ korpusu S03524SP
4 Mantello Destro / Right Mantle / Rechter Mantel / Cape Droit Capa Derecha/ lNMpaBasi 4actb kopnyca / S02746SP
0eti pavduag / Hayre korpusdel / Prawa cze$¢ korpusu
Maniglia / Handle / Handgriff / Poignée / Manija / Py4ka anst nepeHocku annapata / Aapn /
5 Handtak / Raczka do przenoszenia S073350SP
Vite isolata / Isolated Screw / Lokalisierte Schraube / Vis D’isolement / Tornillo de aislamiento /
6 M3onupoeaHHble BuHT / Sruba Isolawana / Isolerad skruv / Isolert skrue M364300SP
7 Aspo / Hub / Wickler / Aspe / Aspe / Ban / Z0vdeon / Spole / Piasta S840500SP
Filo Animato / Flux Cored Wire / Fil Fourré / Fuelldraht / Hilo Animado
8 MopolukoBas anekTpoaHas npoosnoka / yepiouévo oUppa / Fylletrad / Drut proszkowy S590200SP
9 Calotta / Crown / couronne / Krone / Cubierta / kopoxka / Ztéupa / Krone / Korona S050100SP
10 Ponte / Bridge / pont / Briicke / puente / mocT / yé@upa / bro / most M781300SP
11 Interruttore / Switch / Schalter / Interrupteur / Interruptor / Beiknioqatens / Siakotrng / Bryter / Przetacznif - \484800SP
12 Interruttore / Switch / Schalter / Interrupteur / Interruptor / Beikntodatens / d1ako1rTng / Bryter / Przetgcznik M485200SP
13 Cordone di Alimentazione / Power Cord / Zufuehrungsschnur / Cordon D'alimentation / M581001SP
Cordon de Alimentacion / CeTeso WHyp / kaAwdio / Stremledning / Przewod zasilajacy
Pinza Massa / Earth Clamp / Massenklemmplatte / Pince Masse / Tierra Abrazar /

14 3axum 3a3emneHus / cwua yeiwong / Masseklemme / Przewdd uziemiajgcy M01078SP
15 Sonda Termica / Thermic Probe / Warmefiihler / Sonde Thermique / Sonda Termica / M493500SP

Tepmopartyuk / Bepuikd / Varmesensor / Sonda termiczna

16 Trasformatore di Potenza / Power Transformer / Leistungstransformator / Trasformateur de Puissance
Transformador de Potencia / TpaHcdopmatop / pyetarpotréag ioxuog / Transformator / Transformator S03512TRSP

Complessivo Motoriduttore / Ass. Motoreducer / Gesamter Motoreduzierer / Motoréducteur complete

17 Motoreductor compleso / MoTopegykTop B c6ope / peiwtripag / Framskyvningsinnretning til trad M447460SP
/ Podajnik drutu
18 Torcia / Torch / Torche / Schlauchpaket / Antorcha / CBapoyHas ropenka / ToiuTida / M452025SP

Sveisebrenner / Przewdd spawajacy
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ISO 9001: 2015

GB- EU DECLARATION OF CONFORMITY
This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer. « Product model / Unique identification of the EEE (Electrical and electronic equipment) * « Name and
address of the manufacturer 2 « Object of the declaration 2 » The object of the declaration described above is in conformity with Directive 4 where possible, compliance is determined by the EC
declarations issued hy the suppliers along the raw material supply chain « The object of the declaration described above is in conformity with the relevant harmonisation legislation 5 « Additional
information 6

F- DECLARATION DE CONFORMITE UE

Cette déclaration de conformité est établie sous la seule responsabilité du fabricant. « Modéle de produit / identification unique de I'EEE (équipements électriques et électroniques) 1 « Nom et
adresse du fabricant 2+ Objet de la déclaration ? « L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme a la directive 4; ou possible la conformité est déterminée par les déclarations CE émises
par les fournisseurs de la chaine d’approvisionnement des matiéres premiéres ¢ L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme avec la |égislation d'harmonisation pertinente 5 e
Informations supplémentaires 6

IT - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA UE
La presente dichiarazione di conformita € rilasciata sotto la responsabilita esclusiva del fabbricante. « Modello di prodotto / Identificazione unica dell'AEE  « Nome e indirizzo del fabbricante 2 ¢
Oggetto della dichiarazione 3 « L'oggetto della dichiarazione di cui sopra & conforme alla direttiva: 4; ove possibile la conformita e determinata dalle dichiarazioni CE rilasciate dai fornitori lungo
la catena di approvvigionamento delle materie prime « L'oggetto della dichiarazione di cui sopra & conforme alla normativa di armonizzazione 5 « Informazioni supplementari

E - DECLARACION DE CONFORMIDAD UE
Esta declaracion de conformidad se expide bajo la exclusiva responsabilidad del fabricante. « Modelo de producto / identificacién Unica del AEE * « Nombre y direccién del fabricante 2 « Objeto
de la declaracion 3« El objeto de la declaracion descrita anteriormente es conforme con la Directiva 4, cuando sea posible, el cumplimiento esta determinado por las declaraciones CE emitidas
por los proveedores a lo largo de la cadena de suministro de materia prima ¢ El objeto de la declaracién anterior es de acuerdo con la legislacion de armonizacion 5 « Informacion adicional 6

PT - DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE
Esta declaracéo de conformidade foi emitida e é da inteira responsabilidade do fabricante. « Modelo do produto / Identificagéo do EEE (Equipamento elétrico e eletronico) L « Nome e endereco
do fabricante 2 « Objeto da declaragéo 2 * O objeto da declaracéo acima descrito est em conformidade com a Diretiva 4, sempre que possivel, a conformidade é determinada pelas declaracoes
CE emitidas pelos fornecedores ao longo da cadeia de suprimentos de matérias-primas ¢ O objeto da declaracdo acima descrito esta em conformidade com a legislagdo harmonizada 5 -
Informacéo adicional ¢
NL - EU CONFORMITEITSVERKLARING
Deze conformiteitsverklaring wordt verstrekt onder de volledige verantwoordelijkheid van de fabrikant. « Product model / unieke identificatie van de EEA (Elektrische en elektronische apparatuur)
1+ Naam en adres van de fabrikant 2 « Voorwerp van de verklaring 2 « Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is conform richtlijn 4; waar mogelijk wordt de naleving bepaald door de
EG-verklaringen van de leveranciers in de toeleveringsketen van grondstoffen ¢ Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is conform de desbetreffende harmonisatiewetgeving 5 ¢
Extra informatie 6
D- EU Konformitétserklarung
Diese Konformitatserklarung ist unter der alleinigen Verantwortung des Herstellers ausgestellt. « Produktmodell / Eindeutige Identifikation des EEE (Elektro- und Elektronik-Geréate) 1 « Name und
Adresse des Herstellers 2 « Gegenstand der Erkldrung 3 - Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in Ubereinstimmung mit der Richtlinie ¢ wo méglich wird die Konformitét von den CE
Erklarungen der Lieferanten entlang der Rohstoffversorgungskette bestimmt o Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in Ubereinstimmung mit den entsprechenden
Harmonisierungsvorschriften 5 « Zusétzliche Informationen ¢
NO - EU-SAMSVARSERKLARING
Denne samsvarserkleeringen er utstedt under fabrikantens ansvar. ¢ Produktmodeull/unik identifikasjon til EEE (elektrisk og elektronisk utstyr) 1 « Navn og adresse til fabrikanten 2 « Gjenstand
for erkleering ® » Gjenstand for erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med Direktivet 4, der det er mulig, bestemmes overholdelsen av EF-erkleeringer utstedt av leverandgrene langs
ravareforsyningskjeden « Gjenstand for erklzering beskrevet ovenfor er i samsvar med relevant lovgivning S - Ekstra informasjon

SE - EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE
Visom producent garanterar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller och féljer namnda standarder och bestammelser. » Produktmodell / unik identification under EEE (Elektrisk och elektronisk
utrustning) ¢ » Namn och address till producenten 2 » Produkt som omfattas av forsékran 3 « Produkten som omfattas av ovanstaende forsakran &r 4 om majligt bestams 6verensstimmelse av
EG-deklarationer som utfardats av leverantdrerna langs ravaruférsérjningskedjan « Produkten som omfattas av ovanstaende forsakran dverensstammer med berdrd harmoniseringslagstiftning
5 — Tillaggsinformation ©
DK - EU OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Denne overensstemmelseserklzering er udstedt under producentens eneansvar. « Produktmodel / unik identifikation iht. EEE (elektrisk og elektronisk udstyr) 1 « Navn og adresse pa producenten
2« Erkleeringens genstand 3 « Formalet med ovennaevnte erklaering er i overensstemmelse med direktiv 4 hvor det er muligt, bestemmes overholdelsen af de EF-erkleeringer, der er udstedt af
leverandgrerme langs ravareforsyningskaeden » Formalet med ovennaevnte erkleering, er i overensstemmelse med den relevante harmoniseringslovgivning 5 « Yderligere information

FIN - EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
Téma vaatimustenmukaisuusvakuutus annetaan yksinomaan valmistajan vastuulla. « Tuotemalli/ s&hké- ja elektroniikkalaitteen yksilollinen tunniste 1 « Valmistajan nimi ja osoite 2 « Vakuutuksen
kohde 3 ¢ Ylla kuvattu vakuutuksen kohde on yhdenmukainen direktiivin kanssa 4, mahdollisuuksien mukaan vaatimustenmukaisuus maaritetdan raaka-aineiden toimitusketjun toimittajien
antamilla EY-ilmoituksilla « YII& kuvattu vakuutuksen kohde on yhdenmukainen asiaankuuluvan yhdenmukaistamislainsaédannon kanssa ° - Lisétietoja ¢

RO - DECLARATIE DE CONFORMITATE
Aceasta declaratie de conformitate este emisa pe raspunderea exclusiva a producatorului. « Modelul produsului / Identificarea unica EEE (echipamente electrice si electronice) ! « Denumirea
si adresa producatorului 2 » Obiectul declaratiei 3 « Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu Directiva ¢; atunci cand este posibil, respectarea este determinata de declaratiile
CE emise de furnizori de-a lungul lantului de furnizare de materii prime  Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu legislatia armonizata ° « Informatii suplimentare

PL - DEKLARACJA ZGODNOSCI UE
Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wytaczng odpowiedzialno$¢ producenta. « Model produktu/niepowtarzalny identifikator AEE * « nazwa i adres fabrykanta 2 « przedmiot
deklaracji * + przedmiot deklaracji zgodny z dyrektywa Unii Europejskiej ¢; tam, gdzie to mozliwe, zgodnos¢ jest okreslona w deklaracjach WE wydanych przez dostawcéw wzdtuz tancucha
dostaw surowca ¢ przedmiot deklaracji jest zgodny z harmonizacja prawodawstwa ® - informacje dodatkowe ©

GR - UE AfjAwon Zuppdpewong
Autf} n dRAwan xopnyeitar pévo amd Tov KATAOKEUAOTA Tou pnxavipaTog. « Movrého mpoidvtog / Movadiki Tautotroinan amé EEE (HAekTpikéG kal nAekTpOVIKEG CUOKEUEG) L ¢ Ovopa kal
dieuBuvaon kataokeuaoT 2 » AvTikeipevo drAwang 2 « To avTikeiuevo 8Awang va TTEPIYPAPETaI TUPWVA [E TIG 0dNyieg 4 6TTou eival duvardv, n cuppdpwan kadopierar amo Tig dNAWOEIG
EK ou €kdidouv oI TpopunBeuTég katd pAKog TG aAuaidag epodiaguol TPWTWY UAWY * To avTikeievo TG ORAWGNG EVOPUOVIZETal GUNQWVA LE TNV OXETIKK VOUOBETia & « ZUPTTANPWHATIKA
TAnpogopia 6
HU - EU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Ezt a megfeleléségi nyilatkozatot a gyarté kizarélagos feleldsségével adja ki. « Az EEK (Elektromos és elektronikus késziilék) Termékszama / Egyedi azonositéja 1 « A gyartd neve és cime 2« A
nyilatkozat targya 2 « A fenti nyilatkozat targya megfelel a vonatkozo EU iranyelvnek 4 ahol lehetséges, a megfelelést a nyersanyag-ellatasi lanc mentén a beszallitok altal kiadott EK-nyilatkozatok
hatarozzak meg ¢ A fenti nyilatkozat targya megfelel a ra vonatkozé jogharmonizacionak  « Tovabbi informaciok 6




CZ - EU-prohlaseni
Toto prohlaSenf je vystaveno zodpovédnym vyrobcem. « Typ vyrobku / jednoznaéna identifikace EEE (elektrické- a elektronické zafizeni-stroje) t» Nazev a adresa vyrobce 2 » Predmét prohlaseni
3« Pfedmét prohlaSeni nahofe uvedeny je v souladu se smérmici 4; pokud je to mozné, je shoda uréena prohlaSenimi ES vydanymi dodavateli v dodavatelském Fetézci surovin ¢ Pfedmét
prohlaSeni nahofe uvedeny je v souladu s odpovidajici pfedepsanou shodou (normou)  « Dodate¢né informace 6

SK - EU VYHLASENIE O ZHODE
Toto vyhlasenie o zhode sa vydava na vyhradni zodpovednost vyrobcu. « Model vyrobku / Jedine¢nd identifikécia EEE (elektrického a elektronického vybavenia) 1 « Meno a adresa vyrobcu 2 ¢
Predmet vyhlasenia 3 « Predmet hore uvedeného vyhlasenia je v zhode so smernicou ¢; pokial je to mozné, sulad sa uréuje vo vyhlaseniach ES vydanych dodavatelmi v dodavatel'skom retazci
surovin « Predmet hore uvedeného vyhlasenia je v zhode s prislusnymi harmoniza¢nymi pravnymi predpismi & « Dodatoéné informéacie

LV - ES athilstibas deklaracija
Si athilstibas deklaracija ir izdota uz pilnu razotaja athildibu. « Produkta kods / Unikals identifikacijas numurs, kas ir elektroinstrumentiem un elektroiekartam * « Nosaukums un razotaja adrese 2
« Deklargjamais priekSmets 2  Augstak minétais deklaréjamais priekSmets ir saskana ar attiecigajam direktivam 4; ja iesp&jams, atbilstibu nosaka ar EK deklaracijam, ko izejvielu piegades kede
izsniedz piegadataji « Augstak minétais deklaréjamais priekSmets ir saskana ar attiecigajiem tiesibu aktiem s « Papildinformacija 6

EE - EL VASTAVUSTUNNISTUS
Kéesolev vastavus tunnistus on vélja antud tootja ainuvastutusel.  Tootemudel / EEE (elektri- ja elektroonikaseadmete) ainulaadne identifitseerimistunnus * « Tootja nimi ja aadress 2  Tunnistuse
objekt 3 « Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab Direktiivile 4 vBimaluse korral maaratakse vastavus kindlaks EU deklaratsioonidega, mille véljastavad tarnijad kogu tooraine tameahelas ¢
Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab vastavatele tihtlustatud digusaktidele 5 » Lisateave ¢

LT - ES ATITIKTIES DEKLARACIJA
Si atitikties deklaracija yra parengta gamintojo, priimangio uZ jg pilng atsakomybe. « Produkto modelis / Unikali EEE (Elektros ir elektronikos jrangos) identifikacija ! « Gamintojo pavadinimas ir
adresas 2 » Atitikties deklaracijos objektas 3  Deklaracijos objektas, apraSytas auksciau atitinka direktyva 4; jei jmanoma, atitiktis nustatoma pagal EB deklaracijas, kurias iSduoda Zaliavy, tiekimo
grandinéje esantys tiekéjai « Deklaracijos objektas apraSytas aukS¢iau atitinka darniyjy standarty kriterijus ® « Papildoma informacija ¢

RUS (PYC) - EU JEKNAPALIA COOTBETCTBMA
HacTosilasi geknapauysi COOTBETCTBUS SIBMSIETC 3asiBMEHWEM MPOM3BOAMTENS MO €ro MOSHYK OTBETCTBEHHOCTb. ¢ HaumeHoBaHWe Mopenn | YHukanbHas WaeHTudwkaums EEE
(3nekTpuyeckoe 1 3nekTpPOHHOE 06opyaoBaHKe) 1 « HaumeHoBaHve 1 agpec nponssoauTens 2 « O6bekT Aeknapauym 3 « OBbekT Aeknapayu, onucaHHbIN Bbille, COOTBETCTBYET [iupekTBe ¢
roe 9T0 BO3MOXHO, COOTBETCTBME onpefensetcs feknapauusmu EC, BbinylieHHbIMM MOCTaBLUMKAMKU MO BCeil Lienoyke noctaBok Chbipbsi ¢ OGbEKT Aeknapauuu, OnUCaHHbIN Bbile,
COOTBETCTBYET [1E/CTBYHOLLEMY 3aKOHOAATENLCTBY MO rapMoHM3aLy 5 « [lononHuTenbHasi MHgopmaLs 8

BG (BI) - EO IEKNAPALINA 3A CbOTBETCTBUE
Taan Aeknapauys 3a CbOTBETCTBYE Ce 13AaBa W3LAN0 Ha OTFTOBOPHOCTTa Ha npounasoauTens. » Moaen npoaykT / YHukanHa ngeHtudukaumus Ha EEO (Enextpuyecko 1 enektpoHHo obopynsaHe)
L+ ve v appec Ha npoussoauTens 2 « MpeameT Ha feknapauusTa 3 « [peamMeTsT Ha AeknapaLymsTa, OniucaH Nno-rope, e B CbOTBETCTBIE C [IMpeKTHBa ¢ KbAETO e Bb3MOXHO, Cna3BaHeTo ce
onpegens ot feknapauuute Ha EO, n3naaeHn oT ocTaBuMLMTE MO BepuraTa Ha [OCTaBKM Ha CypoBMHU ¢ [peaMeTbT Ha AeknapaunsTa, On1caH no-rope, € B CbOTBETCTBUE C NPUIOKAMOTO
3aKOHOAATENCTBO 33 XapMOHU3aLWs 5 » [lonbAHUTENHa HopmaLus &

TK- UYGUNLUK AB BEYANI
Bu uygunluk beyani sadece iireticinin sorumlulugu altinda diizenlenir. « Uriin Modeli/Elektronic ve Elektronic Ekipmanin (EEE) Model Numarasi  » Ureticin iinvan ve adresi 2  Beyan Edilen Uriin
3« Yukarida tanimlanmis beyanin trtin, direktif ile uyunludur 4 mimkiin oldugunda, tedarikgiler tarafindan hammadde tedarik zinciri boyunca verilen EC beyannamelerine uygunluk belirlenir ¢
Yukarida tanimlanmis beyanin drin, ilgili mevzuat ile uyunludur ° « Ek bilgi ¢

HR - EU izjava 0 sukladnosti
Ova izjava o sukladnosti izdana isklju¢ivom pod odgovornoSéu proizvodaca. « Model Proizvod / Jedinstveni identifikacijski broj od EEO (elektricne i elektronike opreme) ! « Naziv i adresa
proizvodaca 2  Predmet deklaracije 2+ Predmet deklaracije je prethodno opisan u skladu s Direktivom 4; tamo gdje je to moguce, uskladenost je odredena EC izjavama koje su dobavljaci dali u
lancu opskrbe sirovinama ¢ Predmet deklaracije prethodno je opisan u skladu s vaze¢im propisima za uskladivanje 5 « Dodatne informacije 6

Sl- UE Izjava o skladnosti
Taizjava o skladnosti je izdana na lastno odgovornost proizvajalca. « Model izdelka / Edinstvena identifikacija EEO (elektriéne in elektronska oprema) * » Naziv in naslov proizvajalca 2 « Predmet
izjave 3 » Predmet izjave opisan zgoraj je v skladu z direktivo 4; kjer je to mogoce, skladnost dolo¢a izjava ES, ki jo izdajo dobavitelji v dobavni verigi surovin « Predmet izjave opisan zgoraj je v
skladu z zakonodajo 5 « Dodatne informacije
I'b - EY AEKNAPALINJA 3A COOBPA3HOCT

Ogaa u3jaBa 3a co0bpa3HOCT ce N3AaBa noj eAnHCTBEHa OTOBOPHOCT Ha Npou3soauTenoT. « Mofen Mpoussop / EauHcTeena naertudmkauymja Ha EEE (EnektpuyHa n enektpoHcka onpema)
L+ Ame v apgpeca Ha npon3BoanTenoT 2 « [peameT Ha AeknapalymjaTa 2 « Lienta Ha fieknapauujaTa onuwaHa norope e BO COrnacHoCT co [lpekTuBaTa 4; Tamy kaje LUTO e MOXHO, yCornaceHocTa
ce yTBpAyBa co Aeknapauunte Ha EK nsnapeqn on pobasysaunTe [OMK CMHLMPOT Ha cHabpyBakbe cO CypoBMHW * [peameT Ha feknapauujata onulwaHa norope e BO COrMacHOCT Co
peneBaHTHaTa 3akoHCka perynaTiea 3a ycornacyBatbe 5 * [ononHuTenHu uHhopmaLum &

BA - IZJAVA O USKLADENOSTI
Ova izjava o0 uskladenosti izdata je pod jedinstvenom odgovorno3éu proizvodaca. « Model proizvoda / Unikatna identifikacija od EEE (elektri¢na i elektronska oprema) !  Ime i adresa prozvodaca
2+ Predmet izjave 3 « Predmet izjave opisan iznad je u u skladu sa direktivom 4; gdje je to moguce, uskladenost je odredena EC izjavama koje su dobavljaci izdali duz lanca opskrbe sirovinama
+ Predmet izjave opisan iznad je u skladu sa zakonskim odredbama s  Dodatne informacije ©
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1. AUTOMIG 130/ 10700

2. AWELCO Inc. Production S.p.A. - 83040 - Conza d. C. - Italy - email: info@awelco.com - phone: +39 0827 363601 - fax: +39 0827 36940

3. WELDING MACHINE

4. LVD 2014/35/EU  Low Voltage Directive RoHS Il 2011/65/EU Restriction of Hazardous Substances Directive
EMC 2014/30/EU  Electromagnetic Compatibility Directive RoHS 11 2011/65/EU Annex II: Delegated Directive (EU) 2015/863

5.LVD IEC 60974-1:2017
EMC [EC 60974-10:2014

b‘ J\," ul'w Data: 24/06/2021

M. Di Leva - CEO




GARANZIA:La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione
dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione entro 24 MESI dalla data di vendita della macchina
comprovata sul certificato per paesi della comunita europea ed entro 12 MESI per paesi extracomunitari. Gli inconvenienti derivati da un’ errata
utilizzazione, manomissione od incuria, danni da trasporto sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti
ed indiretti. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO ASSEGNATO (previo accordo con I'azienda) e verranno
restituite in PORTO FRANCO se la garanzia & applicabile. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino o bolla di
consegna menzionante I'articolo.

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

@ GARANTIE: Le Constructeur garantit le bon fonctionnement de son matériel et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des pieces

contre tout vice ou défaut de fabricationpendant 24 MOIS qui suivent la livraison du matériel a I'utilisateur, livraison prouvée par le timbre de I'agent
distributeur pour des pays du Communauté européen et dans les 12 MOIS pour les pays extracommunitarian. Les inconvénients qui dérivent
d'une mauvaise utilisation de la part du client ou d'un mauvais entretien, ainsi que d'une modification non approuvée par nos services techniques
sont exclus de la garantie et ceci décline notre responsabilité pour les dégats directs ou indirects. Les produits rendus , pour la vérification si le
défaut est sous responsabilité du fabriquant, il devront étre livrés en port due ( aprés avoir pris accord avec le fabriquant sur la choix du
transporteur ) etil serontrendus en port payé .
GARANTIA: El fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromite a efectuar gratuitamente la substitucion de las
piezas deterioradas por mala calidad del material o por defecto de fabricacion, en un plazo de 24 MESES desde la fecha de compraindicada en el
certificado para los paises de la Comunidad Europeay en el plazo de 12 MESES para los paises extracommunitarian. Las averias producidas por
mala utilizacién o por negligencia, quedan excluidas de la garantia declinando toda responsabilidad por dafios producidos directamente o
indirectamente.Los equipos que deben ser devolvidos , para verificar si el defecto es responsabilidad del fabricante , pueden ser enviados en
porte debido ( despues haber concordado con la fabrica el nombre del trasportista) y seran devolvidos in porte pagado.

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

@ GARANTI: Produsenten garanterer at maskinene skal fungere som de skal og forplikter seg til & kostnadsfritt for kunden skifte ut deler som fglge
av dérlig materialkvalitet eller konstruksjonsmessige defekter og det innenfor en periode pa 24 MANEDER fra den datoen maskinen ble tatt i bruk.
Dette gjelder EU-land. Garantien gjelder i 12 MANEDER i land utenfor EU. Ulemper som skyldes gal bruk, ukyndig fikling med og inngrep i
maskiner eller skjgdeslgs behandling av maskiner er utelukket fra garantien og alt ansvar er utelukket for samtlige direkte eller indirekte skader
som er pafart maskinene. For maskiner som returneres til produsenten, ogsa der garantien gjgres gjeldende, ma avsender betale porto og
maskinene vil bli returnert til kunden med porto dekket fra produsentens side. Garantiseddelen er kun gyldig dersom en kassakvittering eller
leveranseseddel falger med.

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

TAKUU: Valmistaja takaa laitteiden hyvan toiminnan ja lupautuu suorittamaan maksutta osien korvaamisen, jos osat osoittautuvat viallisiksi
materiaalien huonon laadun tai valmistusvikojen vuoksi 24 KUUKAUDEN aikana laitteen myyntipdivasta laskien myyntitositteen mukaisesti
Euroopan unionin maissa ja 12 KUUKAUDEN aikana EU:n ulkopuolisille maille. Viallisesta tai luvattomasta kaytdsta tai huolimattomuudesta johtuvat
toimintahairiét eivat kuulu takuun piiriin ja valmistaja ei ole vastuussa mistdén suorista tai epasuorita vahingoista. Palautettavat laitteet voidaan
lahettaa kuljetuspalvelulla (ota ensin yhteytté valmistajaan ja varmista huolitsijan kayttd) ja ne palautetaan kuljetuspalvelun kautta maksutta.
FAPAHUWUA: TNpounssoanTenat rapaHtupa Ao6poTo (MYHKUMOHMpaHE Ha MalUuHWTE M MoemMa 3adbihkeHWeTo Aa u3Bbpluiea 6e3nnaTHo
nogmsiHaTa Ha YactuTe, KoeTo 6u JoBeno Ao NoBpeaa Ha OO Ka4ecTBO Ha MaTepuana unu Ha AedekTy B KOHCTPYKUMATa B pamkuTe Ha 24
MECELA ot patata Ha npogax6aTta Ha MalLuHa, oka3aHa Ha cepTudmkaTa 3a cTpaHu oT EBponerickata obLwHocT 1 B pamknTe Ha 12 MECELLA
3a U3BLHKOMYHUCTMYECKM CTpaHu. HeygobcTeaTa, Npou3TuyallM OT JIOWO OMon3oTBOpPsiBaHE, HAaMeca WM HEBHUMaHWe, Ce U3KM4BaT oT
rapaHuusaTa, JOKaTO Lsinata OTTOBOPHOCT Ce OTKa3Ba 3a BCUYKM NMPEKM MW KOCBEHW LLETW. KOUTO TpsibBa fa 6baaT BbpHaTK, 3a Aa ce NpoBepu
Aanv aedekTbT e cTaHan oT habpukaTa 1 Taka B rapaHums, Te MoraT a 6baaT nanpareHu no Bpeme Ha npeBo3a Hanpes (HO criefl cbrnacyBaHe ¢
abpukaTta, Mors, n34akavTe M3bopbT Ha cneagnTopa) 1 Te e 6baaTt BbpHaTK 6e3nnaTHo Npu NpeBos.

@ FAPAHTUA: MNpoussognTens rapaHTUpyeT UCMIPaBHYto paboTy AaHHOW NPOAYKLMK, a Takke GecnnaTHyto 3aMeHy HencnpaeHbIX YacTel, NoroMKa
KOTOpPbIX Bbl3BaHa Ka4eCTBOM MaTepuana unm KOHCTPYKUMK, B TedeHne 24 mecsLeB o AHS NpuobpeTeHnsi Toapa ans ctpaH EC, n B TeueHne 12
MecsILieB CO AHA NPUoBpeTeHns ANs APYrvX CTpaH.

[aHHas rapaHTUsi He MOKPbIBAET Crlyvaun, Bbi3BaHHbIE HENPaBUIIbHLIM UCMOMNb30BaHNEM UM HeBPeXHbIM obpalleHneM, a TakKe NoBpexXaeH s B
pe3ynbTaTte BO34eNCTBUSA Kakmx-nmbo NOCTOPOHHMX NpeamMeToB. Pacxoabl Ha TpaHCMOPTUPOBKY HEWCNPaBHOIO annaparta A0 MecTa NpoBeaeHUst
PEMOHTHBIX paboT onnayvBaloTcs BnagenbLeM annapara, Aaxe ecnu annapaT HaxoOWTCH Ha rapaHTun. [apaHTWAHBIA TanoH AencTBUTENeH
TOMbKO B TOM Clly4ae, eCrnu K HEMY NpunaraeTcsi YHeK Unu HaknagHas.

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



EFTYHZH: O kataoKeuaoTng eyyudTal TNV KaAr AgIToupyia Twv ynxavnudTtwy Kai avaAapBdvel Tnv eubivn TG dwpedv avTIKATAoTaoNG TNV TUXOV
EAATTWHATIKWY EEOPTNHATWY EVTOG 24 pnvwv yia Xwpeg Thg EupwTraikng Evwong. O1 BAGBEG TTOU  TTPOKUTITOUV OTTO KOKH 1 aTTpOOEKTN XpAon Ogv
KOAUTTTOVTOI aTTO TNV £yYUNON KOBWG ETTIONG KO 01 AUETEG I EUUETES KOTAOTPO®EG. Ta €600 yIa PNXAVAMOTO TTOU  ATTooTEAAOVTAI N
ETMOTPEPOVTAI YIQ ETTIOKEUN EVTOG A EKTOG £yyUNONG KAAUTITOVTAI ammd Tov TEAATN. H eyyunon 1oxlel povo 61av cuvodeUeTal attd aTrodEIgn
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@GARANCIA: A gyarté szavatolja a j6 M UNKAKORNYEZET a gép, és a kotelezettségvallalas teljesitésére ingyenes cseréje a darab, amelynek
eredményeként a hibas a rossz minéségli az anyag, vagy az épitési hibak 24 honap kezdete A gép szerint, a bizonyitvany az orszagok az Eurdpai
Kb6z8sség és 12 hénapon belll a extracommunitarian orszagokban. A inconvenients érkezé rossz kihasznalasa, tamperings vagy gondatlansagbdl
nem tartoznak a garancia, mikdzben minden felelésséget visszautasit minden kdzvetlen vagy kdzvetett damages.The gépeken kell vissza, még
akkor is, ha a biztositékot kell kiildeni CARRIAGE fizetett és lesz vissza CARRIAGE elére. Certificate of garancia csak akkor érvényes, ha a
koltségvetésitorvényjavaslat, illetve a szallitélevélre megy vele.

ZARUKA: Vyrobce zarucuje bezproblémovy provoz strojli a zavazuje se uvolnit vyménu dilQ, které se zhorsi kvuli $patné kvalité materialu nebo
konstrukénim vadam do 24 mésicl od data prodeje stroje osvédceného na certifikatu pro zemeé Evropského spolecenstvi a do 12 mésicli pro zemé
mimo EU. Nevyhody vyplyvajici z nespravného pouziti, manipulace nebo nedbalosti, poSkozeni pfi pfepravé jsou vylou€eny ze zaruky. Navic je
veskera odpovédnost za vSechny pfimé a nepfimé Skody odmitnuta. Stroje vracené, a to i v ramci zaruky, musi byt zaslany spole¢nosti PORTA
ASSIGNED (po pfedchozi dohodé se spole¢nosti) a vraceny spole¢nosti PORTO FRANCO, pokud je platna zaruka. Zarucni list je platny pouze v
pFipadé, ze je k nému pfilozen doklad o prevzeti nebo dodaci list obsahujici ¢lanek.
GARANCIJA: Proizvajalec jamci za dobro delovanje strojev in prevzame brezpla¢no opravljanje zamenjave kosov, ki bi lahko povzro€ili okvaro
slabe kakovosti materiala ali pomanjkljivosti stroSkov v roku 24 mesecev od datuma prodaje stroj, se je izkazal na certifikatu za drzave Evropske
skupnosti in v 12 mesecih za izvenkomunikacijske drzave. Nezgode, ki prihajajo iz slabe uporabe, nepravilnosti ali nepostenosti, so izvzete iz
jamstva, medtem ko je vsa odgovornost zavrnjena za vse neposredne ali posredne Skode. stroje, ki jih je treba vrniti, da bi preverili, ali napaka
postane iz tovarne in tako pod garancijo, jih je mogoce poslati na prevoz naprej (vendar prosimo, po dogovoru s tovarno o izbiri Spediterja) in jih bodo
poslali brezpla¢no brezplac¢no.
Garantii: Tootja annab garantii ja vahetab tasuta vélja kdik osad mis on purunenud seadme halva kvaliteedi parast, deffektsed voi seadme osade
materijali valel valikul 24 kuu jooksul peale mutki. Kui seadet on muudetud v&i remonditud omavoliliselt, hooletult hoitud, hoiustatud mittevastavates
tingimustes, t66tatud mittevstavates tingimustes, samuti seadme kukkumise véi muu vigastuse tagajargel purunenud véi saanud vigastusi, siis
garantii ei kehti. Garantii aluseks on ostutsekk. Seadme ja ostutsekiga pé6rduda ostukohta.
Garantija: Gamintojas suteikia garantijg ir pakeis nemokamai bet dalys, sulauziau prastos kokybés jrangg, deffektsed arba Prietaiso dalys
neteisingas pasirinkimas medziagos uz 24 ménesiy po pardavimo. Jeigu prietaisas yra pakeistas arba taisomas be leidimo, neripestingai laikomi, o
ne pagal indélio sglygu, sukurta mittevstavates saglygas, taip pat prietaiso tokio kritimo ar kity Zalos patyré traumy ar pazeista, garantija netaikoma
pasekmes. Garantija remiantis pirkimo kvitus. Prietaisai ir kreipkites | pardavimo kvitg uZ pirkinj.

® GARANTI: Uretici makineleri iyi w orking garanti ve ticretsiz gergeklestirme katilimini alir malzeme veya satis tarihinden itibaren 24 ay icinde insaati
kusurlarin kétu kalite icin hatali sonuclanmalidir adet yedek makine, Avrupa toplumunun Ulkeleri igin sertifikasinda ve extracommunitarian tlkelerigin
12 AY iginde kanitladi. Tim sorumlulugu, tim dogrudan veya dolayl zararlar icin reddetti ise k6t kullanimi, tamperings ya da dikkatsizlik gelen
inconvénients garanti kapsami disindadir. Makineler kusur fabrikadan olur ve bdylece garanti kapsaminda, onlar ileriye tasima de gdénderilebilir
olmadigini dogrulamak igin, geri déndi (ama litfen iletici segimi konusunda fabrika ile anlagsma sonra) olmak ve onlar Ucretsiz tagsima geri
gonderilecektir.
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GARANCIJA: Proizvodac garantira dobro djelovanje uredaja i besplathu zamjenu dijelova za koje se pokaZe da sadrze materijal loSe kvalitete ili
imaju gresku u konstrukciji, i to 24 MJESECI od datumakupovine uredaja za drzave Europske zajednice te 12 MJESECI za drzave koje nisu u
zajednici. Greske koje su posljedica lo$e upotrebe, nedozvoljenih zahvata ili nemara isklju¢ene su iz garancije, ¢a pri tom proizvoda¢ odbija svaku
odgovornost za neposrednu ili posrednu Stetu. Uredaje je potrebno vratiti da se provijeri je li greSka tvornicke prirode, te je na taj nacin garancija jo$
uvijek valjana. U tom se slu€aju proizvod vraéa zajedno sa plac¢anjem prilikom doznake (ali nakon prethodnog dogovora sa proizvodacem o odabiru

® prijevoznika tereta).
GARANCIJA:Proizvodac jamci dobro djelovanje uredaja i besplatnu zamjenu dijelova za koje se pokaze dasadrze materijal loSe kvalitete ili imaju
gresku u konstrukciji i to 24 MJESECI od datuma kupnje uredaja zadrzave Europske zajednice te 12 MJESECI za drzave koje nisu u zajednici.
Greske koje su posljedica loSe uporabe, nedopustenih zahvata ili nemara isklju€ene su iz garancije, pri E€emu proizvodac¢ odbija svaku odgovornost
zaneposrednu ili posrednu Stetu. Uredaje je potrebno vratiti da se provijeri je li greSka
tvornicke prirode, te je na taj na €in garancija jo$ uvijek valjana. U tom se slu€aju proizvod vraca spla¢anjem prilikom dostave (ali nakon prethodnog

@ dogovora s proizvodacem o odabiru otpremnika tereta).
FAPAHLUWJA: MNpounssoanTenoT rapaHTupa 3a AobpoTto paboterwe Ha ypefoT v GecnnaTtHa 3aMeHa Ha AenoBsu, 3a Kom 61 ce nokaxano geka ce
COCTaBeHMW of MaTepujanu co fOWKBANUTET MW MMaar rpeLlka BO caMmarta KOHCTpyKuuja, n Toa 24 meceum of AaTyMOT Ha HabaBka Ha ypedoT 3a
Apxasute of EBponckata YHuja kako 12 MeceLm 3a gpxaBuTe, KOM He ce uneHku Ha EBponckarta YHuja. peluknTte, kon ce nocneauua nak Ha
nowara ynotpeba, HeOBnacTeHo pakyBake UM HEMapHOCT, He Brerysaar noj rapaHuuja, npv LWTo NPOU3BOAMTENOT ce orpagysa of 6uno kakea
0OroBOPHOCT 3a HacTaHaTaTa AMPEeKTHa UNv UHAMPEKTHa LWTeTa.
Ypenot e noTpebHO Aa ce BpaTu 3a Aa ce NpoBepM Aanu HacTaHaTa rpellka e pabpuyka u taka 6u 6una Baxeyka rapaHuumjata. Bo TakoB cnyyaj
NPOM3BOAOT Ke Ce BpaTh Co HannaTta Ha ucrnopakara (HO CO MPeTX0A4eH AOrOBOP CO NPOM3BOAMTENOT 3@ HAYMHOT Ha UCNopaYvyBare).

GARANTIA: Producatorul garanteaza buna functionare a masinilor si isi asuma angajamentul de a efectua gratuit inlocuirea pieselor care ar
duce la defectarea calitatii materialelor sau a defectelor de constructie in termen de 24 LUNI de la data vanzarii masina, atestatd pe
certificatul pentru tarile din comunitatea europeana si in termen de 12 luni pentru tarile extracomunitare. Inconvenientele provenite din
utilizarea incorecta, manipularea sau neglijenta sunt excluse din garantie, in timp ce toata responsabilitatea este refuzata pentru toate
daunele directe sau indirecte. Masinile care trebuie returnate, pentru a verifica daca defectele apar din fabrica si sunt in garantie, pot fi trimise
la transport Thainte (dar va rugam, dupa acordul fabricii cu privire la alegerea expeditorului) si acestea vor fi trimise inapoi gratuit la transport.
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4 GARANZIA (MOD. DITTA RIVENDITRICE (s ( TIMBRO E FIRMA ) )
SALES COMPANY TAMP AND SIGNATURE )
WARRANTY REVENDEUR ( CACHET ET SIGNATURE )
GARANTIE EI\A/IPRESAVENDEDORA (FIRMAY SELLO)
HANDLER ( STEMPEL UND UNTERSCHRIFT)
GARANTIA NR. AVINEP (LUTAMM W MOAMACh )
GARANTISCHEIN HANDELAAR ( STEMPEL EN HANDTEKENING )
MQAHTHE ( ZOPATIAA KAI YIIOTPADH )
FAPAHTUA DEALER ( PECAT | POTPIS [)
GARANTIE KERESKEDO ( BELYEGIZO ANEVALAIRAS )
MAT. DEALER (RAZITKO A PODPIS )
ErMYHzH OBCHODNIK (PECGIATKA )
GARANCIJA HANDLOWIEC (PIECZEC | PODPIS )
KEZESSE HANDELSMAND ( STEMPEL OG UNDERSKRIFT )
ZESSEG COMERCIANTE ( CARIMBO E ASSINATURA )
ZARUKA DATA DI ACQUISTO VASARLAS DATUM ~ COMERCIANT ( STAMPILA S| SEMNATURA)
z BUYING DATE NAKUPY DATE SATICI ( DAMGA VE IMZA)
ZARUKA [ DATEDACHAT NAKUP %AA%M JALLEENMYYJA (LEIMA JAALLEKIRJOITUS )
DATA MOKYTIKM MPRAS DATA
GARANTI AANKOOP DATUM CUMPARARE DATA
CARANTIA || Wepaiomin oSyt
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