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ITALIANO

DESCRIZIONE DEL PRODOTTO

Questo apparecchio & un generatore inverter di corrente continua (DC) adatto per
effettuare la saldatura MIG/MAG/MOG, ad elettrodo MMA e TIG LIFT. Grazie
alla tecnologia inverter, che consente di ottenere prestazioni elevate
mantenendo dimensioni e peso ridotti, la saldatrice risulta portatile e maneggevole.
Tramite il pannello frontale & possibile effettuare la regolazione dei parametri di
saldatura. La saldatrice ha un circuito di protezione da sovratensione,
sovracorrente e surriscaldamento.

INSTALLAZIONE

L' installazione deve essere eseguita da personale qualificato nel rispetto della
norma IEC 60974-9 e dei regolamenti nazionali e locali. Il sollevamento della
macchina deve avvenire tramite la maniglia posizionata sulla parte superiore del
prodotto. Tale operazione deve avvenire a macchina spenta e con i cavi di
saldatura scollegati. La tensione di alimentazione deve corrispondere alla tensione
indicata sulla targa dei dati tecnici posizionata sul prodotto. Utilizzare la

macchina su un impianto le cui caratteristiche di alimentazione e protezioni
(fusibile efo differenziale) siano compatibili con la corrente necessaria al
funzionamento, per maggiori dettagli vedere i dati riportati sulla targa apposta sulla
macchina. La saldatrice & dotata di un dispositivo di compensazione della tensione
di alimentazione che permette alla macchina difunzionare normalmente anche
quando la tensione di alimentazione oscilla di + 15% rispettolla tensione nominale.
PROTEZIONE DA SOVRATEMPERATURA

Importante: Quando la saldatrice & usata oltre le proprie caratteristiche, essa € protetta da
un dispositivo che interrompe l'alimentazione per permetteme il raffreddamento. La
scheda inverter & spenta anche se le ventole continuano a funzionare per raffreddare i
circuiti. In tal caso non ¢ possibile saldare.

IMPIEGO

Avvertenza: usare le precauzioni previste nel manuale generale prima di mettere
in funzione la saldatrice leggendo attentamente i rischi connessi al processo di
saldatura.

DESCRIZIONE.
FIGURA A-1 - MULTI 160
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P1.  Manopola velocita filo (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)

P2.  Manopola regolazione della tensione (MIG) / Arc Force (MMA)
P4.  Pulsante avanzamento rapido filo

P5A. Pulsante MIG/ TIG / MMA

P6A. LED MMA P6B. LED TIG LIFT P6C. LED MIG
P8. LED protezione termica
P9. LEDON

P10. LED ARC FORCE

P11. LED tensione (MIG)

P12. LED Amp (MMA/TIG LIFT) P13. LED Velocita filo
P14A. Display DX - P14B. Display SX

(Istruzioni originali)

Procedure di installazione:
Installazione MIG/MAG (FIG A-2):
1. Spegnere la saldatrice.
2. Collegare la bombola del gas (A).
3. Collegare il connettore della pinza massa (B) alla presa negativa ““ ed il
cavo gas/ no gas (C) alla presa positiva “+".
4. Aprire il pannello laterale/superiore e inserire il filo nel comparto della
macchina, quindi inserire la bobina nel porta bobina e serrare.
5. Inserire il filo nel traina-filo facendolo aderire
alla gola del rullo (ATTENZIONE: il rullo ha due gole: ruotando il rullo &
possibile scegliere la gola appropriata in base al diametro del filo che si vuole
utilizzare).
6. Quando si cambia il diametro del filo & necessario cambiare sia il rullo che la
punta di contatto(parte della torcia da cui si vede spuntare il filo).
7. Chiudere lo sportello. Accendere la saldatrice.
8. Premere il tasto (P5C) [MMA/TIG LIFT/MIG] fino all'accensione del led MIG.
(PBA)
9. Premere il pulsante di caricamento filo sul pannello (P4) fino a quando il filo
non fuoriesce dalla torcia.

10. Regolare la tensione di saldatura mediante la manopola (P2), la velocita
del filo mediante la manopola (P1).

Fig. A-2

°
===y

MIG ALLUMINIO: (Modelli previsti di Euro connettore)

Per la saldatura MIG con il filo di alluminio & necessario predisporre la macchina
con l'apposito KIT PER SALDATURA ALLUMINIO composto da guaina in
teflon, punta, rullino. Procedere ora come presentato nel paragrafo " MIG".



Installazione MOG (NO GAS) (FIG A-3):

1. Spegnere la saldatrice.
2. Collegare il cavo gas/nogas (C) alla presa negativa
della pinza massa (B) alla presa positiva “+”.

ed il connettore

Installazione TIG LIFT (FIG A-5):
1. Spegnere la saldatrice
2. Collegare il connettore della pinza massa (B) alla presa positiva
“+” ed il connettore della torcia (H) alla presa negativo “-“ della saldatrice.

w

Collegare il connettore del tubo gas della torcia alla bombola (A).
Accendere la saldatrice.

5. Premere il tasto (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] fino all'accensione del led
TIG LIFT (P6B).

Regolare la tensione di saldatura mediante la manopola (P1)

B

Toccare con I'elettrodo il pezzo da saldare

Touch r

Sollevare I elettrodo di circa 2-5 mm dal
pezzo da saldare

Fig. A-5
Installazione MMA (FIG A-4):
1. Spegnere la saldatrice
2. Collegare il connettore della pinza massa (B) alla presa
negativa “-* ed il connettore della pinza porta- elettrodo (1) alla presa
positiva “+” della saldatrice. Inserire l'elettrodo nella pinza porta
elettrodo (1); il diametro ed il tipo va scelto in funzione della corrente di
saldatura e dello spessore e tipo di pezzo da saldare. Accendere la
3. saldatrice. i
4. Premere il tasto (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] fino all'accensione del led b
MMA (P6A). Ruotare la manopola (P1) per impostare la corrente di
saldatura.
5. Per utilizzare | vari tipi di elettrodi attenersi alle polarita indicate sulla
confezione contenente gli elettrodi.
Attenzione. In questo momento sulle pinze di saldatura sara presente una
tensione.
Fig. A-4
PROTEZIONE TERMICA
Se la macchina viene utilizzata per un ciclo di lavoro molto faticoso, un
dispositivo di sicurezza provvede a proteggere la macchina da un
eventuale sovratemperatura. L'intervento del dispositivo & segnalato
dall'accensione del led giallo (P8).
MANUTENZIONE
Ogni intervento di manutenzione deve essere eseguito da personale qualificato
nel rispetto della norma (IEC 60974-4).
RICERCA DEL GUASTO

RAGIONI

RIMEDIO

¢ |l filo non avanza quando la
ruota motrice gira

Sporco sulla punta dell’'ugello guidafilo
La frizione dell’aspo svolgitore & eccessiva
Torcia difettosa

e  Soffiare con aria
Allentare
Controllare guaina guidafilo

o Alimentazione del filo: . Ugello di contatto difettoso e  Sostituire
presenza di scatti o e  Bruciature nell'ugello di contatto e  Sostituire
intermittenza e  Sporco sul solco della ruota motrice e  Pulire
e  Solco sulla ruota motrice consumato e  Sostituire
e Arco spento e  Cattivo contatto tra pinza di massa e e  Stringere la pinza e controllare
pezzo . Pulire o sostituire ugelli di contatto e guidagas
e Cordone di saldatura poroso | e Cattivo contatto tra pinza di massa e . Pulire dalle incrostazioni
pezzo e Ladistanza fra la torcia e il pezzo deve essere di 5-10 mm;
. Distanza o inclinazione sbagliata della . L’inclinazione non meno di 60° rispetto al pezzo.
torcia e  Aumentare la quantita
e  Troppo poco gas e  Asciugare con una pistola ad aria calda o altro mezzo

Pezzi umidi

e 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
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PRODUCT DESCRIPTION

This appliance is a direct current (DC) inverter generator suitable for carry out MIG /
MAG / MOG, MMA electrode and TIG LIFT welding. Thank you to inverter
technology, which allows for high performance maintaining reduced dimensions and
weight, the welding machine is portable and easy to handle. Through the front panel
it is possible to adjust the parameters of welding. The welding machine has an
overvoltage protection circuit, overcurrent and overheating.

INSTALLATION

The installation must be performed by qualified personnel in compliance with the
standard IEC 60974-9 and national and local regulations. The lifting of the machine
must be done using the handle positioned on the top of the product. This operation
must be carried out with the machine off and with the cables disconnected. The
supply voltage must match the voltage indicated on the technical data plate
positioned on the product. Use the machine on a system whose power supply and
protection characteristics (fuse and / or differential) are compatible with the current
required for operation, for more details see the data shown on the plate affixed to
the machine. The welder is equipped with a voltage compensation device power
supply which allows the machine to operate normally when the supply voltage
fluctuates by + 15% with respect to the rated voltage.

OVER-TEMPERATURE PROTECTION

Important: When the welding machine is used beyond its specifications, it is
protected by a device that cuts off the power supply to allow it to cool. The inverter
board is off even if the fans continue to run to cool the circuits. In this case it is not
possible to weld.

HOW USE IT
Warning: Use all precautions required in the safety general manual (part - C) before
operating the welder, reading carefully the risks linked to the welding process.

DESCRIPTION. (FIG A-1):
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P1.  Wire speed knob (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
P2. Voltage (MIG) / Arc Force (MMA)

P4. Fast wire feed button

P5A. MIG/TIG / MMA button

P6A. LED MMA P6B. LED TIG LIFT P6C. LED MIG
P8.  Thermal protection LED indicator
P9. LEDON

P10. LED ARC FORCE

P11. Voltage LED (MIG)

P12. Amp LED (MMA/TIG LIFT)

P13. Wire Speed LED

P14A. Display DX - P14B. Display SX

(Translation from original instructions)

Installation procedures:
MIG / MAG installation: (FIG A-2):

1. Turn off the welding machine.

2. Connect the gas bottle (A).

3. Connect the connector of the earth clamp (B) to the negative "-" and the
gas / no gas cable (C) to the positive "+" positive socket.

4. Open the side panel and insert the wire into the machine compartment, then
insert the coil into the reel holder and tighten.

5. Insert the wire in the wire feeder making it adhere to the groove of the roller
(ATTENTION: the roller has two grooves: by turning the roller you can choose
the appropriate groove according to the diameter of the wire to be used).
When the diameter of the wire is changed it is necessary to change both the
roller and the contact tip (the end part of the torch from which the wire is seen
to come out).

6. Unscrew the end of the torch (nozzle) and the contact tip to facilitate the

passage of the wire.

Close the door. Turn on the welding machine.

Press the (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] key until the MIG LED (P6C) lights up.

9. Press the wire load button on the panel (P4) until the wire comes out of the
gun.

10. Adjust the welding voltage using the knob (P2), the wire speed using
the knob (P1).

© N

Fig. A-2
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MIG ALUMINUM: (Models expected of Euro connector)

For MIG welding with aluminum wire it is necessary to prepare the machine with
the appropriate ALUMINUM WELDING KIT composed of teflon sheath, drill bit,
roller. Proceed now as presented in the "MIG" paragraph. In this case use pure
argon.



MOG INSTALLATION (NO GAS) (FIG A-3):

1. Switch off the welding machine.

2. Connect the gas / nogas cable (C) to the negative "-" negative socket and
the earth clamp connector (B) to the positive "+" positive

3. socket. Perform steps 4-10 as per MIG / MAG installation.

Fig. A-3

INSTALLATION MMA (FIG A-4):
1. Turn off the welding machine
2. Connect the connector of the earth clamp (B) to the negative "-"
socket and the connector of the electrode holder (1) to the positive "+"
socket on the welding machine. Insert the electrode into the electrode
holder (I); the diameter and type must be chosen according to the welding
current and to the thickness and type of piece to be welded.
Turn on the welding machine.
Press the (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] key until the MMA (P6A) lights up.
Turn the right knob (P1) to set the welding current.
5. To use the various types of electrodes follow the polarities indicated on the
package containing the electrodes.
Caution. At this moment a voltage will be present on the welding clamps.

B w

INSTALLATION TIG LIFT AUTOMATIC (FIG A-5):

1.
2.

ok w

Turn off the welding machine

Connect the connector of the earth clamp (B) to the positive "+" and ™
connector of the torch (H) to the negative "" socket of the welding
machine.

Connect the torch gas pipe connector to the cylinder (A).

Turn on the welding machine.

Press the (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] key until the TIG LIFT LED

(P6B) lights up. Turning the knob (1) to set the current during the

welding process.

Touch the piece with the electrode

Touch r

Lift the electrode from the piece
about 2-5 mm

Fig. A-5

Fig. A-4
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TROUBLESHOOTING

THERMAL PROTECTION

If the machine is used for hard work cycle, the thermal protection device will
protect the machine from over heating. The yellow LED ON indicates that
the thermal protection is on. (P8).

MAINTENANCE
The all maintenance services must be done from qualified
personnel in compliance to the norm (IEC 60974-4).

REASONS

REMEDY

The wire does not
advance when the drive
wheel turns

Dirt on the tip of the wire guide
nozzle

The friction of the decoiler is
excessive

. Blow with air
. Loosen
e  Check the wire guide sheath

e Defective torch
e  Wire feeding: presence of o  Defective contact nozzle e Replace
clicks or intermittence . Burns in the contact nozzle . Replace
e  Dirt on the groove of the drive e Toclean
wheel . Replace
. Furrow on the worn drive wheel
e  Arcoff . Bad contact between earth clamp e Tighten the clamp and check
and workpiece e Clean or replace contact and guiding nozzles
. Porous welding cord . Bad contact between earth clamp . Clean the encrustations
and workpiece . The distance between the torch and the piece must
e  Wrong distance or inclination of be 5-10 mm;
the torch e  The inclination not less than 60 ° with respect to the
e Too little gas piece.
o  Wetparts . Increase the quantity

. Dry with a hot air gun or other means

The machine suddenly
stops operating after
prolonged use

The machine has overheated due
to excessive use and thermal
protection has intervened

. Allow the machine to cool for at least 20-30 minutes

7




FRANCAIS |

DESCRIPTION DU PRODUIT

Cet appareil est un générateur a onduleur a courant continu (CC) adapté pour
effectuer des soudures MIG/IMAG/MOG, électrode MMA et TIG LIFT. Merci

a la technologie Inverter, qui permet des performances élevées en maintenant
des dimensions et un poids réduits, la machine a souder est portable et facile a
manipuler. A travers le panneau avant, il est possible de régler les paramétres de
soudage. La machine a souder a un circuit de protection contre les surtensions,
surintensité et surchauffe.

INSTALLATION

L'installation doit étre effectuée par du personnel qualifi¢ conformément aux
Norme IEC 60974-9 et réglementations nationales et locales. La levée de la
machine doit étre fait a I'aide de la poignée positionnée sur le dessus de la
produit. Cette opération doit étre effectuée avec la machine éteinte et avec les
cables soudure débranchée. La tension d'alimentation doit correspondre a la
tension indiqué sur la plaque signalétique placée sur le produit. Utilisez le
machine sur un systéme dont les caractéristiques d'alimentation et de protection
(fusible et/ou différentiel) sont compatibles avec le courant nécessaire pour
fonctionnement, pour plus de détails voir les données indiquées sur la plaquette
apposeée sur le voiture. La machine a souder est équipée d'un dispositif de
compensation de tension alimentation électrique qui permet a la machine de
fonctionner normalement aussi lorsque la tension d'alimentation fluctue de + 15
% par rapport a la tension nominale.

PROTECTION CONTRE LA SURCHAUFFE

Important : Lorsque le poste a souder est utilisé au-dela de ses spécifications, il
est protégé par un appareil qui coupe I'alimentation électrique pour lui permettre
de refroidir. La la carte de I'onduleur est éteinte méme si les ventilateurs
continuent de fonctionner pour refroidir i

circuits. Dans ce cas, il n'est pas possible de souder.

MIS EN MARCHE DU POSTE

Trés important :- utiliser les précautions détaillés dans le manuel générale avant
de mettre en marche le poste , en lisant avec attention les risques connectés a
la soudure

DESCRIPTION. (FIG A-1):
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P1.  Bouton de vitesse du fil (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
P2.  Bouton de réglage de la tension (MIG) / Arc Force (MMA)
P4.  Bouton de dévidage rapide du fil

P5A. Bouton MIG/ TIG / MMA

P6A. LEDMMA - P6B.LEDTIGLIFT - P6C.LED MIG
P8. LED de protection thermique

P9. LEDON

P10. LED ARC FORCE

P11. LED de tension (MIG)

P12. Ampére LED (MMA/TIG LIFT)

P13. LED de vitesse de fil

P14A. Affichage DX - P14B. Affichage SX

Indications pour l'installation :
MIG / MAG INSTALLATION: (FIG A-2):

(Traduction des instructions originales)

1. Eteindre le poste

2. Connecter la bouteille gaz (A).

3. Connecter le connecteur demi-tour de la pince de masse(B) a la prise

négative (-) et le cable gaz/no gaz (C) a la prise positive (+).

4. OQuvrir le panneau latéral et insérer la bobine de fil dans dévidoir et
serrer.

5. Insérer le fil dans le moteur d’entrainement et I'adapter dans la gorge du galet
(ATTENTION : le galet a 2 gorges et donc le fil doit étre placé exactement
dans la gorge avec le méme diamétre du fil).(Le galet port l'indication du
diamétre de la gorge sur le c6té). Quand on change le diamétre du fil il faut
changer aussi le galet et la buse de contact.

6. Pour faire avancer le fil mieux dévisser la buse de contact et la
buse gaz.

7. Fermer la porte que protége la bobine de fil. Mettre en marche le poste.

8. Appuyez sur la touche (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] jusqu'a ce que le voyant
MIG s'allume (P6C).

9. Appuyez sur le bouton de chargement de fil sur le panneau (P4) jusqu'a
ce que le fil sorte du pistolet.

10. Réglez la tension de soudage a I'aide du bouton (P2), la vitesse du
fil avec le bouton (P1).

Fig. A2
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MIG ALUMINUM: (Modeéles attendus du connecteur Euro)

Pour la soudure du fil en alu est nécessaire utiliser le KIT POUR SOUDER ALU
constitué de la gaine en TEFLON et galet pour alu. Aprés procéder comment
indiqué dans le paragraphe MIG. Gaz de protection ARGON pure.



MOG installation (NO GAZ) (FIG A-3):
1. Eteindre le poste

INSTALLATION TIG LIFT AUTOMATIC (FIG A-5):

1.

Eteindre le poste

- . . . i 2. Connecter le demitour de la pince de masse (B) a la
2. Connecter le cable gaz/no gaz (C) a la prise de puissance négative ise posive () et le connecteur demidour de la
(-) et le connecteur de la pince de masse a la prise positive (+). trz)rche (HF; 3 Ia prise (-) du poste
3. Effectuez les étapes 4 & 10 selon l'installation de MIG / MAG. 3. Connecter le tuyau gaz de la torche  la boutsille (A).
: 4. Mettre en marche le poste.
5. Appuyez sur la touche (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] jusqu'a ce que le voyant
TIG LIFT (P6B) s'allume. Tourner le bouton (1) pour régler le courant
pendant le processus de soudage.
Toueh r toucher l'electrode sur la piece a souder
relever I'electrode 2 a 5 mm de la
piece a souder
Fig. A-5
INSTALLATION MMA (FIG A-4):
1. Eteindre le poste.
2. Connecter le demi-tour de la pince de masse (B) a la prise négative
du poste et le demi-tour de la pince porte-électrode (1) a la prise
positive. Insérer I'électrode dans la PPE(l) ; le diametre et le type il
faut le choisir en fonction du courant de soudage, piece a souder et
son épaisseur. it
3. Mettre en marche le poste. ;
4. Appuyez sur la touche (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] jusqu'a ce que le
voyant MMA (P6A) s'allume. Tournez le bouton droit (P1) pour régler le
courant de soudage.
5. Les emballages des électrodes indique la polarité d'utiliser.
Attention: a partir de ce moment il y a tension sur les pinces.
Fig. A-4
PROTECTION THERMIQUE
. Dans le cas ou de surchauffe du poste le LED jaune est allumé, la
: protection thermique est entrée en marche , on pourra recommencer a
i travailler quand le LED jaune est éteint. (P8).
ENTRETIEN
Toutes opération de maintenance doivent étre exécutées
par des experts en respectant la norme |[EC 60974-4.
DEPANNAGE
DEFAUT RAGIONI RIMEDIO
o Le fil n"avance pas quand la roue motrice . Buse guide fil obstruée . Souffler avec air
tourne. . La friction du dévidoir est excessive. . Desserrer
e Torche défectueuse. e Controller la gaine du fil
« Alimentation du fil par déclenchements ou . Buse guide fil défectueuse. . Remplacer.
intermittent. . Bruleur dans la buse de contact. . Remplacer.
e  Roue motrice sale. e  Nettoyer.
. Rainure de la roue motrice . Remplacer
e abimée.
e Arc éteint. . Mauvais contact entre la masse et . Serrer la pince et vérifier.

la piece.

-)Nettoyer ou remplacer buse de
contact et buse guide gaz.

e Cordon de soudure poreux.

mauvais contact entre masse et
piece.

Distance ou inclination trompée.
Faute de gaz

Piece avec humidité.

Nettoyer des incrustations.

La distance entre torche et piece
doit étre de 5-10 mm; -)L’inclination
de la torche doit étre 60°
Augmente le débit du gaz.

Sécher la piéce avec pistolet air
chaude ou avec autre moyen.

o Le poste cesse tout a coup de fonctionner
aprés une utilisation prolongée.

Le poste est surchauffé et la
protection thermique est intervenu.

Il faut faire refroidir le poste pour au
moins 20-30 minutes.

o Le poste est éteint méme si connecté au
réseau.

Le fuse du transfo de service est
brulé.

Remplacer.
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DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Este aparato es un generador inversor de corriente continua (CC) adecuado para
realizar soldaduras MIG / MAG / MOG, electrodo MMA y TIG LIFT. Gracias

a la tecnologia inverter, que permite un alto rendimiento manteniendo unas
dimensiones y un peso reducidos, la maquina de soldar es portatil y facil de manejar.
A través del panel frontal es posible ajustar los parametros de

soldadura. La maquina de soldar tiene un circuito de proteccion contra
sobretensiones, sobrecorriente y sobrecalentamiento.

INSTALACION

La instalacién debe ser realizada por personal calificado de acuerdo con las

Norma IEC 60974-9 y normativas nacionales y locales. El levantamiento de la

La méaquina debe hacerse usando la manija colocada en la parte superior de la
producto. Esta operacidn debe realizarse con la maquina apagada y con los cables
soldadura desconectada. La tension de alimentacion debe coincidir con la tension
indicado en la placa de datos técnicos colocada en el producto. Utilizar el

méaquina en un sistema cuyas caracteristicas de proteccion y suministro de energia
(fusible y / o diferencial) son compatibles con la corriente requerida para
funcionamiento, para méas detalles ver los datos mostrados en la placa pegada al
maquina. La maquina de soldar esta equipada con un dispositivo de compensacion de
voltaje. fuente de alimentacién que permite que la maquina funcione normalmente
también cuando la tensidn de alimentacion fluctia + 15% con respecto a la tension
nominal.

PROTECCION CONTRA SOBRE TEMPERATURA

Importante: Cuando la maquina de soldar se utiliza mas alla de sus especificaciones,
esta protegida por un dispositivo que corta la fuente de alimentacion para permitir que
se enfrie. Alli La placa del inversor esta apagada incluso si los ventiladores contintan
funcionando para enfriarse i circuitos. En este caso no es posible soldar.

PUESTA EN MARCHA DEL PRODUCTO
Advertencia: leer el manual de uso y usar todas las precauciones necesarias para
evitar todos los riesgos relacionados a la soldadura.

DESCRIPCION. (FIG B-1):

P14B P12 P14A P11 P6C
Po |pg | P13 P10 |P6A
‘\ i — — :
518 N
O
O O
SX DX o—) P5A
o= =0 P6B
O 5 P4

P1 P2

P1.  Perilla de velocidad de alambre (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
P2.  Perilla de ajuste de tensién (MIG) / Fuerza del arco (MMA)
P4.  Boton de alimentacion rapida de alambre

P5A. Boton MIG / TIG / MMA

P6A. LED MMA P6B. LED TIG LIFT P6C. LED MIG
P8.  LED de proteccion térmica

P9. LEDON

P10. LED DE FUERZA DEL ARCO

P11. LED de voltaje (MIG)

P12. LED de amperios (MMA / TIG LIFT)

P13. LED velocidad de hilo

P14A. Pantalla DX - P14B. Pantalla SX

(Traduccién de instrucciones originales)

Procedimientos de ins@alacién:
MIG / MAG INSTALACION: (FIG A-2):

1.

2.
3.

~

10.

Apague la maquina de soldar.

Conecte la botella de gas (A).

Conecte el conector de la pinza de tierra (B) al negativa "-"y el
cable de gas / no gas (C) al enchufe positiva "+" positiva.

Abra el panel lateral e inserte el cable en el compartimiento de la

méquina, luego inserte la bobina en el soporte del carrete y apriete.

Inserte el cable en el cable de arrastre para que se adhiera a la
ranura del rodilo (ATENCION: el rodillo tiene dos ranuras: al girar el
rodillo puede elegir la ranura adecuada de acuerdo con el diametro del
cable que desea usar). Cuando se cambia el diametro del alambre, es
necesario cambiar tanto el rodillo como la punta de contacto (la parte
final de la antorcha de la que se ve que sale el hilo).

Desatornille el extremo de la antorcha (boquilla) y la punta de

contacto para facilitar el paso del cable.

Cierre la puerta. Encienda la maquina de soldar.

Presione la tecla (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] hasta que se encienda el

LED MIG (P6C).

Presione el boton de carga de alambre en el panel (P4) hasta que el

alambre salga de la antorcha.

Ajuste el voltaje de soldadura con el boton (P2), la velocidad del
cable con el botdn (P1).

Fig. A-2

°
=g =y

MIG ALUMINIO: (Modelos esperados de conector euro)

Para la soldadura MIG con alambre de aluminio, es necesario preparar la
maquina con el KIT DE SOLDADURA DE ALUMINIO adecuado, compuesto
por funda de teflon, broca y rodillo. Proceda ahora como se presenta en el
parrafo "MIG". En este caso use argdn puro.
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MOG INSTALACION (NO GAS) (FIG A-3):

Apague la maquina de soldar

INSTALACION de TIG LIFT AUTOMATIC (FIG A-5):

1.

Apague la maquina de soldar

2. Conecte el cable de gas / nogas (C) a la toma negativa "' negativa 2. Conecte el conector de la pinza de tiera (B) al positiva "+" y el
y el conector de conexion a tierra (B) a la toma positiva "+" positiva. conector de la antorcha (H) al conector negativa "-" del soldador
3. Realice los pasos 4-10 segun la instalacion de MIG / MAG. »
3. Conecte el conector del tubo de gas de la antorcha al cilindro (A).
Fig. A-3 4. Encienda la maquina de soldar.
5. Presione la tecla (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] hasta que se encienda
el LED TIG LIFT (P6B).
Girando la perilla (1) para ajustar la corriente durante el proceso de
soldadura.
Touch r tocar con el electrodo el metal que
se quiere soldar
evantar el electrodo de 2 a 5mm
del metal que se quiere soldar
Fig. A-5
Instalacion MMA (FIG A-4):
1. Apague la maquina de soldar
2. Conecte el conector de la abrazadera de tierra (B) al conector
negativa "-" y el conector del soporte del electrodo (1) al conector positiva
"+" de la maquina de soldadura. Inserte el electrodo en el soporte del
electrodo (1); El diametro y el tipo deben elegirse de acuerdo con la
corriente de soldadura y el espesor y el tipo de pieza a soldar. Encienda la .
méquina de soldar. :
3. Presione la tecla (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] hasta que se encienda el i
4. LED MMA (P6A). Gire el boton derecho (P1) para ajustar la corriente de
soldadura.
5. Para usar los diversos tipos de electrodos, siga las polaridades indicadas
en el paquete que contiene los electrodos.Attenzione. In questo momento
sulle pinze di saldatura sara presente una tensione.
Fig. A4

SOLUCION DE PROBLEMAS

PROTECCION TERMICA

En caso de sobrecalentamiento del equipo se ilumina el LED amarillo que
indica la intervencion de la proteccion térmica, cuando el LED se apaaa se
puede soldar de nuevo. (P8).

MANTENIMIENTO
El mantenimento del equipo debe ser hecho por persona
calificada y que conozca la norma IEC 60974-4.

RAZONES

SOLUCION

e Laroscano avanza
cuando gira la rueda
motriz.

Suciedad en la punta de la
boquilla de la guia del hilo
La friccion del decoiler es
excesiva.

antorcha defectuosa

. Soplar con aire
e Aflojar
e Compruebe la funda de la guia del hilo

e  Alimentacion de hilo: Boquilla de contacto defectuosa . Reemplazar
presencia de clics o Quemaduras en la boquilla de e  Reemplazar
intermitencia. contacto. e  Limpiar
Suciedad en la ranura de la rueda e  Reemplazar
motriz
surco en la rueda motriz
desgastada
e  Arco apagado Mal contacto entre la pinza de e  Apretar la abrazadera y comprobar
masa y la pieza de trabajo. e Limpiar o sustituir boquillas de contacto y guia.
. Cable de soldadura Mal contacto entre la pinza de . Limpiar las incrustaciones.
poroso masa y la pieza de trabajo. . La distancia entre la antorcha y la pieza debe ser de
Distancia incorrecta o inclinacion 5-10 mm;
de la antorcha e Lainclinacion no inferior a 60 ° con respecto a la
Muy poco gas pieza.

Partes humedas

. Incrementar la cantidad.
. Secar con una pistola de aire caliente u otros

repentinamente
después de un uso
prolongado

medios.
. La maquina deja de La maquina se ha sobrecalentado . Deje que la maquina se enfrie durante al menos 20-
funcionar debido al uso excesivo y ha 30 minutos.

intervenido la proteccion térmica.

11




DEUTSCH |

PRODUKTBESCHREIBUNG

Dieses Gerat ist ein Gleichstrom-Inverter Generator (DC), welches fiir das MIG /
MAG / MOG-Schweilten und das MMA/ WIG LIFT-Elektroden Schweiflen geeignet
ist.

Die Inverter Technologie ermdglicht hohe Leistungen bei gleichzeitiger Reduzierung
von Abmessungen und Gewicht zu erzielen; das Schweillgerat ist tragbar und einfach
zu handhaben. Auf der Frontplatte konnen die Schweilparameter eingestellt werden.
Das Schweiflgeréat verfiigt iiber einen Uberspannungs-, Uberstrom- und
Uberhitzungsschutzkreis.

INSTALLATION

Die Installation muss von qualifiziertem Personal gemaR IEC 60974-9 Norm und den
nationalen und lokalen Vorschriften durchgefiihrt werden. Das Anheben der Maschine
darf nur mit dem Griff auf dem Produkt erfolgen. Dieser Vorgang muss bei
ausgeschalteter Maschine und getrennten Schweillkabeln durchgefiihrt werden. Die
Eingangsspannung muss der Spannung entsprechen, die auf dem technischen
Typenschild am Produkt angegeben ist. Verwenden Sie die Maschine in einem
System, dessen Stromversorgung und Schutz (Sicherung und / oder Differential) mit
dem fiir den Betrieb erforderlichen Strom kompatibel sind. Weitere Informationen
finden Sie auf dem Datenschild der Maschine.

Das Schweilgerét ist mit einer Stromversorgungskompensationseinrichtung
ausgestattet, die einen normalen Betrieb der Maschine ermdglicht auch wenn die
Versorgungsspannung um+ 15 % gegeniiber der Nennspannung schwankt.
UBERTEMPERATURSCHUTZ

Wichtig: Wenn das Schweillgerét iiber seine Eigenschaften hinaus verwendet wird,
ist es durch eine Vorrichtung geschiitzt, die die Stromversorgung unterbricht, um
eine Kiihlung zu ermdglichen. Die Wechselrichterplatine ist ausgeschaltet, auch
wenn die Lfter weiterlaufen, um die Schaltkreise zu kiihlen. Schweiflen ist in diesem
Fall nicht moglich.

VERWENDUNG

Achtung: Beachten Sie die allgemeinen Vorsichtsmanahmen im Handbuch
ALLGEMEINER TEIL, bevor Sie das Schweilgerat in Betrieb setzen. Lesen Sie die
Risiken, die mit dem Schweil-Prozess verbunden sind, sorgfaltig durch.

BESCHREIBUNG. (FIG A-1)

P14B P12 P14A P11 P6C
P9 | P8 P13 P10 |P6A
i T — — ,
CK/ O O \\
O
O O
SX DX o—() P5A
o= =0 P6B
0, : s

P1 P2

P1.
P2.
P4.
P5A.
PBA.
P8.
P9.
P10.
P11.

Drahtgeschwindigkeitsknopf (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
Spannungseinstellknopf (MIG) / ARC FORCE (MMA)

Taste fiir schnellen Drahtvorschub
MIG / TIG / MMA Taste

LEDMMA - P6B.LED TIGLIFT -
Led Warmeschutz

LED ON

LED ARC FORCE

LED Spannung (MIG)

P12. LED Amp (MMA/TIG LIFT)

P13. LED Drahtgeschwindigkeit

P14A. Anzeige DX - P14B. Anzeige SX

P6C. LED MIG

(Ubersetzung von Originalanweisungen)

Installationsverfahren:
Installation MIG/MAG: (FIG A-2):

1.

N

3.

10.

Das Schweilgerat ausschalten.

Verbinden Sie die Gasflasche (A).

Verbinden Sie den Stecker der Masseklemme (B) am negativen
Stecker “* und den Kabel Gas/ No Gas (C) am positiven Stecker “+”.

Offnen Sie das Seitenpanel und filhren Sie den Draht in das Maschinenfach
ein, die Spule in den Rollenhalter einsetzen und festziehen.

Setzen Sie den Draht in der Drahtzufiihrungsrolle ein, so dass er an der
Furche der Rolle haftet. (ACHTUNG: die Rolle hat zwei Furchen: Durch Drehen der
Rolle kann die passende F urc h e e nts p rec h end dem Durchmesser des zu
verwendenden Drahtes gewahlt werden). Wenn der Durchmesser des Drahtes
geandert wird, miissen sowohl die Rolle als auch die Kontakispitze (das Endteil
des Brenners, aus dem der Draht herauskommt) ausgetauscht werden.

Das Ende des Brenners (Dlse) und die Kontaktspitze abschrauben, um den
Durchgang des Drahtes zu erleichtern.

SchlieRen Sie das Seitenpanel. Schalten Sie das Schweillgerét ein.

Driicken Sie die (P5A) [MMA/WIG LIFT/MIG] -Taste, bis die MIG-LED (P6C)
leuchtet.

Driicken Sie die Drahtladetaste auf dem Bedienfeld (P4), bis der Draht aus
dem Brenner kommt.

Stellen Sie den Schweilstrom mit dem Drehknopf (P2) ein, die
Drahtgeschwindigkeit mit dem Knopf (P1).

Fig. A-2

===y
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MIG ALUMINIUM: (Modelle mit Euro-Steckverbinder)

Zum MIG-Schweilen mit Aluminiumdraht ist es erforderlich, die Maschine mit
dem entsprechenden ALUMINIUM-SCHWEISS KIT, welches Teflonmantel,
Kontaktspitze und Rolle enthalt, vorzubereiten. Fahren Sie fort wie im
Abschnitt "MIG" beschrieben. Verwenden Sie in diesem Fall reines Argon.



Installation MOG (NO GAS) (FIG A-3):

1.
2. Verbinden Sie den Kabel Gas/ No Gas (C) am negativen Stecker

3.

Das Schweiflgerat ausschalten.

Installation WIG LIFT: automatisch (FIG A-5):

und den Stecker der Masseklemme (B) am positiven Stecker “+”.

Fihren Sie die Schritte 4-10 gemaR der MIG / MAG-Installation aus.

Installation MMA (FIG A-4):

1.
2. Verbinden Sie den Stecker der Masseklemme (B) am negativen

Stecker “-“und den Stecker des Elektrodenhalters (1) am positiven Stecker “+”
des Gerétes. Die Elektrode in den Elektrodenhalter einfiihren (I); der Diameter
und die Elektrodenart in Funktion des Schweif3stromes, der Dicke und Art des
zu verschweillenden Sticks auswahlen.

w

Das Schweillgerat ausschalten.

Das Schweillgerat einschalten.

Driicken Sie die (P5A) [MMA/WIG LIFT/MIG] -Taste, bis die MMA LED (P6A)
aufleuchtet. Drehen Sie den rechten Knopf (P1), um den Schweilistrom

einzustellen.

Um die verschiedenen Arten von Elektroden zu verwenden, befolgen Sie die
auf der Elektrodenverpackung angegebene Polaritat.
Achtung: In diesem Moment liegt eine Spannung an den SchweiRklemmen an.

Fig. A-4

1. Das Schweillgerat ausschalten.

2. Verbinden Sie den Stecker der Masseklemme (B) am positiven
Stecker “+“ und den Stecker des Brenners (H) am negativen
Stecker " des Gerétes.

3. Verbinden Sie den Stecker des Brennergasschlauchs an der Gasflasche (A).

4. Das Schweillgerat einschalten.

5. Driicken Sie die (P5A) [MMA/WIG LIFT/MIG] -Taste, bis die WIG LIFT-
LED (P6B) aufleuchtet. Drehen Sie den Knopf (1), um den Strom
wahrend des Schweillvorgangs einzustellen.

Touch t ] Mit der Elektrode das Werkstiick

bertihren
. Die Elektrode vom Werkstiick ungefahr
Lit ! 2-5mm anheben Nach dem Schweillen
5 é.é_ TJ vergessen Sie nicht das Geréat
auszuschalten und das Ventil der
Gasflasche zu schlieRen.
Fig. A-5

UBERHITZUNGSSCHUTZMASSNAHMEN

Wenn die Maschine fiir eine Reihe sehr harter Arbeit verwendet
wird, muss eine Sicherheitseinrichtung die Maschine vor
méglicher Uberhitzung schiitzen. Der Betrieb dieser Schutz-
Vorrichtung wird durch das gelbe LED angegeben.(P8).

WARTUNG
Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem Personal unter
Einhaltung der Norm (IEC 60974-4) durchgefiihrt werden.

FEHLERBEHEBUNG
URSACHE BEHEBUNG
e Der Draht wird nicht Schmutz an der Spitze der e Mit Luft blasen
vorwarts getrieben, wenn Drahtfuhrungsdise . Lésen

das Antriebsrad dreht

Die Reibung der Antriebsrolle ist
zu hoch
Defekter Brenner

. Den Drahtfihrungsmantel Gberprifen

o Drahtzufuhr: unregelmaRig
oder mit Unterbrechungen

Defekte Kontaktdise
Verbrennungen an der
Kontaktdiise

Schmutz auf der Rille des
Antriebsrads

Rille des Antriebsrads verbraucht

Ersetzen
Ersetzen
Reinigen
Ersetzen

e Lichtbogen ausgeschalten

Schlechter Kontakt zwischen
Masseklemme und Werkstlick

. Die Klemme festziehen und priifen
e  Kontakt- und Fihrungsdusen reinigen oder ersetzen

o Pordse Schweil3naht

Schlechter Kontakt zwischen
Masseklemme und Werkstiick
Falscher Abstand oder Neigung
des Brenners

Zu wenig Gas

feuchte Werkstiicke

e  Die Verkrustungen reinigen

e  Der Abstand zwischen dem Brenner und dem
Werkstiick muss 5-10 mm betragen.

e Die Neigung nicht weniger als 60 ° in Bezug auf das
Werkstlick

e Die Gasmenge erhthen

. Mit einer HeiBluftpistole oder anderen Mitteln

auf zu arbeiten

und der Warmeschutz hat
eingegriffen

trocknen
¢ Die Maschine hort plétzlich Die Maschine ist wegen . Das Gerat mindestens 20-30 Minuten abkuhlen
nach langerem Gebrauch UbermaRigen Gebrauch Uberhitzt lassen
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PYCCKWIA |

OMUCAHUE NMPOAOYKTA

310T Npnbop NpeacTaBnsieT cobon MHBEPTOPHBIA reHepaTop MOCTOSHHOTO TOKa,
nopgxoaawwmin Ans eeinonHaTb ceapky MIG / MAG / MOG, anektpogom MMA v cBapky
TIG LIFT. Cnacubo K MHBEPTOPHOI TEXHOSIOMM, Y4TO 06ECNEUMBAET BbICOKYH
nponssoguTenbHocTb CoxpaHsis Hebonblune pa3mepbl U BEC, CBAPOYHbIIA annapat
nopTaTUBEH W NpOCT B obpaLLeHni. Yepes NuLEeBYHO NaHemnb MOXHO HAaCTPOUTh
napameTpebl cBapka. CBapoyYHbIN annapar MMeeT CXeMy 3alLuTbl OT NepeHanpsKeHus,
neperpyaka ro TOKy 1 neperpes.

MOHTAX

YcTaHoBKa JOMKHA BbINOMHATLCS KBANMMULMPOBAHHBIM NEPCOHANOM B COOTBETCTBUM
¢ Cranpapt IEC 60974-9, a Takxe HaUMOHarbHble U MECTHbIE NpaBuna. CHsTue
MaLLWMHa AOMKHa BbIMOMHSATLCS C MOMOLLBK) PYYKU, PACMONOXEHHOI B BEPXHEN YacTu
NpoayKT. 3Ta onepawyst AOMKHA BbIMONHSATLCS NPM BLIKIIOYEHHOM arperate v ¢
NOAKIIOYEHHBIMM Kabensamu. Npunom oTkIioYeH. HanpshkeHue nuTaHus QOMKHO
COOTBETCTBOBATb HANPSKEHWIO YKa3aHa Ha Tabrnyke ¢ TEXHUYECKUMM AaHHBIMY,
pacrnonoXeHHON Ha MPoAyKTe. /icnonb3oBaTh MalLWHa B CUCTEME, MUTaHWE W
XapaKTEpUCTIKM 3aLUMTbI KOTOPOIA (NpesoxpanuTenb 1 / unu auddepeHuman)
COBMECTUMbI C TOKOM, HEOOXOAMMBIM L1151 3KCTiyaTaumuu, Ans nonyveHus 6onee
nopo6HOM MHOPMALWMK CM. AaHHBIE, YKa3aHHbIE Ha Tabnuyke, NPUKPENNEHHO K
MaLumnHa. CBapoYHbIn annapat 06opyAoBaH YCTPOMCTBOM KOMMEHCALIMN HANPSKEHNS.
WCTOYHVK NUTaHWS, KOTOPbINA MO3BONAET MalLMHe paboTaTb HOPMAIbLHO Koraa
HanpshkeHne nuTaHns konebnetcs Ha + 15% OTHOCUTENbHO HOMUHAMBHOTO
HanpsHKeHs.

3ALLIATA OT NEPErPEBA

BaHo: ecnu cBapoYHbIi annapat UCToMb3yeTest He MO HAa3HAYEHMIO, OH 3aLLMLLEH
YCTPOWCTBO, KOTOPOE OTKNKOYAET N1TaHue, 4Tobbl AaTb eMy OCTbITb. TaMm nnarta
WHBEPTOpa BbIKMIOYEHA, AaXe eCNW BEHTUNATOPbI NPOLOMKAT OXNaxAaTbCs.
cxembl. B aTom criyyae cBapka HEBO3MOXHa.

MCNONb30BAHUE AMMAPATA

BHumatve: Mepen Havyanom paboTbl BHUMATENBHO MPOYTUATE MHCTPYKLMIO NO
©e30MacHOCTY 1 U3y4nTe BCE PUCKM, CBA3aHHbIE C MPOLIECCOM CBApKM.

OMUCAHMUE. (FIG B-1):

P14B P12 P14A P11 P6C
po |pg | P13 P10 |P6A
\ i — — i
18 N
O
O O
SX DX o— P5A
o= =0 P6B
O P4

P1 P2

P1.  Pyuka ckopoctu nogauu nposonokut (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
P2.  Pyuka perynuposku HatsikeHus (MIG) / Arc Force (MMA)

P4.  Knonka BbICTpOIt nogayn npoBOsIOKN

P5A. Kronka MIG / TIG / MMA

P6A. Ceetogmon MMA - P6B. Ceetoamon TIG LIFT - P6C. Ceetopmoa MIG
P8.  CeeToamop TENNOBOM 3aLLuThI

P9. Ceetoauop ON

P10. Ceetoanon ARC FORCE

P11. Csetopuog Hanpsikerus (MIG)

P12. Ceetopunog amnep (MMA / TIG LIFT)

P13. Csetoamop ckopocTv npoBoaa

P14A. Qucnnen DX - P14B. Aucnnen SX
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(MepeBog MHCTPYKLMK)

MoarotoBka k paboTe:
MoaroToBka annapara gnsa pabotsi B pexume MIG / MAG: (FIG A-2):

1. BbIKtoumMTe CBAPOYHbI annapar.
2. [opcoeanHuTte rasosbii 6anmnoH (A).

3. TlogkmiounTe 3ax1M Macchl (B) k oTpuLaTensHOMY pasbemy «-», 8 CBapOYHbIN
kabenb (C) - K NONOXUTENBHOMY «+» pasbemy.

4. Otkpoiite BOKOBYIO NaHENb W BCTABbTE KaTyLLKY C MPOBOMOKO B AepxXaTenb
GapabaHa v 3akpenuTe ee.

5. BcraBbTe NpoBONOKy B HANPABMSIOLLYIO Tak, 4T0BbI OHa Npunerana K kaHaeke
npwkumHoro ponmka (BHUMAHWE: ponvk umeeT fBe kaHaBku: NOBOpa4nBas
POMVK, Bbl MOXETE BbIOpaTh KaHaBKy, COOTBETCTBYIOLLYO AMAMETPY
Mcronb3yemoit Bamu npoBomnoky). Mpu M3MeHeHUn auameTpa NPOBOMOKM
HEeobX0AMMO 3aMEHNTb KaK KaHaBKy POMMKA, TaK U KOHTAKTHbIA HAKOHEYHMK
(HaKoHEYHMK CBAPOYHOTO MUCTONETA, Yepes KOTOPbIN BbIXOAMT MPOBOIIOKA).

6. [Ins nérkoro NPOXOXAEHA NPOBONOKN CHAMMTE COMIO CBAPOYHOTO
MUCTONETa W KOHTAKTHBIA HAKOHEYHMUK.

7. 3akpoiiTe ABEpLlY. BKMIOYMTE CBAPOUHbI annapar.

8. Haxumarre knasuwy (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], noka He 3aroputcs
csetogmog MIG (P6C).

9. Haxumaiite kHomnky 3arpy3ku npoBonoku Ha obtekatene (P4), noka
NpOBOIIOKa He BbINAET 13 NUCTONETA.

10.  OTperynupyiite CBapOYHOE HaNPsKEHNE C MOMOLLbHO py4ky (P2), CKOpOCTb
noAauy NPOBOOKM C MOMOLLbIO pyykm (P1).

Fig. A-2

o
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CBAPKA AIIOMUHUA B PEXXUME MIG: (Oxupaembie Mogenu eBpo pasbema)
[ns ceapku MIG ¢ antoM1H1eBOi NPOBOMOKOM HEO6X0AMMO NOAFOTOBUTL annapar ¢
nomolbto cooteetcTBytoLlero KOMMNEKTA /1A CBAPKM ANTIOMWHIAA,
COCTOSILLETO 13 TehIOHOBOrO pykaea, CBepra v porvka. [lanee cnegyite
VHCTPYKLMSIM, YKa3aHHbIM B pasgene «MIGy. [ins gaHHoro pexuma cBapkm
CNOSb3YITe YACTbIN aproH.



Csapka B pexume MOG (BE3FA30BAA CBAPKA)(FIG A-3):

1.
2.

1.
2.

B w

3aX1M Macchl (B) K NONOXUTENBLHOMY «+» pasbemy. 2. Tlogkntoumte 3axum Maccol (B) kK nonoxutensHOMY «+» pa3bémy, a fepxatenb
3. BbinonHuTe waru 4-10 cornacHo yctaHoke MIG / MAG. anektpopa (H) - k oTpuLaTenbHoMy «-» pasbemy annapara.
3. [loacoennHuTe ra3osbIit WnaHr k 6anmony (A).
4.  BkntounTe CBAPOYHbLIN annapar.
5. Haxumaitte knasmiy (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], noka He 3aropuTcs cBeToanoa
TIG LIFT (P6B). Mosopaunsas py4ky (1), ycTaHoBUTE TOK BO BpeMs npoLiecca
CBapKv.
Touch r [MprKocHUTECH 3NeKTPOLOM
K MOBEPXHOCTM 3arOTOBKM.
lMpunogHUMmMTE 3neKTpoa Ha 2-5 Mm oT
MOBEPXHOCTM 3ar0TOBKM.
Fig. A-5
MoaroToBka annapata ans pa6otbl B pexume MMA: (FIG A-4):
BblIkntoumTe CBapOYHBIiA annapart
MMoakntounTe 3axmum Macchl (B) k oTpuLaTensHoMy «-» pasbéMy, a pasbem
aepxatens anektpoaa (1) - K NONOXUTENBHOMY «+» pasbeMy annaparta.
BcraBbTe anekTpoa B fepxartens (1); avameTp 1 TMn anekTpoga nogbupatotcs
C y4ETOM MOLLHOCTM annapata W TOMLLWHbI CBAapUBAEMOTO U3AENUS.
BkrtounTe cBapoYHbIN annapar. >
~ b
Haxumaiite knasuwy (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], noka He 3aropurtcs ;
ceetogvor MMA (P6A). Moseprute npasyto pyuky (P1), 4tobbl ycTaHoBUTL i
CBapPOYHbIA TOK.
[Mpy MCNONb30BaHNM Pa3nuYHbIX TUMOB ANEKTPOAOB COOMI0AANTE NOMSPHOCT,
yKa3aHHy'0 Ha ynakoBKe Ans SNeKTPOAOB.
BHumaHue! B 3T0T MOMEHT Ha pasbemax byaeT NpucyTCTBOBATbL HAMPSHKEHME.
Fig. A-4
’ b
b
i TEPMO3ALLUTA
Mpw ANUTENbHOM MHTEHCUBHOM UCMOMb30BaHNUM CpabaTbiBaeT yCTPOCTBO
TEepMO3aLLMThI, 3aLyMLLaloLLee annapar oT neperpesa, 1 3aropaeTcs XenTbin
ceetoauop (LED). Mocne oxnaxaeHns annapata MHAWKATOp neperpesa
BbIKMIOYMTCS, YKasblBas HA BOIMOXHOCTb MPOLOMKeHUS cBapku. (P8).
OBCNYXUBAHUE
TexHn4eckoe 06CNYXMBaHNE U PEMOHT LJOMKHbI BbIMONHATHCS TOMBKO
KBanuUUMpOBaHHLIM NEPCOHANOM B COOTBETCTBUM ¢ HopMol (IEC 60974-4).
BO3MOXHbIE HEUCINMPABHOCTU U CNMOCOBbLI X YCTPAHEHUA
HeucnpaBHocTb MpuumnHa Cnocob ycTpaHeHus
Her nmogaus  npoBonmokM npu | e 3arpsisHeHve conna uni HakoHeYHuKa . [MpoayiTe ckaTbiM BO3LYXOM, 3aMEHUTE HAKOHEYHUK
NoBOPOTE ponuka e  OpUKUMOHHBIA TOPMO3 B  LUTATWBE 3aTAHYT . OcnabbTe TopmMo3

BbikriounTe cBapoYHbIi annapar.

MopcoeamHnTe cBapoYHbIil kabenb (C) k oTpuLaTensHOMY pasbemy «-», a

MogroTtoBka annaparta gnsa pa6otbl B pexume TIG LIFT:
aBTomartuyeckas (FIG A-5):

1.

BbIKknoumnTe CBapOYHbIiA annapar.

CITULLKOM CUNbHO
HeVICI'lpaBHOCTb CBapo4HOro nucroneta

MpoBepbTe Nogayy NpoBOMOkY

HeperynﬂpHoe nocrynnexue
NPOBOJIOKK

lMoBpexaeH1e HaKoHeYHKa
060)0KeHHbI HAKOHEYHWK

3acopeHue kaHaBKW NPUBOAHOTO ponuka
V3Hoc pornvka

3ameHuTe HaKOHEUHNK
3ameHu1Te HaKOHEYHWK
lMpounctute KaHaBKy
3ameHuTe pornvk

OtcyTcTaue ayru

Mnoxoi  koHTaKT Mexgy 3aXumMom MacCbl U

0bpabaTtbiBaeMbIM U3aennem

3akpenuTe 3axum 1 NPoBepbTE COELANHEHNE
. [MpouncTute, 3aMeHUTe HaKOHEYHNK U/ Ui CONMo

CBapOYHbIi LLIOB NOPUCTbIN

HenpaBunbHoe paccTosiHie Mexay CBapOYHbIM D
NUCTONETOM W/ WNK HEMpaBUMbHBIA YTon HaknoHa
10 OTHOLLEHMIO k 0BpabaTbiBaeMOMy U3Lenuo

CrnuLLKOM ManeHbKIUA NOTOK rasa
BnaxHoe o0bpabaTtbiBaemoe usgenve

PaccTosHue Mex[y HakoHeYHMKOM 1 06pabaTbiBaeMbIM
13genuem SOMKHO cocTaBnATh 5 — 10 MM. Yron HaknoHa
JIoMxeH ObITb 60°

e  YBennybTe NOTOK rasa

o BbicylwmTe C MOMOLLbH YCTAHOBKW FOPSHEro Bo3yxa

CBapoyHbIit annapaT BHE3anHo
npekpaLyaet paboty nocne
ANUTENBHOTO UCMONb30BaHMs!

Meperpes CBaPOYHOMO
npeBbiLLeHNs paboyero Lukna

annapata

13-3a e He BbikniovaliTe Baw annapart. Mogoxaute B TeveHue 20/30
MWHYT, NOKa OH OCTbIHET
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SVENSKA |

PRODUKTBESKRIVNING

Denna apparat ar en likstrom (DC) invertergenerator som ar lamplig for att utféra
MIG / MAG / MOG, MMA elektrod och TIG LIFT svetsning. Tack vare
invertertekniken, som méjliggdr hdg prestanda med bibehallen reducerade
dimensioner och vikt, &r svetsmaskinen portabel och Iatt att hantera. Genom
frontpanelen ar det majligt att justera svetsparametrarna. Svetsmaskinen har en
dverspanningsskyddskrets, dverstrom och dverhettning.

INSTALLATION

Installationen maste utforas av kvalificerad personal i enlighet med standarden IEC
60974-9 och nationella och lokala foreskrifter. Lyftningen av maskinen méaste géras
med hjalp av handtaget placerat pa toppen av produkten. Denna operation maste
utféras med maskinen avstangd och med kablarna 16dda frankopplade.
Matningsspanningen maste Gverensstamma med den spanning som anges pa den
tekniska dataskylten pa produkten. Anvand maskinen pa ett system vars
stromférsorjning och skyddsegenskaper (sakring och/eller differential) ar kompatibla
med den strém som kravs for drift, for mer information se data som visas pa skylten
som &r fast pa maskinen. Svetsaren &r férsedd med en
spanningskompensationsanordning som gér att maskinen &ven kan fungera normalt
nér matningsspanningen fluktuerar med + 15 % i forhallande till markspanningen.
OVERTEMPERATURSKYDD

Viktigt: Nar svetsmaskinen anvands utdver dess specifikationer ar den skyddad av
en anordning som bryter strémférsérjningen for att lata den svalna. Inverterkortet &r
avstangt aven om flaktarna fortsatter att kora for att kyla i-kretsar. | detta fall ar det
inte méjligt att svetsa.

HUR ANVANDER DEN
Varning: Anvand alla forsiktighetsatgarder som kravs i sdkerhetshandboken innan
du anvénder svetsaren, 1&s noggrant igenom riskerna kopplade till svetsprocessen.

BESKRIVNING. (FIG A-1):

P14B P12 P14A P11 P6C
P9 |pg | P13 P10 |P6A
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O
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DX P5A

SX
P6B

O O ot

WK; \//

P1 P2

O
O—

O
O—

o T1F
®

P1. Tradhastighetsratt (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
P2. Spanningsjusteringsratt (MIG) / Arc Force (MMA)
P4. Snabb tradmatningsknapp

P5A. MIG / TIG / MMA-knapp

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P8. Termiskt skydd LED-indikator

P9. LED PA

P10. LED-ARC FORCE

P11. Spannings-LED (MIG)

P12. Amp LED (MMA/ TIG LIFT)

P13. Ledningshastighet LED

P14A. Display DX - P14B. Display SX
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(Translation from original instructions)

Installationsprocedurer:

MIG / MAG installation: (FIG A-2):

Stang av svetsmaskinen.

2. Anslut gasflaskan (A).

3. Anslut kontakten for jordkldmman (B) till den negativa "-" och gas-/ingen
gaskabel (C) till den positiva "+" positiva uttaget.

4. Oppna sidopanelen och fér in vajern i maskinutrymmet, sétt sedan in spolen i
rullhéllaren och dra &t.

5. Sttin traden i trddmataren sa att den faster vid valsens spar (OBS: rullen
har tva spar: genom att vrida rullen kan du vélja ratt spar efter diametern pa
traden som ska anvandas). Nar diametern pa traden andras ar det
nédvandigt att byta bade rullen och kontaktspetsen (&nddelen av brannaren

6 fran vilken traden ses komma ut).

" Skruva loss dnden av brannaren (munstycket) och kontaktspetsen for att

underlatta passagen av traden.
Stang dorren. Sla pa svetsmaskinen.
Tryck pa (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-tangenten tills MIG-LED (P6C) tands.

9. Tryck pa tradladdningsknappen pa panelen (P4) tills traden kommer ut ur

pistolen.

—_

~

10. Justera svetsspanningen med ratten (P2), tradhastigheten med
ratten (P1).

Fig. A-2

o
===

MIG ALUMINIUM: (Modeller forvantas av Euro-kontakt)

For MIG-svetsning med aluminiumtrad &r det nddvandigt att forbereda
maskinen med lampligt ALUMINIUMSVETSSET bestaende av teflonmantel,
borr, rulle. Fortsatt nu som presenterat i "MIG"-stycket. Anvand i detta fall ren
argon.



MOG INSTALLATION (INGEN GAS) (FIG A-3):

1. Sténg av svetsmaskinen.

2. Anslut gas-/nogaskabeln (C) till det negativa "-" negativa uttaget och
jordklammans kontakt (B) till den positiva "+" positiva

3. uttaget. Utfor steg 4-10 enligt MIG / MAG-installation.

Fig. A-3

INSTALLATION MMA (FIG A-4):

1. Sténg av svetsmaskinen

2. Anslut jordkldmmans (B) kontakt till det negativa "-"-uttaget och
kontakten pa elektrodhallaren (1) till det positiva "+"-uttaget pa
svetsmaskinen. Satt in elektroden i elektrodhallaren (1);
diameter och typ maste valjas i enlighet med svetsstrdommen
och tjockleken och typen av stycke som ska svetsas.

INSTALLATION TIG LIFT AUTOMATISK (FIG A-5):

1.
2.

ok w

Sténg av svetsmaskinen

Anslut jordklammans kontakt (B) till den positiva "+" och ™ kontakten pa

brannaren (H) till den negativa "-" uttaget pa svetsmaskinen.
Anslut brannarens gasrorskoppling till cylindern (A).

Sla pa svetsmaskinen.

Tryck pa (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-tangenten tills TIG LIFT
LED (P6B) tands. Vrid pa vredet (1) for att stélla in strommen
under svetsprocessen.

Toud r Rér vid biten med elektroden

Lyft elektroden frén biten ca 2-5 mm

Fig. A-5

: 2l

INNNNNN

3. Sla pa svetsmaskinen. “op =
4. Tryck pa (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-tangenten tills MMA (P6A) ténds. g =
Vrid pa hdger ratt (P1) for att stélla in svetsstrdmmen. H
5. For att anvanda de olika typerna av elektroder folj polariteterna som anges pa
forpackningen som innehaller elektroderna.
Varning. | detta 6gonblick kommer en spénning att finnas pa svetskldmmorna.
Fig. A-4
TERMISKT SKYDD
Om maskinen anvands for hart arbete, kommer termisk skyddsanordning
| att skydda maskinen fran éverhettning. Den gula lysdioden PA indikerar att
: det termiska skyddet &r pa. (P8).
UNDERHALL
Alla underhalistjanster maste utforas av kvalificerad
personal i enlighet med normen (IEC 60974-4).
FELSOKNING
SKAL AVHJALPA
e  Vajern gar inte framat e  Smuts pa spetsen av e  Blas med luft
nér drivhjulet svanger tradstyrmunstycket . Lossa
e  Friktionen i decoilern ar e  Kontrollera tradstyrningsmanteln
Overdriven
. Defekt ficklampa
e Tradmatning: férekomst e Defekt kontaktmunstycke e Bytaut
av klick eller intermittens o Branner i kontaktmunstycket e Bytaut
e  Smuts pa drivhjulets spar e Attrengora
«  Far pa det slitna drivhjulet * Byaut
e Bageav e Dalig kontakt mellan jordklamma e  Dra at klAmman och kontrollera
och arbetsstycke e Rengor eller byt ut kontakt- och styrmunstycken
e  Porfs svetslina e  Dalig kontakt mellan jordklamma e  Rengor belaggningarna
och arbetsstycke . Avstandet mellan bréannaren och stycket maste vara
e  Fel avstand eller lutning for 5-10 mm;
brénnaren e  Lutningen inte mindre an 60 ° med avseende pa
. For lite gas stycket.
e  Vatadelar e  Okamangden
e  Torka med en varmluftspistol eller pa annat satt
. Maskinen slutar plétsligt . Maskinen har éverhettats pa . Lat maskinen svalna i minst 20-30 minuter
att fungera efter grund av éverdriven anvandning
langvarig anvandning och termiskt skydd har ingripit
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NORSK

PRODUKTBESKRIVELSE

Dette apparatet er en likestram (DC) invertergenerator som er egnet for MIG /

MAG / MOG, MMA-elektrode og TIG LIFT-sveising. Takket veere inverterteknologi,
som gir hgy ytelse og opprettholder reduserte dimensjoner og vekt, er
sveisemaskinen baerbar og enkel a handtere. Gjennom frontpanelet er det mulig &
justere parametrene for sveising. Sveisemaskinen har
overspenningsbeskyttelseskrets, overstram og overoppheting.

INSTALLASJON

Installasjonen ma utferes av kvalifisert personell i samsvar med standarden IEC
60974-9 og nasjonale og lokale forskrifter. Lafting av maskinen ma gjeres ved hjelp
av handtaket plassert pa toppen av produktet. Denne operasjonen ma utfares med
maskinen av og med kablene loddet frakoplet. Forsyningsspenningen ma samsvare
med spenningen som er angitt pa det tekniske dataskiltet pa produktet. Bruk
maskinen pa et system hvis stremforsyning og beskyttelsesegenskaper (sikring og/
eller differensial) er kompatible med strammen som kreves for drift, for flere detaljer
se dataene vist pa platen som er festet til maskinen. Sveiseren er utstyrt med en
spenningskompensasjonsenhet som gjar at maskinen ogsa kan fungere normalt nar
forsyningsspenningen svinger med + 15 % i forhold til merkespenningen.
OVERTEMPERATURBESKYTTELSE

Viktig: Nar sveisemaskinen brukes utover spesifikasjonene, er den beskyttet av en
enhet som slar av stremforsyningen for & la den avkjgles. Inverterkortet er av selv
om viftene fortsetter a kjare for & avkjale i-kretser. | dette tilfellet er det ikke mulig &
sveise.

HVORDAN BRUKER DEN
Advarsel: Bruk alle forholdsregler som kreves i sikkerhetsmanualen fgr du bruker
sveiseren, les ngye risikoene knyttet til sveiseprosessen.

BESKRIVELSE. (FIG A-1):

P14B P12 P14A P11 P6C
po |pg | P13 P10 |P6A
i i
Cf/ O O \\
O
O O
SX DX o—) P5A
O— =0 P6B
O O o g
9 ]

S 2

P1

P2

P1. Tradhastighetsknapp (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
P2. Spenningsjusteringsknapp (MIG) / Arc Force (MMA)
P4. Rask tradmatingsknapp

P5A. MIG / TIG / MMA-knapp

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P8. Termisk beskyttelse LED-indikator

P9. LED PA

P10. LED-ARC FORCE

P11. Spennings-LED (MIG)

P12. Amp LED (MMA/ TIG LIFT)

P13. Ledningshastighet LED

P14A. Skjerm DX - P14B. Skjerm SX

(Oversettelse fra originale instruksjoner)

Installasjonsprosedyrer:

MIG / MAG installasjon: (FIG A-2):
1. Sla av sveisemaskinen.

2. Koble til gassflasken (A).

3. Koble kontakten til jordklemmen (B) til den negative "-" og gass-/ingen-
gasskabelen (C) til den positive "+"-plusskontakten.

4. Apne sidepanelet og sett ledningen inn i maskinrommet, sett deretter spolen
inn i snelleholderen og stram til.

5. Sett traden inn i tradmateren slik at den fester seg til sporet pa valsen (OBS:
valsen har to spor: ved a dreie valsen kan du velge riktig spor i henhold il
diameteren pa traden som skal brukes). Nar diameteren pa ledningen
endres, er det ngdvendig & skifte bade rullen og kontaktspissen (endedelen
av brenneren som ledningen ser ut til & komme ut av).

6. Skru av enden av brenneren (dysen) og kontaktspissen for a lette passasjen
av ledningen.

T Lukk dgren. Sla pa sveisemaskinen.

8 Trykk pa (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-tasten til MIG LED (P6C) lyser.

9. Trykk pa wire load-knappen pa panelet (P4) til ledningen kommer ut av
pistolen.

10. Juster sveisespenningen med knappen (P2), tradhastigheten med
knappen (P1).

Fig. A-2

o
===
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MIG ALUMINIUM: (Modeller som forventes av Euro-kontakt)

For MIG-sveising med aluminiumstrad er det nadvendig & klargjere maskinen
med passende ALUMINIUM-SVEISINGSSETT som bestar av teflonkappe,
borkrone, rulle. Fortsett na som presentert i avsnittet "MIG". Bruk i dette tilfellet
ren argon.



MOG INSTALLASJON (INGEN GASS) (FIG A-3):

1. Sla av sveiseapparatet.

2. Koble gass/nogas-kabelen (C) til den negative "-" negative kontakten og
jordklemmekontakten (B) til den positive "+" positive

3. stikkontakt. Utfer trinn 4-10 i henhold til MIG / MAG installasjon.

Fig. A-3

INSTALLASJON MMA (FIG A-4):
1. Sla av sveisemaskinen
2. Koble kontakten til jordklemmen (B) til den negative "-"-kontakten og
kontakten til elektrodeholderen (1) til den positive "+"-kontakten pa
sveisemaskinen. Sett elektroden inn i elektrodeholderen (1);
diameter og type ma velges i henhold til sveisestrammen og
tykkelsen og typen av stykket som skal sveises.
Sla pa sveisemaskinen.
Trykk pa (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG]-tasten til MMA (P6A) lyser. Drei
hayre knott (P1) for & stille inn sveisestremmen.
5. Falg polaritetene som er angitt pa pakken som inneholder elektrodene for
a bruke de ulike typene elektroder.
Forsiktighet. | dette @yeblikket vil en spenning veere tilstede pa

> w

INSTALLASJON TIG LIFT AUTOMATISK (FIG A-5):

1. Sla av sveisemaskinen

2. Koble kontakten til jordklemmen (B) til den positive "+" og " kontakten pa
brenneren (H) til den negative "-" kontakten pa sveisemaskinen.

Koble brennerens gassrarkobling til sylinderen (A).

Sla pa sveisemaskinen.

5. Trykk pa (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG)asten til TIG LIFT LED
(P6B) lyser. Vri pa knappen (1) for a stille inn stremmen under
sveiseprosessen.

> w

Bergr stykket med elektroden

Touch r

Loft elektroden fra stykket ca.
2-5mm

sveiseklemmene.
Fig. A-4

FEILS@KING

Fig. A-5
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TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen brukes til hard arbeidssyklus, vil den termiske
beskyttglsesanordningen beskytte maskinen mot overoppheting. Den gule
LED PA indikerer at termisk beskyttelse er pa. (P8).

VEDLIKEHOLD
Alle vedlikeholdstjenester ma utferes fra kvalifisert
personell i samsvar med normen (IEC 60974-4).

GRUNNER

MIDDEL

e Wiren gar ikke frem nar
drivhjulet gar rundt

Smuss pa tuppen av
tradferingsmunnstykket
Friksjonen til decoileren er
overdreven

Defekt lommelykt

. Blas med luft
. Lasne
e  Sjekk tradferingshylsen

e  Tradmating:

tilstedevaerelse av klikk Defekt kc_)ntaktdyse ° Erstatte
eller intermitterende Brenner i kontaktdysen e  Erstatte
Smuss i sporet pa drivhjulet e Avaske
Fure pa det slitte drivhjulet e  Erstatte
. Bue av Darlig kontakt mellom jordklemme . Stram klemmen og kontroller
og arbeidsstykke e Rengjer eller skift ut kontakt- og styredyser

. Porgs sveiseledning

Darlig kontakt mellom jordklemme
og arbeidsstykke

Feil avstand eller helling av
fakkelen

For lite gass

Véte deler

e  Rengjer beslagene

e  Avstanden mellom fakkelen og stykket ma veere
5-10 mm;

e  Hellingen ikke mindre enn 60 ° i forhold til stykket.

e @kmengden

e  Terk med varmluftspistol eller andre midler

e  Maskinen slutter
plutselig & fungere
etter langvarig bruk

Maskinen er overopphetet pa
grunn av overdreven bruk og
termisk beskyttelse har grepet inn

e La maskinen avkjgles i minst 20-30 minutter
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POLSKIE |

OPIS PRODUKTU

To urzadzenie jest inwerterowym generatorem pradu statego (DC) odpowiednim do
spawania metodg MIG/IMAG/MOG, elektrodg MMA i TIG LIFT. Dzieki technologii
inwertorowej, ktéra pozwala na wysoka wydajnos¢ przy zachowaniu zmniejszonych
wymiaréw i wagi, spawarka jest przenosna i tatwa w obstudze. Poprzez panel
przedni istnieje mozliwo$¢ regulacji parametrow zgrzewania. Spawarka posiada
obwdd zabezpieczajacy przed przepieciem, przetezeniem i przegrzaniem.
INSTALACJA

Instalacja musi by¢ wykonana przez wykwalifikowany personel zgodnie z normg |[EC
60974-9 oraz przepisami krajowymi i lokalnymi. Podnoszenie maszyny musi
odbywac¢ sie za pomocg uchwytu umieszczonego na gorze produktu. Czynno$c¢ te
nalezy wykonac¢ przy wytgczonej maszynie i odtaczonych kablach. Napiecie
zasilania musi odpowiada¢ napieciu wskazanemu na tabliczce znamionowej
umieszczonej na produkcie. Uzywaj maszyny w systemie, ktérego parametry
zasilania i zabezpieczenia (bezpiecznik i / lub mechanizm rdznicowy) sq zgodne z
pradem wymaganym do dziatania, wiecej szczeg6tow mozna znalez¢ w danych
pokazanych na tabliczce przymocowanej do maszyny. Spawarka wyposazona jest w
zasilacz uktadu kompensacji napiecia, ktéry umozliwia normalng prace maszyny
réwniez przy wahaniach napigcia zasilania o + 15% w stosunku do napigcia
Znamionowego.

OCHRONA PRZED TEMPERATURA

Wazne: Gdy spawarka jest uzywana niezgodnie ze specyfikacja, jest chroniona
przez urzadzenie, ktdre odcina zasilanie, aby umozliwic jej ostygniecie. Plyta
falownika jest wylaczona, nawet jesli wentylatory nadal pracuja w celu chtodzenia
obwodéw. W takim przypadku spawanie nie jest mozliwe.

JAK UZYWAC

Ostrzezenie: Przed przystapieniem do obstugi spawarki nalezy zastosowaé
wszystkie srodki ostroznosci wymagane w ogdlnej instrukcji bezpieczenstwa,
uwaznie czytajac zagrozenia zwigzane z procesem spawania.

OPIS. (RYS. A-1):

P14B P12 P14A P11 P6C
po |pg | P13 P10 |P6A
i i
Cf/ O O \\
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SX DX o—) P5A
O— =0 P6B
O O o g
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K; \//

P1 P2

P1. Pokretto predkosci drutu (MIG) / Amp (MMA / TIG LIFT)
P2. Pokretto regulacji naciagu (MIG) / Sita tuku (MMA)

P4. Przycisk szybkiego podawania drutu

P5A. Przycisk MIG / TIG / MMA

P6A. LED MMA - P6B. PODNOSNIK LED TIG - P6C. LED MIG
P8. Wskaznik LED ochrony termicznej

P9. WLACZONA DIODA

P10. Sita tuku LED

P11. Dioda napiecia (MIG)

P12. Wzmacniacz LED (MMA / TIG LIFT)

P13. Dioda LED predkosci drutu

P14A. Wyswietlacz DX - P14B. Wyswietlacz SX
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(Tlumaczenie z oryginalnej instrukcii)

Procedury instalacyjne:
Instalacja MIG/MAG: (RYS. A-2):

1. Wytacz spawarke.

2. Podtacz butle z gazem (A).

3. Podtaczy¢ ztacze zacisku masowego (B) do ujemnego ,-” a przewdd

gaz/brak gazu (C) do dodatniego ,+” gniazda dodatniego.

4, Otworz panel boczny i wioz przewdd do komory maszyny, a nastepnie wioz

cewke do uchwytu szpuli i dokrec.

5. Wprowadzic drut do podajnika drutu tak, aby przylegat do rowka rolki
(UWAGA: rolka posiada dwa rowki: obracajac rolke mozna wybra¢ odpowiedni
rowek w zaleznosci od $rednicy drutu, ktéry ma by¢ uzywany). Przy zmianie
$rednicy drutu konieczna jest zmiana zardwno rolki jak i koicowki stykowej
(korcowa czes$¢ palnika, z ktdrej widaé, ze drut wychodzi).

Odkre¢ koncowke palnika (dysze) i koncdwke pradowa, aby utatwi¢ przejscie
drutu.

Zamkna¢ drzwi. Wigcz spawarke.

Naci$nij klawisz (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], az za$wieci sie dioda MIG (P6A).
Nacisénij przycisk tadowania drutu na panelu (P4), az drut wyjdzie z pistoletu.
10. Ustawi¢ napiecie spawania pokrettlem (P2), predko$¢ podawania

drutu pokrettem (P1).

© ©o~N

Fig. A-2

o
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MIG ALUMINIUM: (Modele oczekiwane ze ztaczem Euro)

Do spawania metoda MIG drutem aluminiowym konieczne jest przygotowanie
maszyny z odpowiednim ZESTAWEM SPAWALNICZYM ALUMINIOWYM
sktadajacym sie z ostony teflonowej, wiertta, watka. Postepuj teraz tak, jak
przedstawiono w akapicie ,MIG". W takim przypadku uzyj czystego argonu.



INSTALACJA MOG (BEZ GAZU) (RYS. A-3):
1. Wylaczy¢ spawarke.

2. Podtacz przewdd gaz/nogas (C) do ujemnego gniazda ,-" ujemnego, a
ztacze zacisku masy (B) do dodatniego ,+” dodatniego
3. gniazdo elekiryczne. Wykonaj kroki 4-10 zgodnie z instalacjg MIG/MAG.

Fig. A-3

MONTAZ MMA (RYS. A-4):
1. Wytgcz spawarke

2. Podiaczy¢ zlacze zacisku uziemiajacego (B) do ujemnego

»

gniazda ,-", a ztacze uchwytu elektrody (I) do dodatniego
gniazda ,*+” na spawarce. W6z elektrode do uchwytu elektrody
(1); $rednice i typ nalezy dobra¢ zgodnie z pradem spawania
oraz gruboscig i rodzajem spawanego elementu.

Wiacz spawarke.

> w

obecne napiecie.
Fig. A-4

Naci$nij klawisz (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], az zapali si¢ MMA (P6A).
Przekre¢ prawe pokretio (P1), aby ustawi¢ prad spawania.

5. Aby uzy¢ réznych typéw elektrod, postepuj zgodnie z polaryzacjg,
wskazang na opakowaniu zawierajacym elektrody.

Ostroznos$¢. W tym momencie na zaciskach spawalniczych bedzie

MONTAZ TIG LIFT AUTOMATYCZNY (RYS. A-5):

1. Wylgcz spawarke

2. Poditaczy¢ zlacze zacisku masowego (B) do ztacza dodatniego .+ i,
palnika (H) do gniazda ujemnego ,-” spawarki.

3. Podtacz ztacze przewodu gazowego palnika do butli (A).

4. Wigcz spawarke.

5. Naciénij klawisz (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], az za$wieci sie
dioda TIG LIFT (P6B). Obracajac pokrettem (1) ustawi¢ prad
podczas procesu spawania.

Tuas r Dotknij elementu elektrodg
Podnie$ elektrode z kawatka
okoto 2-5 mm
Fig. A-5

: 2l
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

OCHRONA TERMICZNA

Jesli maszyna jest uzywana do ciezkiego cyklu pracy, zabezpieczenie
termiczne ochroni maszyne przed przegrzaniem. Zapalona zétta dioda LED
wskazuje, ze zabezpieczenie termiczne jest wtaczone. (P8).

UTRZYMANIE
Wszystkie ustugi konserwacyjne muszg by¢ wykonywane przez
wykwalifikowany personel zgodnie z norma (IEC 60974-4).

POWODY

ZARADZIC

e  Drut nie przesuwa sie,
gdy koto napedowe sie
obraca

Brud na koncéwce dyszy
prowadzgcej drut

Tarcie rozwijaka jest
nadmierne

Uszkodzona latarka

e  Blow with air
. Loosen
e  Check the wire guide sheath

. Podawanie drutu:
obecnos¢ kliknie¢ lub
przerwy

Wadliwa dysza kontaktowa
Oparzenia w dyszy kontaktowej
Brud na rowku kota
napedowego

Bruzda na zuzytym kole napedowynj

Replace
Replace
To clean
Replace

e  tuk wylgczony

Zty kontakt migdzy zaciskiem
uziemienia a przedmiotem
obrabianym

Dokre¢ zacisk i sprawdz
. Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze kontaktowe i
prowadzace

. Porowaty sznur
spawalniczy

Zly kontakt miedzy zaciskiem
uziemienia a przedmiotem
obrabianym

Niewfasciwa odlegtos¢ lub
nachylenie latarki

Za mato gazu

Mokre czesci

e  Oczys¢ inkrustacje

. Odlegtos¢ miedzy palnikiem a elementem musi
wynosi¢ 5-10 mm;

e  Nachylenie nie mniejsze niz 60 ° w stosunku do
kawatka.

e  Zwieksz ilos¢

e  Osusz za pomocg pistoletu na gorgce powietrze lub w
inny spos6b

. Maszyna nagle
przestaje dziata¢ po
diuzszym uzytkowaniu

Maszyna przegrzata sie z powodu
nadmiernego uzytkowania i
zadziatata ochrona termiczna

. Pozwdl urzadzeniu ostygna¢ przez co najmniej 20-30
minut
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SUOMALAINEN

TUOTTEEN KUVAUS

Téama laite on tasavirta (DC) invertterigeneraattori, joka soveltuu MIG/IMAG/MOG-,
puikkopuikko- ja TIG LIFT-hitsaukseen. Invertteritekniikan ansiosta, joka
mahdollistaa korkean suorituskyvyn sdilyttaen pienet mitat ja painon, hitsauskone on
kannettava ja helppo kasitelld. Etupaneelin kautta on mahdollista saataa
hitsausparametreja. Hitsauskoneessa on ylijannitesuojapiiri, ylivirta- ja
ylikuumenemissuoja.

ASENNUS

Asennuksen saa suorittaa pateva henkildsto standardin IEC 60974-9 seka
kansallisten ja paikallisten maaraysten mukaisesti. Konetta on nostettava
kayttamalla tuotteen paalla olevaa kahvaa. Tama toimenpide on suoritettava koneen
ollessa pois paalté ja kaapeleiden juotos irrotettuna. Syéttdjannitteen tulee vastata
tuotteeseen kiinnitetyssa teknisessa kilvessa ilmoitettua jannitettd. K&yta konetta
jarjestelmassa, jonka virransyotto- ja suojausominaisuudet (sulake ja/tai ero) ovat
yhteensopivia toiminnan vaatiman virran kanssa, katso tarkemmat tiedot koneeseen
kiinnitetyssa kilvessa. Hitsauskoneessa on jannitteenkompensointilaitteen
virtalahde, jonka avulla kone toimii normaalisti myds syéttéjannitteen vaihteluissa +
15 % nimellisjannitteeseen nahden.

YLILAMPOTILASUOJA

Tarkeéa: Kun hitsauskonetta kdytetaan yli sen mééritysten, se on suojattu laitteella,
joka katkaisee virransy6ton, jotta se jaahtyy. Sielld invertterikortti on pois paalta,
vaikka puhaltimet jatkavat toimintaansa jaahdyttdmaan i-piireja. Tassa tapauksessa
hitsaus ei ole mahdollista.

MITEN SITA KAYTETAAN
Varoitus: Noudata kaikkia yleisessa turvallisuuden kasikirjassa vaadittuja varotoimia
ennen hitsauskoneen kayttda ja lue huolellisesti hitsausprosessiin liittyvat riskit.

KUVAUS. (KUVA A-1):

P14B P12
P9 | P8 | P13
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P1

P2

P1. Langan nopeuden nuppi (MIG) / ampeeri (MMA / TIG LIFT)
P2. Jannityksen saatonuppi (MIG) / kaarivoima (MMA)
P4. Nopea langansyéttopainike

P5A. MIG / TIG / MMA-painike

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P8. Lampdsuojan LED-merkkivalo

P9. LED PAALLA

P10. LED ARC FORCE

P11. Jannite-LED (MIG)

P12. Amp LED (MMA/ TIG LIFT)

P13. Johdon nopeuden LED

P14A. Naytto DX - P14B. Nayttd SX

(Kaannos alkuperaisesta ohjeesta)

Asennusmenettelyt:
MIG/MAG-asennus: (KUVA A-2):

1.

2.
3.

Sammuta hitsauskone.

Liitd kaasupullo (A).

Liita maadoitusliittimen (B) liitin negatiiviseen "-" ja kaasu-/ei

kaasukaapeli (C) positiiviseen "+" positiiviseen pistorasiaan.

Avaa sivupaneeli ja tydnna lanka konetilaan, aseta sitten kela kelan
pidikkeeseen ja kirista.

Insydta lanka langansybttlaitteeseen niin, etté se tarttuu rullan uraan
(HUOM: telassa on kaksi uraa: rullaa kaantamalla voit valita sopivan uran
kéytettdvan langan halkaisijan mukaan). Kun vaijerin halkaisijaa muutetaan,
on tarpeen vaihtaa seké rulla ettd kosketinkarki (polttimen péatyosa, josta
lanka nakyy tulevan ulos).

Ruuvaa irti polttimen p&a (suutin) ja kosketinkérki helpottaaksesi langan
kulkemista.

Sulje ovi. Kytke hitsauskone paalle.

Paina (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] -néppainta, kunnes MIG-LED (P6C) syttyy.
Paina langan latauspainiketta paneelissa (P4), kunnes lanka tulee ulos
pistoolista.

10. S&ada hitsausjannite nupilla (P2) ja langan nopeus nupilla (P1).

Fig. A-2

o
===
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MIG ALUMIINI: (Euro-liittimen malleja odotetaan)

MIG-hitsausta varten alumiinilangalla on tarpeen valmistella kone sopivalla
ALUMIINIHITSaussarjalla, joka koostuu teflonvaipasta, poranterasta ja telasta.
Jatka nyt "MIG"-kappaleessa esitetylla tavalla. Kéyta tassa tapauksessa
puhdasta argonia.




MOGIN ASENNUS (EI KAASUA) (KUVA A-3):

1. Sammuta hitsauskone.

2. Liitd kaasu-/kaasukaapeli (C) negatiiviseen "-" negatiiviseen pistorasiaan
ja maadoitusliitin (B) positiiviseen "+" plus -liitantéan

3. pistorasia. Suorita vaiheet 4-10 MIG/IMAG-asennuksen mukaisesti.

Fig. A-3

AUTOMAATTINEN TIG-NOSTOASENNUS (KUVA A-5):

1.

Sammuta hitsauskone

ASENNUS MMA (KUVA A-4):
1. Sammuta hitsauskone
2. Liita maadoituspuristimen (B) liitin hitsauskoneen negatiiviseen
"." -liitdntaan ja puikkopitimen (1) liitin positiiviseen "+" -
litintaan. Aseta elektrodi elektrodipidikkeeseen (1); halkaisija ja
tyyppi on valittava hitsausvirran seké hitsattavan kappaleen
paksuuden ja tyypin mukaan.
Kytke hitsauskone paalle.
Paina (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] -ndppaint4, kunnes MMA (P6A) syttyy.
Aseta hitsausvirta kdantamalla oikeaa nuppia (P1).
5. Kayta erityyppisia elektrodeja noudattamalla elektrodit sisaltavassé
pakkauksessa ilmoitettuja napaisuutta.
Varoitus. Talla hetkella hitsauspuristimissa on jannite.

> w

Fig. A-4

ONGELMIEN KARTTOITTAMINEN

2. Liitd maadoitusliittimen (B) liitin polttimen positiiviseen "+"iittimeen ja (H)
hitsauskoneen negatiiviseen "-"-liittimeen.

3. Liita polttimen kaasuputken liitin sylinteriin (A).

4. Kytke hitsauskone paélle.

5. Paina (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG] -nappéint4, kunnes TIG LIFT -
LED (P6B) syttyy. S&&da virta hitsausprosessin aikana
k&antamalla nuppia (1).

Todey r Kosketa kappaletta elektrodilla
Nosta elektrodia kappaleesta
noin 2-5 mm
Fig. A-5
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LAMPOSUOJAUS

Jos konetta kéytetdan kovaan tyGjaksoon, lampdsuoja suojaa konetta
ylikuumenemiselta. Keltainen LED PAALLA osoittaa, etté I&mpdsuoja on
paalla. (P8).

HUOLTO
Kaikki huoltopalvelut on suoritettava patevan henkildston
toimesta normin (IEC 60974-4) mukaisesti.

SYYT

KORJAUSAINE

e  Vaijeri ei kulje
eteenpain, kun
vetopyora pyorii

Lika vaijeriohjaimen suuttimen
karjessa
Decoilerin kitka on liiallinen

Viallinen taskulamppu

. Puhalla iimalla
e Loysaa
e  Tarkista vaijeriohjaimen vaippa

e  Langansyoétto:
napsautuksia tai
katkonaista

Viallinen kontaktisuutin
Palovammoja kontaktisuuttimessa
Lika vetopyoran urassa

Kuluneessa vetopyorassa uurretta

Korvata
Korvata
Siivota

Korvata

. Kaari pois

Huono kosketus maadoituspuristimen
ja tydkappaleen valilla

Kirista puristin ja tarkista
e Puhdista tai vaihda kosketus- ja ohjaussuuttimet

. Huokoinen hitsauslanka

Huono kosketus maadoituspuristimen
ja tyokappaleen valilla

Vaara polttimen etaisyys tai
kaltevuus

Liian vahan kaasua

Marat osat

. Puhdista ruhjeet

. Polttimen ja kappaleen valisen etaisyyden tulee olla
5-10 mm;

e  Kaltevuus on vahintaan 60° kappaleeseen nahden.

e Lisada maaraa

. Kuivaa kuumailmapistoolilla tai muulla tavalla

. Kone lakkaa yhtakkia
toimimasta pitkan
kayton jalkeen

Kone on ylikuumentunut liiallisen
kayton vuoksi ja lampdsuoja on
puuttunut

e  Anna koneen jaahtya vahintaan 20-30 minuuttia
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SLOVENSKY

POPIS PRODUKTU

Toto zariadenie je jednosmerny (DC) invertorovy generator vhodny na vykonavanie
zvéarania MIG / MAG / MOG, MMA elektrédou a TIG LIFT. Vdaka invertorovej
technoldgii, ktord umoZzriuje vysoky vykon pri zachovani malych rozmerov a
hmotnosti, je zvaracka prenosna a lahko sa s iou manipuluje. Cez predny panel je
mozné nastavovat parametre zvarania. Zvaratka ma obvod prepatovej ochrany,
maximalneho prudu a prehriatia.

INSTALACIA

InStalaciu musi vykonat kvalifikovany personal v sulade s normou IEC 60974-9 a
narodnymi a miestnymi predpismi. Zdvihanie stroja sa musi vykonavat pomocou
rukovate umiestnenej na hornej strane produktu. Tato operacia sa musi vykonat' pri
vypnutom stroji a s odpojenymi zvaracimi kablami. Napajacie napatie sa musi
zhodovat' s napétim uvedenym na 8titku s technickymi Gidajmi umiestnenom na
stroji. Stroj pouZivajte v ststave, ktorej charakteristiky napajania a ochrany (poistka
alebo isti) s kompatibilné s pradom potrebnym na prevadzku, dalsie podrobnosti
najdete v Udajoch uvedenych na Stitku pripevnenom na stroji. Zvaracka je
vybavena napajacim zariadenim na kompenzaciu napatia, ktoré umozriuje
normalnu prevadzku stroja aj pri kolisani napéjacieho napétia o + 15% vzhladom
na menovité napétie.

OCHRANA PRED PRED PRIEHRIATIM

Dolezité: Ked sa zvaratka pouziva nad ramec svojich Specifikacii, je chranena
zariadenim, ktoré prerusi napajanie, aby mohla vychladnit. Doska menica je
vypnuta, aj ked ventilatory nadalej bezia na chladenie okruhov. V tomto pripade
nie je mozné zvarat.

AKO ZARIADENIE POUZIVAT

Varovanie: Pred prevadzkou zvaracky pouzite vSetky bezpe¢nostné opatrenia
pozadované vo vSeobecnej bezpeénostnej prirucke a pozorne si precitajte
rizika spojené s procesom zvérania.

POPIS. (OBRAZOK A-1):
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P1. Gombik rychlosti posuvu drétu (MIG) / Amp (MMA / TIG
LIFT)

P2. Gombik na nastavenie napatia (MIG) / Arc Force (MMA)
P4. Tlacidlo rychleho podavania drétu

P5A. Tlacidlo prepinania MIG / TIG / MMA

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG

P8. LED indikator tepelnej ochrany (pretazenie)

P9. LED svieti (zariadenie je zapnuté)

P10. LED ARC FORCE

P11. LED napatia (MIG)

P12. LED nastavenia (MMA / TIG LIFT) P13. LED di6da
rychlosti drotu

P14A. Displej DX - P14B. Displej SX

(Preklad z pévodného navodu)

Postupy inStalacie:
Instalacia MIG / MAG: (OBR. A-2):

1. Vypnite zvaraci stroj.
2. Pripojte plynovu ffadu (A).
3. Pripojte konektor uzemnovacej svorky (B) k zapornému ,-“ a kabel
plynu/bez plynu (C) ku kladnej ,+* zasuvke.
4. Otvorte boény panel a vloZte drét do priestoru stroja, potom vioZte cievku do
drziaka cievky a utiahnite.
Vlozte drot do podavaca drétu tak, aby sa protlacil k drazke kladky (POZOR:
kladka ma dve drazky: ota¢anim kladky si mozete vybrat vhodnu drazku
podla priemeru drdtu, ktory sa ma pouzit). Pri zmene priemeru drétu je
potrebné vymenit kladku aj kontaktna Spicku (koncova Cast horaka, z ktorej
g, drét vychadza).
Odskrutkujte koniec horaka plynovu hubicu a kontaktnu Spicku, aby ste
ulahgili prechod drétu.
7. ZATVORTE BOCNY PANEL. Zapnite zvéraci stroj.
8. Stlacte tlaCidlo (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], kym sa nerozsvieti LED MIG
(P6C).
9. Stlacte tlacidlo zavedenia drotu na paneli (P4), kym drot nevyjde z pistole.

10. Nastavte zvaracie napétie pomocou gombika (P2), rychlost drotu
pomocou gombika (P1).

Obr. A-2

o
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MIG ALUMINIUM: (Pre modely s Euro konektorom)

Pre MIG zvaranie hlinikovym drétom je potrebné pripravit stroj s prisluSnou
SADOU NA ZVARANIE HLINIKA zloZzenou z teflonového bowdenu, kontakinej
8picky, podavacej kladky. Teraz postupujte tak, ako je uvedené v odseku
,MIG". V tomto pripade pouzite Cisty argon.




MOG INSTALACIA (BEZ PLYNU) (OBR. A-3):
1. Vypnite zvaraci stroj.

2. Pripojte plynovy / nogas kabel (C) k zapornej

INSTALACIA AUTOMATICKEHO TIG LIFT (OBR. A-5):

1.

zapornej zasuvke a 2.

konektor uzemriovacej svorky (B) ku kladnej "+" kladnej z&suvke.

INSTALACIA MMA (OBR. A-4):
1. Vypnite zvaraci stroj

2. Pripojte konektor uzemniovacej svorky (B) k zapornej zasuvke ,-“ a
konektor drziaka elektrody (1) ku kladnej zasuvke ,+* na zvaracom stroji.
Vlozte elektrédu do drziaka elektrody (1); priemer a typ je potrebné zvolit
podla zvaracieho pridu a hribky a typu zvaraného kusu.

Zapnite zvaraci stroj.
Stlacte tlacidlo (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], kym sa nerozsvieti MMA
(P6A). Otacanim pravého gombika (P1) nastavte zvaraci prid.

5. Ak chcete pouzit rozne typy elektrod, dodrzujte polaritu vyznacent na

B w

obale obsahujicom elektrody.

Pozor. V tomto momente bude na zvaracich svorkach pritomné napatie.

Obr. A4

B w

Vypnite zvaraci stroj
Pripojte konektor svorky zemniaceho kabla (B) do kladnej "+" a
konektoru horaka (H) do zapornej "-" zasuvky zvaracieho stroja.

Pripojte konektor plynového potrubia horaka k flasi (A).

Zapnite zvaraci stroj.

Stlacte tlacidlo (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], kym sa nerozsvieti
LED TIG LIFT (P6B). Otaanim gombika (1) nastavte prad
pocas procesu zvarania.

Dotknite sa materialu elektrédou

Touch r

Zdvihnite elektrodu od materialu asi
2-5mm

Obr. A-5

: 2l

INNNNNN

RIESENIE PROBLEMOV

TEPELNA OCHRANA

Ak sa stroj pouziva na naro¢ny pracovny cyklus, tepelné ochranné
zariadenie ochrani stroj pred prehriatim. ZIta LED sviefi, Ze tepelna
ochrana je zapnuta. (P8).

UDRZBA
Vetky udrzbarske sluzby musi vykonavat kvalifikovany
personal v stlade s normou (IEC 60974-4).

PRICINY

RIESENIE

Drét sa neposuva, ked sa
podavacia kladka otaca

Necistoty na Spicke vodiacej
trysky droétu

Trenie odvijaca je nadmerné
Chybna baterka

e  Vyfukat vzduchom
. Uvornite pritlak
e  Skontrolujte vodiaci bowden drétu

Nespravna vzdialenost alebo
sklon baterky

Prili$ malo plynu

Mokré Casti

e  Podavanie drétu: e  Chybna kontaktna tryska e Vymerite
pritomnost cvakaniia alebo |e  Popaleniny v kontaktnej tryske e Vymerite
prerusovania . Necistoty na drazke hnacieho o Vydistit
kolesa o Vymente
. Brazda na opotrebovanom hnacom kolese
. Obluk je vypnuty e Zly kontakt medzi uzemnovacou . Utiahnite svorku a skontrolujte
svorkou a obrobkom o Vycistite alebo vymerite kontaktné a vodiace trysky
e Porézny zvar e Zly kontakt medzi uzemfovacou e  Vycistite odstrarte hrdzu
svorkou a obrobkom e  Vzdialenost medzi horakom a kusom musi byt 5-10

mm;
. Sklon nie mensi ako 60 ° vzhladom na kus.

e  Zvyste mnozstvo

o  Vysuste teplovzdusnou pistolou alebo inym spésobom

Po dlh§om pouzivani
stroj nahle prestane
fungovat

Stroj sa prehrial v dosledku
nadmerného pouzivania a
zasiahla tepeln& ochrana

e  Nechajte stroj vychladnuat aspori 20-30 minut
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CESKY

POPIS PRODUKTU

Toto zafizeni je stejnosmérny (DC) invertorovy generator vhodny na vykonavani
svafeni MIG / MAG / MOG, MMA elektrodou a TIG LIFT. Diky invertorové
technologii, ktera umoziuje vysoky vykon pfi zachovani malych rozmérd a
hmotnosti, je svafecka pfenosna a lehko se s ni manipuluje. Na pfednim panelu je
mozné nastavovat parametry svareni. SvareCka ma obvod pfepétové ochrany,
maximalniho proudu a prehfati.

INSTALACE

Instalaci musi vykonat kvalifikovany personal v souladé s normou IEC 60974-9 a
narodnimi a mistnymi pfedpisy. Zvedani stroje se musi vykonavat pomoci drzadla
umistnéného na horni strané svarecky. Tato operace se musi vykonat pfi
vypnutém stroji a s odpojenymi svafecimi kabely. Napajeci napéti sa musi
shodovat s napétim uvedenym na 8titku s technickymi parametry umisténém na
svareéce. Stroj pouZivejte v siti, které charakteristiky napajeni a ochrany (pojistka
anebo jisti€) jsou kompatibilni s proudem potfebnym na provoz. Dal$i podrobnosti
najdete v Udajich uvedenych na Stitku pfipevnéném na stroji. Svarecka je
vybavena napajecim zafizenim na kompenzaci napéti, které umoznuje normalni
provoz stroje i pfi kolisani napajeciho napéti + 15% vzhledem na jmenovité
napéti.

OCHRANA PRED PREHRATIM

DulezZité: Kdyz se svarecka pouZiva nad ramec svych specifikaci, je chranéna
zafizenim, které prerusi napajeni, aby mohla vychladnout. Elekironicka deska
ménice je vypnuta i kdyZ ventilatory pofad bézi aby chladily okruhy. V tomto
pfipadé neni mozné svaret.

POUZITi ZARIZENi

Varovani: Pfed provozem svare¢ky dodrzujte vSechny bezpecnostni opatfeni
pozadované ve vSeobecné bezpeénostni pfiru¢ce a pozorné si prectéte rizika
spojené s procesem svafeni.

POPIS. (OBRAZEK A-1):

P14B P12
P9 | P8 | P13

P14A P11 P6C
P10 |P6A

%
O
O
)

S 2

P1

P2

P1. Knoflik rychlosti posuvu dratu (MIG) / Amp (MMA/ TIG
LIFT)

P2. Knoflik nastaveni napéti (MIG) / Arc Force (MMA)
P4. Tlacitko rychlého podavani dratu

P5A. Tlacitko pfepinani MIG / TIG / MMA

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P8. LED kontrolka tepelné ochrany ( pretizeni)

P9. LED sviti ( zafizeni je zapnuté)

P10. LED ARC FORCE

P11. LED napéti (MIG)

P12. LED nastaveni (MMA / TIG LIFT) P13. LED dioda
rychlosti dratu

P14A. Displej DX - P14B. Displej SX

sx |9 px |° 8—@ P5A
O— =0 P6B
O O o—pg—

o

Postupy instalace:
Instalace MIG / MAG: (OBR. A-2):

1. Vypnéte svafeci stroj.

2. Pripojte plynovou lahev (A).

3. Pripojte konektor zemnici svorky (B) do zaporné ,-“ a kabel
plynu / bez plynu (C) do kladné ,+* zasuvky.

4. Otevite bocni panel a viozte drat do prostoru stroje, a pak vloZte civku do
drzéku civky a utahnéte.

5. Vlozte drat do podavace dratu tak, aby se piitlail k drazce kladky (POZOR:
kladka ma dvé drazky: otaCenim kladky si mizete vybrat vhodnou drazku dle
priméru dratu, ktery se ma pouzit). Pfi zméné priméru dratu je zapotrebi
vymeénit kladku i kontaktni Spi¢ku (koncova ¢ast hofaku, ze které drat
vychazi).

6. Odsroubuijte na konci hofaku plynovou hubici a kontaktni ¢picku, aby jste
ulehdili pfechod dratu.

7. ZAVRETE BOCNI PANEL. Zapnéte svafeci stroj.

8. Stlacte tlacitko (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], pokud se nerosviti LED

MIG (P6C).
9. Stlacte tlacitko zavedeni dratu na panelu (P4), az pokud drat nevyjde z
horaku.
10. Nastavte svareci napéti pomoci knoflika (P2), rychlost dratu
pomoci knoflika (P1).
Obr. A-2

o
===

24

MIG ALUMINIUM: (Pro modely s Euro konektorem)

Pro MIG svareni hlinikovym dratem je potfebi pfipravit stroj s prisluSnou
SADOU NA SVARENI HLINIKU slozenou z teflonového bowdenu, kontaktni
Spicky, podavaci kladky. Ted postupujte tak, jako je uvedené v odstavci
,MIG". V tomto pfipadé pouzijte Cisty argon.




MOG INSTALACE (BEZ PLYNU) (OBR. A-3): INSTALACE AUTOMATICKEHO TIG LIFT (OBR. A-5):

1. Vypnéte svareci stroj

2. Pripojte konektor zemniciho kabelu (B) do kladné "+" a konektor hofaku
(H) do z&porné "-" zasuvky svéfeciho stroje.

1. Vypnéte svéreci stroj.
2. Pripojte plynovy / nogas kabel (C) k zaporné "-" zaporné zasuvky a
konektor uzemriovaci svorky (B) ke kladné "+" kladné zasuvky.

3. Postupuijte dle bodi 4-10 jako pro MIG / MAG instalaci. 3. Pripojte konektor plynove hadicky horaku k lahvi (A).
4. Zapnéte svareci stroj.
Obr. A-3 5. Stladte tlacitko (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], pokud se nerozsviti LED TIG

LIFT (P6B). Otacenim knofliku (1) nastavte proud po dobu procesu
svareni.
Tuas r Dotknéte se materialu elektrodou
Zvednéte elektrodu od materiélu
pfiblizné 2-5 mm

Obr. A-5

INSTALACE MMA (OBR. A-4): ’!’

1. Vypnéte svareci stroj

2. Pripojte konektor zemniciho kabelu (B) do zaporné zasuvky ,-“ a
konektor drzaku elektrod (1) do kladné zasuvky ,+* na svafecim stroji.
Vlozte elektrodu do drzaku elektrody (1); primér a typ je zapotfebi zvolit
dle svareciho proudu , tioustky a typu svafeného materialu.

3. Zapnété svareci stroj.

4. Stlacte tladitko (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], pokud se nerozsviti MMA ‘o
(P6A). Otacenim pravého knofliku (P1) nastavte svareci proud. b nEAs

5. Kdyz chcete pouZit rizné typy elektrod, dodrzujte polaritu vyznaéenou H
na obale obsahujicim elektrody.
Pozor. V tomto okamziku bude na svafecich svorkach pfitomno napéti.

INNNNNN

Obr. A4

TEPELNA OCHRANA

Kdyz se stroj pouziva na naroény pracovni cyklus, tepeiné
ochranné zafizeni chrani stroj pfed prehfatim. Zluta LED sviti a
signalizuje, Ze tepelna ochrana je zapnuta. (P8).

UDRZBA
Vechny udrzbarské prace a sluzby musi vykonavat kvalifikovany
personal v souladé s normou (IEC 60974-4).

PRICINY RIESENIE
» Dratse neposouvaikdyzse |e Negistoty na kontaktni trysce * Vyfoukat vzduchem
podavaci kladka otaci dratu e Uvolnit pfitlak
e Treni podavace je nadmeérné * Skontrolujte vodici bowden dratu
* Vadny svareci hofak
e  Podavani dratu: * Vadna kontaktni tryska . Vymerite
pFitomnost cvakani nebo * Spaleniny v kontaktni trysce . Vymerite
prerusovan * Negistoty na drazce podavaci kladky o Vydistit
« Opotfebovana drazka podavaci kladky * Vymerite
. Oblouk je vypnuty « Spatny kontakt mezi zemnici o Utahnéte svorku a zkontrolujte
svorkou a materialem o Vycistéte anebo vyménte kontaktni a vodici trysky
»  Porezni svafenec * Spatny kontakt mezi uzemnovaci svorkou ® Vydistéte , odstraiite rez
a materialem ® Vzdalenost mezi hofakem a obrobkem musi byt 5-10 mm;
* Nespravna vzdalenost nebo sklon hofaku e Sklon ne mensi nez 60 ° vzhledem na obrobek.
* Pilis malo plynu e Zvyste mnoZstvi
* Mokré casti e Vysuste teplovzdusnou pistoli nebo jinym zptisobem
e  Podelsim pouzivani e Stroj sa prehral v disledku ¢ Nechte stroj vychladnout alespor 20-30 minut
stroj nahle prestané nadmérného pouzivani a
fungovat zasahla tepelna ochrana
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I PARAMETRI DI OPERAZIONE - OPERATING PARAMETERS - PARAMETRES DE FONCTIONNEMENT- PARAMETROS OPERATIVOS - BETRIEBSPARAMETER |
I NMAPAMETPbI PABOTbI

MMA
Electrode size [mm] 1,6 2,0 2,5 3,2 4,0 5,0
Rutile 30-55 A 4570 A 50-100 A 80-130 A 120-170 A 150-250 A
AWS E6013
Basic 50-75 A 60-100 A 70-120 A 110-150 A 140-200 A 190-260 A
AWS E7018
Stainless Steel
AWS £308 25-35 A 30-60 A 40-80 A 70-100 A 90-140 A
Cast Iron
AWS E307 40-80 A 70-100 A 80-140 A 90-170 A
TIG
5 Tungsten
IQ - 4_E.llec«mde I2 (A ) E (L/min)
T (mm) mm MIN MAX
0.5 1.0 35-40 4-6
08 1.0 35-45 46
1.0 16 40-70 5-8
15 1.6 50-85 6-8
20 2025 80-130 8-10
3.0 2.5-3.0 120-150 10-12
MIG
@ $G2 0,6 $G20,8 SG21,0 FLUX 0,8/0,9
mm
¥ Vv Vv Vv Vv
* mm WIRE MIG WIRE MIG WIRE MIG WIRE MIG
0,8 45-55 13,0 - 14,0 45-55 13,0 - 14,0
1-1,2 8,0- 9,0 15,5 - 16,5 55-6,5 13,0 - 14,0 55-6,5 14,5-15,5 4,0-5,0 13,0 - 14,0
2 95-105 | 19,5-20,5 75-85 15,5 - 16,5 6,5-7,5 16,5-17,5 45-55 14,5-15,5
4 75-85 16,5-17,5 6,5-7,5 17,0 - 18,0 5,0-6,0 15,5 - 16,5




() Schema Elettrico Elektrisk ordning (EE) Rihma Paigaldamine Seadme
H 6B Electrical Schema @ Electric skeema @ Elektriniai schema

: (F) Schéma Electrique RU Avarpamma Elektrik Sema

E (E) Esquema Eléctrico (PL) Schemat Blokowy Elektrischschema P PRVIN DR FO)

. Esquema Elétrico HAekTpIKO ZXAMQ ®0) Elektricna shema

(@) Schaltplan (@) Elektricka schéma Elektricna shema

(N Elektrische Schema (D) Elektrické schéma EnekTpuuHa wema

: N0 Elektrisk Schema % Elektricka schéma Schema electrica

(B) Elektriskt schema Elektriska shéma Enektpuyecka cxema

OUTPUT
MIG
< CONNECTION
OUTPUT +
L OUTPUT -
e—|AC3 AC1
EMI FILTER TORCH
N e——AC4 AC2 CN4 BUTTON
CN1 CNS5 CN9 CN2 CN8
PE
FAN1 24V M
WIRE FEEDER
( ) CN404 CN2
FAN2 24V
o




Elenco pezzi di ricambio
Spare Parts List

Liste pieces detachees

Lista Piezas de Repuesto
Lista Pegas de reposicao
Lijst van reserve-onderdelen
Ersatztelliste

Reservedeler List

Reservdelslista

Liste over reservedele
Varaosaluettelo

Cnucok 3anacHbIX YacTen
Lista czesci zamiennych
KardAoyog avTaAAOKTIKWV
Seznam nahradnich dila
Zoznam nahradnych dielov
Seznam Rezervni deli

Rezerves dalu saraksts

Varuosade nimekiri
Atsarginés dalys sgrasas
Yedek parca listesi

S daid

Spisak rezervnih delova

Popis rezervnih dijelova
Coppx1Ha Ha pe3epBHMU [enoBU

Lista de piese de schimb

Cnucsk c pe3epBHU YaCTU

To request spare parts, please indicate:
product code, serial number, spare part number.

@ Dpour demander des piéces de rechange, veuillez indiquer:

le code du produit, le numéro de série,le code du piéce de rechange.

Per ri i pezzi diri io serve indi H
codice del modello, numero di matricola, codice del ricambio.
@ Para pedir repuestos, por favor indicar:
codigo del producto, su nimero de serie y numero del repuesto.
Para pedir acessoérios, por favor indicar:
cédigo do produto, nimero de série e numero do acessorio
@ Voor het aanvragen van onderdelen graag productcode,
serienummer en onderdeelnummer aangeven.
@ Um Ersatzteile zu bestellen, geben Sie bitte folgendes an:
Produk de, Serienr Er ilcod!

@ Pyydé varaosia il

@ YT06bI 3aNPOCUTE 3anacHble YacTH, yKaxure:
KOAI NPOAYKTa, CEPUITHBINA HOMEP, HOMEp 3anacHoM YacTy.

Malli, sarj o ja var

i¢ czesci i potr 'H

Aby
@ numer kodu modelu, numer seryjny maszyny i kod czesci zamiennej.

MNa va InTRoeTe avTaAAKTIKG, TTOPAKOAW OTTWG SWOETE:
KW3IKO TTPoiovTog, OEIPIOKS aplBHo Kal apiBuéd avTaAAaKTIKOU.
@ Kérjen potalkatrészeket, kérjiik, jelezze:
Ti am, sor a 6 ész szam.

@ Pro vyzadani nahradnich dilt uvedte:
¢islo modelu, sériové ¢islo, éislo nahradniho dilu.
@ Na vyziadanie nahradnych dielov uvedte:
Cislo modelu, sériové ¢islo, ¢islo nahradnej diely.
Rezerves dalu pasati$anai lidzu noradiet:
iekartas kodu, sérijas numuru, rezerves dalas kodu.

For & be om reservedeler, vennligst oppgi:
M serier reser

@ For att bestélla reservdelar, vénligen ange: @ Varu0§ade taotlemis'eks palun mérkige:
artil for pr serit reser seer

For at anmode om reservedele, angiv venligst:
Model nummer, seri reser

, varuosa number.
@ Atsarginiy daliy uzklausai praSome pateikti:
produkto koda, serijinj numerj, atsarginés detalés numerj.

Pentru a solicita piese de schimb, va rugam sa indicati:
Numarul modelului, numarul de serie, numarul piesei de schimb.
3a aa nouckate pesepBHM 4acTu, Monsi, nocoyeTe:
Homep Ha Mopiena, cepueH HoMep, HOMepa Ha pe3epBHaTa 4acT.
Yedek parga sipariglerinizde;
litfen {iriin kodunu, seri numarasinive yedek parga numarasini bildiriniz.
Prilikom narugivanja rezervnih dij molimo r ij ¢
Sifru proizvoda, serijski broj, Sifru rezervnog dijela.
@ Pri narogilu rezervnih delov vas prosimo, da d ledece podatk
kodo produkta, serijsko Stevilko, kodo rezervnega dela.

BLEY) (s ) b il g o) o5 LAY ol 800 cqiial) Sa

Rilikom porucivanja rezervnih delova molimo javite sledece informacije:
Sifru proizvoda, serijski broj, kod rezervnog dela.

@ Prilikom poruéivanja rezervnih dijelova molimo javite slijedece informacije:
Sifru proizvoda, serijski broj, kod rezervnog dijela.

@ Koga naréuvate rezervni delovi, navedete gi slednite informatii:
Sifra na proizvodot, seriski broj, kod za rezervni delovi.
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Desc

-_—

I = Pannello frontale-retro
GB — Front-back panel

F — Panneau avant-arriére
e — Panel delantero-trasero
PT — Painel frontal

D — Front-Back-Panel

NL — Voor-achterpaneel

SK —Predny panel

sL —Sprednja hrbtna plo$¢a

v —Priek$&jais aizmugures panelis
EE —Esikdlje paneel

T —Priekinis galinis skydelis

™ —On arka panel

SA — Alall ALyl Al

NO —Front-bakpanel

SE —Bakre bakpanel
FIN—Etupaneeli

RU —[NepenHsisi 3aaHsis NaHenb
PL —Panel przedni z tytu

GR —[TAaiglo euTTpdg-Triow

<z -Celni panel

BO — Prednja plo¢a

HR — Prednja straznja
ploca

MAK-[pegHa nnoya

RO — Panoul frontal-spate|

BG - pepneH naxen

Front:S03960SP

Back:S03957SP

I — Mantello no—Mantle SK— skryt’ BO — Mantle
3 6B — Mantle SE —Mantel sL— Mantle HR - Plast . LeftSO1 7098P
F — Manteau FIN—-vaippa w — Mantle MAK— MaHTuja
E — Manto RU— Hakvuaka EE— Mantle RO — Manta
PT — Manto PL - Plaszcz T — Mantija BG — MaHTust
4 | o - Mantel R ~Mavd0ag ® - Ot Right: S01707SP
NL - Mantel <z —Mantle SA — selie
! = Fondo no-Fond Sk— Fond BO — Fond
6B — Fund SE—Fond sL— Sklad HR — Fond
F — Fonds FIN- Rahoittaa w - Fonds MAK— ®oHA
5 £ - Financiar RU—poHT, EE— Fond RO — Fond S03956SP
PT — Fundo PL — Fundusz T — Fondas BG - dhoHp
D - Fonds GR —Ke@daAaio TR - Fon
NL — Fonds ¢z -Fond SA = JisaYl
I — Divisore No—divider SK— deli¢ BO — Sestar
GB — Divider SE—delare sL— delilnik HR — Sestar
F — cloison FIN—jakaja W — dalitajs MAK- pasgenysay
6 | & - dvisor Ru-compas £ jaotaja Ro -~ compas S03955SP
PT — divisor PL —dzielnik LT — dalytuvas BG - genuten
D — Trennwand GR —JIaAXWPIOTIKO TR - bolen
NL — verdeler @z —déli¢ SA = puia

I — Cavo di alimentazione
GB — Supply cable

F — Cable d'alimentation
E — Cable de suministro
PT — Cabo de alimentagdo
D — Versorgungskabel

NL — Voedingskabel

NO — Forsyningskabel

SE — Matningskabel

FIN — Toimituskaapeli

RU — Kabenb nutaHus

PL —Kabel zasilajgcy

GR — KaAwdio Tpogodoaiag
<z —Napajeci kabel

SK = Napajaci kabel
SL — Napajalni kabel
LV — Piegades kabelis
EE — Toitekaabel

LT — Tiekimo kabelis
TR - Besleme kablosu
SA — = yall QIS

BO — Kabl za napajanje

HR — Opskrbni kabel

MAK— Kaben 3a HanojyBame
RO — Cablu de alimentare
BG — Kaben 3a 3axpaHBaHe

M581001SP

= Interruttore di alimentazione
GB — Power switch

= Interrupteur

= Interruptor de alimentacion
= Interruptor de alimentagéo
— Stromschalter

NL - Stroomschakelaar

O3mm

NO — Strgmbryteren

SE — Strombrytare

FIN— Virtakytkin

RU — Buiknioyatens

PL —Przycisk zasilania
GR — A|OKOTITNG PEUPATOG
€z —\Vypina¢

sk = Vypinac

sL — Stikalo za vklop

v — Stravas slédzis

EE — Toitelliti

LT — Maitinimo jungiklis
TR — Gli¢ diigmesi

SA — il ~lise

BO — Prekidac

HR — Prekidac za napajanje

MAK- lNpekunHyBay

RO — intrerupétor

BG - [NpeBkrioyBaTen Ha
3axpaHBaHeTo

M485100SP

— Frontale in plastica
GB — Plastic front

= Avant en plastique
— Frente de plastico
PT — Frente de plastico
D - Kunststofffront

NL — Plastic voorkant

m .

NO — Plastfront

SE — Plastfront
FIN—Muovinen etuosa

RU —MnacTukoBbI hacas
PL —Plastikowy przéd

GR — MAQOTIKO PETWTTO

€z - Plastova pfedni strana

SK — Plastové predné

sL — Plasti¢na sprednja stran
v — Plastmasas priek$puse

EE — Plastist esikilg

Lt — Plastikiné priekiné dalis
TR — Plastik 6n

SA — LiS e A

B0 — Plastic front

HR — Plasti¢na prednja strana
MAK- nacTuyeH poHT

RO — Din fata din plastic

BG - [nactmacoB ppoHT

Lower: S00770SP

Higher:S00770SP

I - Calotta NO —Jue sk — viecko B0 — kapa
GB — cap SE —keps SL - cap HR — kapa
F - chapeau FIN— korkki v — vaks MAK- Kana
1 1 E - tapa RU — kpbilLka EE — kork RO — capac 3007683P
PT — boné PL —czapka LT — kepuré BG - kanayka
D - Kappe GR — KOTTAKI TR — kapak
NL — pet € —vicko SA— s
I — Connettore NO —Kontakt SK — Konektor BO — Konektor
GB — gonnector ;:_III:\i?tisrllummg sL — Prikljugek HR — Priklju¢ak
F — Connecteur - v — Savienotajs MAK— KOHekTo
1 2 E — Conector RU —KoHHekTOp EE — Pistik RO — Conecto? SOSZSSOSP
PT — Conector PL —Zlgcze 1T - Jungtis BG - CbeauHuten
D - Verbinder GR —ZUVOETNPag TR — baglayici
NL — Connector €z —Konektor SA—Jase
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I = Trainafilo

GB — Wire feeder

F — Chargeur de fil

E — Alimentador de alambre
PT — Alimentador de arame
D — Drahtvorschubgerat

NL — Draad feeder

Sk — Podavac drotu
sL — Podajalnik Zice
v — Vadu padevéjs
EE — Traadi s66tur

Lt — Vielos tiektuvas
TR — Tel besleyici

SA — Ddaall ALY

NO — Tradmater

SE — Tradmatare

FIN— Langansyottolaite

RU — Sursa de alimentare

PL —Podaijnik drutu

GR — Tpo@oddTNG KAAWdiwv
@ —Podavac dratu

BO — Feed feeder

HR — Dodavac Zice
MAK-XXuua dupep

RO — Sursé de alimentare
BG - lMopgaten Ha Ten

M00588SP

I = Aspo No —Hub SK —Hub BO — Hub
GB — Hub SE —Nav SL —Hub HR — srediste
F — Centre FIN—napa W —Hub MAK— Hub
1 4 e — Cubo RU —xa6 EE — Hub RO — butuc 38404OOSP
PT — Cubo PL —Centrum r —Hub BG - raBuHa
D — Nabe GR —KevTpikd onueio TR —merkez
NL — naaf €z —Rozbocovaé SA — (o) Sl
I = Maniglia No — Handtak SK = rukovéat BO — Rucka
6B — Handle SE —Hantera SL —Rocaj HR — rukovati
1 5 F — Manipuler FIN — K3sitella v — Rokturis MAK— Pauka
£ - Encargarse de RU — CnpaBUTLCS EE — Kéepide RO — Maner MO00080SP
PT — Lidar com PL — Uchwyt LT — Rankena BG - Apbxka
D - Griff GR - Aapn R - Sap
NL - Handvat €@ - Rukojet SA — Ladie
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I = Ventola
GB — Fan

F — Ventilateur
e - Ventilador
PT — Ventilador
D - Ventilator
L — Ventilator

NO —Fan

SE — Flakt
FIN—Tuuletin

RU — [OKIOHHMK
PL —Wentylator
GR — AvepioThpag
@ —Fanousek

SK = Ventilator

SL —Fan

v — Ventilators
EE —Fann

r — Ventiliatorius
TR —fan

SA — azxa

B0 — Fan

HR — Ventilator
MAK— HaBuBay
RO — Ventilator
BG — cheH

M500287SP
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I — Scheda elettronica
GB — Electronic Card

F — Carte électronique
— Tarjeta electrénica
PT — Cartao Eletronico
D - Elektronische Karte
NL — Elektronische kaart

No — Elektronisk kort

SE — Elektroniskt kort
FIN— Elektroninen kortti
RU — OrieKkTpoHHast kapta
PL — Karta elektroniczna
GR — HAekTpovikr Kdpta
€z - Elektronicka karta

sk — Elektronicka karta
sL— Elektronska kartica
v — Elektroniska karte
EE— Elektrooniline kaart
LT — Elektroniné kortelé
TR— Elektronik kart

SA— Ay 5 yiSl) dillay

B0 — Elektronska kartica
HR — Elektronska kartica
MAK- EnekTpoHcka kapTuyka
RO — Cartela electronica
BG— EnekTpoHHa kapTa

AWS53035MSP
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I — Scheda elettronica
GB — Electronic Card

F — Carte électronique
E — Tarjeta electronica
PT — Cartéo Eletronico
D - Elektronische Karte
NL — Elektronische kaart

No — Elektronisk kort

SE — Elektroniskt kort
FIN— Elektroninen kortti
RU — OrekTpoHHast kapta
PL — Karta elektroniczna
GR — HAekTpovikr Kdapta
€z - Elektronicka karta

Sk — Elektronicka karta
sL— Elektronska kartica
v — Elektroniska karte
EE— Elektrooniline kaart
LT — Elektroniné kortelé
TR— Elektronik kart

SA— 4y 5 yiSl) iy

BO — Elektronska kartica
HR — Elektronska kartica
MAK- EnekTpoHcKa KapTuika
RO — Cartela electronica
BG— EnekTpoHHa kapta

AW53035ISP
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I — Scheda frontale
GB — Front card

F — Carte avant

E — Tarjeta frontal
PT — Cartdo da frente
D - Vordere Karte
NL — Voorste kaart

No — Forsiden

SE —Front kort

FIN — Etukortti

RU —[lepeaHsas kapTta
PL —Karta przednia

GR —MTTpOCTIVH KGpTQ
CZ — Predni karta

SK —Predna karta

SL - Prednja kartica
v —Priek$éja karte
EE — Esikaart

r —Priekiné kortelé
™ = On kart

SA — daaley) AUyl

Bo — Front card

HR — Prednja kartica
MAK- [NpeaHa KapTuyka
RO — Cardul frontal

BG - [pepHa kapTa

AWS53035CSP
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I = Manopola
GB — Knob

F — Bouton

e — Nudo

PT — Botéo

D — Knopf

NL — Knop

NO—knott

SE —Knopp
FIN—Nuppi
RU —pyyKa

PL —Pokretto
GR—-Aafn

€ —Knoflik

SK —gombik

st —Knob

v —Knob

EE —Nupp

LT —Rankenélé
TR —tokmak

SA — Ul (aia

BO —Knob
HR —dugme
MAK— Knob
RO —maner
BG - konye

M388201SP
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I — Attacco GAS-NO GAS

GB — GAS-NO GAS connection

F — Connexion GAS-NO GAS

E — Conexion GAS-NO GAS

PT — Conexdo GAS-NO GAS

D — GAS-NO GAS-Anschluss

NL — GAS-GEEN GAS-verbinding

NO—-GAS-NO GAS-tilkobling

SE —GAS-NO GAS-anslutning
FIN—GAS-NO GAS -yhteys
RU—TA3-HET FA30BOW cBasu

PL —Potgczenie GAZ-BRAK GAZU

GR—Z0vdean GAS-NO GAS
€z -GAS-NO GAS pfipojeni

SK = GAS-NO plynové pripojenie
sL— GAS-NO GAS prikljugek

v — GAS-NO GAS savienojums
EE ~ GAS-NO GAS uhendus

T — GAS-NO DUJU jungtis

TR — GAZ-NO GAZ baglantisi

SA — ke Sk Sl Jual

BO — GAS-NO GAS veza
HR — GAS-NO GAS veza
MAK— "AC-HE racHa Bpcka
RO — Conexiune GAS-

NO GAS
BG — GAS-NO GAS Bpb3ka

S04064SP

I = Griglia No — gitter SK —mriezka BO —reSetka
GB — Grid SE —grid SL —omrezje HR —redetka

F — grille FIN — ruudukko v —skala MAK— Mpexa

22 £ - cuadricula RU — ceTka EE —vore RO — grila M500900SP

PT — grade PL —ruszt r —tinklelis BG - pelueTka

D — Gitter GR —TTAéypa TR —1zgara
NL — rooster €Z —mfizka SA — A4Syl

I - Torcia MIG No — MIG fakkel Sk —MIG horak B0 — MIG baklja

6B — MIG torch SE —MIG fackla st —MIG gorilnik HR — MIG svjetilika

F - Torche MIG FIN— MIG-taskulamppu w - MIG deglis MAK— MIG chaken

23

E - Antorcha MIG
PT — Tocha MIG
D - MIG-Fackel
NL — MIG-zaklamp

RU = MWT cpaken

PL — | atarka MIG
GR —MIG torch

€z = MIG pochoderi

EE — MIG taskulamp
Lt — MIG degiklis
TR — Mig mesale

SA — il 2IMIG

RO — MIG torch
BG - MIG daken

M452081SP




@ Tab. A1 Duty Cycle - Welding cable

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 CEIl 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 informacién 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 SchweilRkabeln finden Sie in EN 50565-1: 2014
RU-CBapouyHble kabenu fomkHbl CooTBETCTBOBaTL TpeboBaHnam MOK 60245-6 nnv HaumoHanbHbIM U MECTHBIM HOpMaMm. [lononHUTEnNbHYo
MHdOpPMaLMIo O TOKOBeAYyLLEel COCOBHOCTN CBapoYHbIX kabenen moxHo HanTn B EN 50565-1: 2014
GR-Ta kaAwdia cuykdAAnong Trpétrel va TTANpouv TIG attaitioelg Tou [EC 60245-6 1) va TTAnpoUv Toug €BvIKoUg Kal TOTTIKOUG KAaVOoVIGUOUG.
MpdoBeTeG TTANPOYOPIEG OXETIKA PE TNV IKAVOTNTA HETAPOPAS TWV PEUPATWY KaAwdiwv auykOAAnong ptropoulv va BpeBolv ato EN 50565-1: 2014
SA- clilkic plalll @S 85 o gl EC 60245-6 bl 5 Ak sl =50 5l
& plalll LS Adlall dla i) 5 )08l Ja Aflia) il laa o) Siadl (SEN 50565-1: 2014
HR-Kabeli za zavarivanje moraju udovoljavati zahtjevima norme IEC 60245-6 ili ispunjavati nacionalne i lokalne propise.
Dodatne informacije o mogucnosti 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 Th EN 50565-1: 2014

-*-f 25°C

)
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(::;.?‘az) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
415 | Gaoom | @300 | & 145" | & 100" | @ 024"
0' 45" 1' 00" 2' 00" 315" 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 244 305A 460A
35 mm2 225A 235A 239A 260A 317A 400A 608A

Value based on table D.3 of CEI EN50565-1:2015-02

< 10'
+—>
@ 10°
< > <
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%
& o830 | &oo00 | §600 | &330 | €200 | € o 48"
1' 30" 2' 00" 4' 00" 6' 30" 8' 00" 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 CEI EN50565-1:2015-02

$03605_052019
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This welding machine conforms to technical product standards

for exclusive use in an industrial environment and for professional
purposes. It does not assure compliance with electromagnetic
compatibility in domestic dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings
for domestic use.

the welding machine does not fall within the requisites of IEC/EN 61000-3-12 standard. Should it be connected to a public mains
system, it is the installer’s responsibility to verify that the welding machine itself is suitable for connecting to it (if necessary, consult
the distribution network company).

Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di
prodotto per I'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non & assicurata la rispondenza alla compatibilita
elettromagnetica negli ediuci domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che alimenta
gli edipci per 'uso domestico.

La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12. Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, &
responsabilita dell'installatore o dell’utilizzatore vericare che la saldatrice possa essere connessa (se necessario, consultare il gestore
della rete di distribuzione).

Appareils de classe A:

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements
industriels a usage professionnel. La conformité a la compatibilité
électromagnétique dans les immeubles domestiques et dans ceux
directement raccordés a un réseau d’alimentation basse tension des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

Le poste de soudage ne répond pas aux exigences de la norme IEC/EN 61000-3-12 En cas de raccordement de ce dernier a un
réseau d'alimentation publique, I'installateur ou I'utilisateur sont tenus de vérier la possibilité de branchement du poste de soudage
(s’adresser si nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

Aparato de clase A:

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambiente industrial y con objetivos
profesionales. No se asegura el cumplimiento de la compatibilidad
electromagnética en los edipcios domésticos y en los directamente
conectados a una red de alimentacién de baja tensién que alimenta
los edipcios para el uso doméstico.

La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12. Si ésta se conecta a una red de alimentacién publica, es
responsabilidad del instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora (si es necesario, consultar con el gestor
de la red de distribucion).

Gerat der Klasse A:

Diese Schweimaschine gentigt den Anforderungen des
technischen Produktstandards fiir den ausschliefllichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beru-ichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngeb&auden
einschlieRlich solcher Gebaude, die direkt tiber das &flentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

Die SchweiRmaschine geniigt nicht den Anforderungen der Norm IEC/ EN 61000-3-12. Wenn sie an ein 6entliches Versorgungsnetz
angeschlossen wird, hat der Installierende oder der Betreiber pichtgeméaR unter seiner Verantwortung zu priifen, ob die
Schweifmaschine angeschlossen werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

OTOT cBapOYHbIit annapat COOTBETCTBYET TEXHUYECKUM CTaHaapTam
Ha NpoAyKUUK. ANs UCKITKYUTENbHONo UCNONb30BaHNA B
NPOMBILLIIEHHON Cpefe v ANst NPoheCCUOHarbHOTo

uenei. 3To He rapaHTUpyeT cobniofeHne aNeKTPOMarHUTHbIX
COBMECTUMOCTb B JOMALLHUX YCNOBUAX N HENOCPEACTBEHHO B
NOMeLLEHNAX NOAKNIYEHbI K HW3KOBOSLTHON CUCTEME
SﬂeKTDOCHHG)KeHMR, I'IVITa}OLuel)'I 3aaHusa ansa 6bITOBOMO UCMOMNb30BaHUS

CBapOYHbIii annapart He cooTBeTcTBYeT TpeboBaHusaM cTanaapta |[EC / EN 61000-3-12. [JorpkeH N oH 6GbITb NOAKMIOYEH K ceTU obLero
NoMb30BaHNs CUCTEMBI, YCTaHOBLLWMK HECET OTBETCTBEHHOCTb 3@ NPOBEPKY NPUrOAHOCTM CaMoro CBapoYHOro annapara ans
NOAKIIOHEHNS K HEMY (MU HEOBXOAMMOCTY MPOKOHCYNBTUPYMTECH C pacnpeaenuTenbHas ceTeBasi KOMNaHus).

Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico
de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com
unalidade propssional. Nao é garantida a correspondéncia a
compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
naqueles ligados directamente a uma rede de alimentag&o de baixa
tenséo que alimenta os edificios para o uso doméstico.

O aparelho de soldar ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000- 3-12 Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagéo
publica, o instalador ou o utilizador sédo responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser conectado (se necessario,
consultar o gestor da rede de distribui¢do).

AUTA N uNXavA OUYKOAANGNG CUPHOPQWVETAI JE TA TEXVIKE TTPATUTTIG
TIPOIOVTWYV YIa ATTOKAEIOTIKH XPrion o€ Blopnxaviko TepIBAAAOV Kai yia
eTrayyeAyatieg okotoi. Aev SIac@alifel TN CUHHOPPWON HE TNV
NAEKTPOPAYVNTIKA CUMBATOTNTA GE OIKIOKEG KATOIKIEG KAl XWPOUG
auvdedepévo oe CUOTNHA TPOPOSOTiag XAUNAAG TAONG TTOU TPOPOJOTE]
KTipIO yIOt OIKIQKT XPAOT.

N pnxavr) GUykGAANong dev epTTiTTTEl OTIG aTTaITAOEIG Tou TTpoTUTTou |IEC / EN 61000-3-12. Mpémel va ouvdebei oe Snudoio dikTuo
ouoTnpa, gival euBivn Tou eyKATaoTATN va eTaAnBedoel OTi N idla n unxav) cuykOAANang eival katdAAnAn yia ouvdeon o€ auTriv
(g@v eival aTrapaitnTo, CUNBOUAEUTEITE TO TNV €TaIPEia SIKTUOU Slavoprg).

Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het uitsluitend gebruik op

industriéle plaatsen en voor professionele doeleinden. De
overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is

niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan
lage spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

De lasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12. Indien ze aangesloten wordt op een openbaar
voedingsnet, behoort het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te veriéren of de lasmachine kan worden
aangesloten (indien nodig, de exploitant van het distributienet raadplegen).

Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerinelor standardului tehnic
de produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop
profesional. Nu este asigurata corespondena cu compatibilitatea
electromagnetica in cladirile de locuine si in cele conectate direct
la o reea de alimentare de joasa tensiune care alimenteaza cladirile
pentru uzul casnic.

Aparatul de sudura nu corespunde cerin&elor normei IEC/EN 61000-3-12. Daca acesta este conectat la o re&ea de alimentare publica,
instalatorul sau utilizatorul trebuie sa verice daca aparatul de sudura poate conectat (daca este necesar, consulta&i societatea de
distribu&ie).

Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
endast &r avsedda att anvéndas inom industrin och for professionellt
bruk. Overensstammelse med elektromagnetisk kompatibilitet i
hushallsbyggnader och i byggnader som ar direkt kopplade till ett
elnat med lagspanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12. Om den ansluts till ett elnat for allman elférsorjning &r det installatérens
eller anvandarens ansvarighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (om nédvéndigt, vand dig till distributionssystemets eloperatér).

Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske
standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal
anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse med den
elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger med leiligheter
eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12. Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er
installatgren eller brukeren ansvarlig for & kontrollere at sveisebrenneren kan koples (hvis ngdvendig, konsulter distribusjonsnettets
distributer).

A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa

ja ammattikayttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
standardia. Sahkdmagneettista yhteensopivuutta ei taata
kotitalouskayttdon varattuun matalajannitteiseen sahkoverkkoon
suoraan kytketyissa rakennuksissa.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia. Mikali laite kytketaan julkiseen séhkdverkkoon, on asentajan tai
kayttajan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittda siihen (kysy neuvoa tarvittaessa séahkonjakeluverkon hoitajalta).

Zarizeni tridy A:

Tento svarovaci pristroj vyhovuje poZzadavkum technického
standardu vyrobku urceného pro vyhradni pouziti v
prumyslovém prostredi, k profesionalnim tcelum. Neni zajistena
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach primo pripojenych k napéjeci siti nizkého napeti, ktera
zasobuje budovy pro domaci pouziti.

Svarovaci pristroj nespinuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri pripojeni k verejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel
odpovida za overeni toho, zda Ize svarovaci pristroj pripojit (dle potreby musi konzultovat spravce rozvodné site).

Zariadenie triedy A:

Tento zvéraci pristroj vyhovuje poZiadavkam technického $tandardu
vyrobku, urceného pre vyhradné pouZitie v priemyselnom prostredi,
a na profesionalne tcely. Nie je zaistena elektromagneticka
kompatibilita v domacich budovach a v budovach priamo
pripojenych k napajacej sieti nizkeho napatia, ktora zasobuje
budovy pre doméce pouZitie.

Zvaraci pristroj nesplna poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti instalatér, alebo uzivatel,
zodpoveda za overenie toho, ci je mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi konzultovat spravcu rozvodne;j siete).

Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehnicnega standarda
izdelka, ki je izdelan izkljucno za rabo v industrijskem okolju in za
profesionalno rabo. Elektromagnetska zdruZljivost v domovih in
v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno napajalno
omreZje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12. Ce ga poveZemo Vv javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesca
ali uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (ce je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega
omrezja).

Ure.aj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jamci se elektromagnetska prikladnost u domacinstvu
i u zgradama koje su izravno spojene na sustav napajanja strujom
pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12. Ako se stroj spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili
operater koji upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za varenje moze spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja
mrezom).
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GB- EU DECLARATION OF CONFORMITY
This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer / importer. « Product model / Unique identification of the EEE (Electrical and
electronic equipment) ' « Name and address of the manufacturer / importer 2 « Object of the declaration 2 » The object of the declaration described above is in conformity
with directive '/ regulation “2; where possible, compliance is determined by the EC declarations issued by the suppliers along the raw material supply chain * The object
of the declaration described above is in conformity with the relevant harmonisationlegislation 5 « Additionalinformation ©
F- DECLARATION DE CONFORMITE UE
Cette déclaration de conformité est établie sous la seule responsabilité du fabricant / importateur. « Modéle de produit / identification unique de I'EEE (équipements él-
ectriques et électroniques) ' « Nom et adresse du fabricant / importateur 2 « Objet de la déclaration *« L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme a la directive
41/ régulation #2; ol possible la conformité est déterminée par les déclarations CE émisespar les fournisseurs de la chaine d’approvisionnement des matiéres premiéres
* L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme avec la Iégislation d'harmonisation pertinente ° « Informations supplémentaires ¢
IT - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA UE
La presente dichiarazione di conformita é rilasciata sotto la responsabilita esclusiva del fabbricante / importatore. « Modello di prodotto / Identificazione unica dell'AEE
"+ Nome e indirizzo del fabbricante / importatore 2 « Oggetto della dichiarazione 3 « L'oggetto della dichiarazione di cui sopra & conforme alla direttiva ' / regolamento
42 ove possibile la conformita & 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 ® ¢ Informazioni supplementari ©
E - DECLARACION DE CONFORMIDAD UE
Esta declaracion de conformidad se expide bajo la exclusiva responsabilidad del fabricante / importador. « Modelo de producto / identificacion Unica del AEE ' « Nombre
y direccion del fabricante / importador 2 « Objeto de la declaracién ® « El objeto de la declaracion descrita anteriormente es conforme con la directiva ' / regulacion +2;
cuando sea posible, el cumplimiento esta determinado por lasdeclaraciones CE emitidaspor los proveedores a lo largo de la cadena de suministro de materia prima « El
objeto de la declaracion anterior es de acuerdo con la legislacion de armonizacion °« Informacién adicional ¢
PT - DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE
Esta declaragéo de conformidade foi emitida e é da inteira responsabilidade do fabricante / importador. « Modelo do produto / Identificagdo do EEE (Equipamento elétrico
e eletronico) ' « Nome e enderego do fabricante / importador 2 « Objeto da declaracéo <+ O objeto da declaragdo acima descrito estd em conformidade com a diretiva
41/ regulamento #?; sempre que possivel, a conformidade é determinada pelas declaragées CE emitidas pelos fornecedores ao longo da cadeia de suprimentos de
matérias-primas « O objeto da declaracédo acima descrito esta em conformidade com a legislacdo harmonizada ° -Informagéo adicional ©
NL - EU CONFORMITEITSVERKLARING
Deze conformiteitsverklaring wordt verstrekt onder de volledige verantwoordelijkheid van de fabrikant / importeur. « Product model / unieke identificatie van de EEA
(Elektrische en elektronische apparatuur) ' « Naam en adres van de fabrikant / importeur 2 « Voorwerp van de verklaring ® « Het hierboven beschreven voorwerp van ver-
klaring is conform richtlijn ' / regulatie 2; waar mogelijk wordt de naleving bepaald door deEG-verklaringen van de leveranciers in de toeleveringsketen van grondstoffen
+ Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is conform de desbetreffende harmonisatiewetgeving ° « Extra informatie
D- EU Konformitatserklarung
Diese Konformitatserklarung ist unter der alleinigen Verantwortung des Herstellers / importeur ausgestellt. + Produktmodell / Eindeutige Identifikation des EEE (Elektro-
und Elektronik-Geréte) '« Name und Adresse des Herstellers / importeur 2 « Gegenstand der Erklérung ? - Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in Ubereins-
timmung mit der Richtlinie +'/ Verordnung “2; wo méglich wird die Konformitat von den CEErklarungen der Lieferanten entlang der Rohstoffversorgungskette bestimmt ¢
Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in Ubereinstimmung mit den entsprechendenHarmonisierungsvorschriften 5 « Zusétzliche Informationen ¢
NO - EU-SAMSVARSERKLARING
Denne samsvarserklzeringen er utstedt under fabrikantens / importer ansvar. « Produktmodeull/unik identifikasjon til EEE (elektrisk og elektronisk utstyr) ' « Navn og
adresse til fabrikantens / importer 2 « Gjenstand for erkleering® « Gjenstand for erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med direktivet ' / regulering “2; der det er mu-
lig, bestemmes overholdelsen av EF-erklaeringer utstedt av leverandgrene langsravareforsyningskjeden « Gjenstand for erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med
relevant lovgivning ® - Ekstra informasjon ©
SE - EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE
Vi som producent / importdr garanterar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller och foljer nAmnda standarder och bestdmmelser. « Produktmodell / unik identification
under EEE (Elektrisk och elektronisk utrustning) ' « Namn och address till producent / importor 2 « Produkt som omfattas av forsakran %« Féremalet for forsdkran ovan
Overensstammer med direktivet *' / férordningen “2; om mdjligt bestdms dverensstammelse av EG-deklarationer som utfardats av leverantérerna langs ravaruforsorjnin-
gskedjan « Produkten som omfattas av ovanstaende férsakran dverensstdmmer med berérd harmoniseringslagstiftning 5 — Tilldggsinformation ©
DK - EU OVERENSSTEMMELSESERKLARING
Denne overensstemmelseserkleering er udstedt under producentens / importgr eneansvar. « Produktmodel / unik identifikation iht. EEE (elektrisk og elektronisk udstyr)
"+ Navn og adresse pa producentens / importer 2 « Erklaeringens genstand ® « Formalet med ovennaevnte erkleering er i overensstemmelse med direktiv *' / regulering
42 hvor det er muligt, bestemmes overholdelsen af de EF-erklaeringer, der er udstedt afleverandgrerne langs ravareforsyningskeeden « Formalet med ovennasvnte er-
klzering, er i overensstemmelse med den relevante harmoniseringslovgivning 5« Yderligere information ¢
FIN - EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
Tama vaatimustenmukaisuusvakuutus annetaan yksinomaan valmistajan / maahantuoja vastuulla. « Tuotemalli / séhko- ja elektroniikkalaitteen yksildllinen tunniste '«
Valmistajan / maahantuoja nimi ja osoite 2 » Vakuutuksen kohde 2« Yl1a kuvattu vakuutuksen kohde on yhdenmukainen direktiivin '/ asetus 2 kanssa; mahdollisuuksien
mukaan vaatimustenmukaisuus maaritetdén raaka-aineiden toimitusketjun toimittajienantamilla EY-ilmoituksilla « Yll& kuvattu vakuutuksen kohde on yhdenmukainen
asiaankuuluvan yhdenmukaistamislainsdadannon kanssa ° — Lisatietoja ©
RO - DECLARATIE DE CONFORMITATE
Aceasta declaratie de conformitate este emisa pe raspunderea exclusiva a producatorului / importator. « Modelul produsului / Identificarea unica EEE (echipamente
electrice [i electronice) ' « Denumirea si adresa producatorului / importator 2 « Obiectul declaratiei * « Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu directiva
41/ regulament*2; 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 ® « Organism notificat ¢
PL - DEKLARACJA ZGODNOSCI UE
Ponizsza deklaracja zgodnosci UE zostala wydana przez fabrykanta / importer w wylacznej odpowiedzialnosci. « Model produktu/niepowtarzalny identifikator AEE ' ¢
nazwa i adres fabrykanta / importer 2 « przedmiot deklaracji ® < przedmiot deklaracji zgodny z dyrektywa ' / rozporzadzenie “2; tam, gdzie to mozliwe, zgodnos¢ jest
okreslona w deklaracjach CE wydanych przez dostawcéw wzdtuz tancucha dostaw surowca ¢ przedmiot deklaracji jest zgodny z harmonizacja prawodawstwa ° « Organ
zawiadomiony ¢
GR - UE AjAwon Zuppépewaong
AuTA n dAwon xopnyeital Jovo aTrd ToV KATAOKEUAOTH / EI00yWYEQ TOU INXavApaTog. « MovTélo TrpoidvTog / Movadikn tauTtoTroinon amd EEE ' « Ovopa kai diglBuvon
KaTaokeuaoTr| / eloaywyéa 2 » AvTikeigevo SrAwaong ® « To avTikeigyevo SRAwang va TreplypdeeTal oUWV Pe TIG 0dnyieg +' / kavoviopdg +2; étrou eival duvarodv, n
OuppOpYwaon kabopietal atd TG dnAwoelg CE 1Tou ekdidouv ol TIPOPNBEUTEG KATA UNAKOG TNG aAuaidag @odIacuoU TTPWTWY UAWVY * To avTiKeiuevo Tng dnAwong
EVOPHOVIZETAI CUNPWVA PE TNV OXETIKA VopoBeaia 5 « Kolvotroinuévog opyaviouog ©

HU - EU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
Ezt a megfelelségi nyilatkozatot a gyartd / importér kizarolagos felel sségével adja ki. « Az EEK (Elektromos és elektronikus készulék) Termékszama / Egyedi azonositdja
T+ Agyartd / importér neve és cime 2 » A nyilatkozat targya® « A fenti nyilatkozat targya megfelel a vonatkozd EU iranyelvnek *' / rendelet 4?; ahol lehetséges, a megfelelést
a nyersanyag-ellatasi lanc mentén a beszallitdk altal kiadott EK-nyilatkozatokhatarozzak meg A fenti nyilatkozat targya megfelel a ra vonatkozé jogharmonizacionak ®
« Tovabbi informaciok ¢




CZ - EU-prohlaseni
Toto prohlaseni je vystaveno zodpovédnym vyrobcem / dovozce. * Typ vyrobku / jednoznacéna identifikace EEE (elektrické- a elektronické zaizeni-stroje) ' « Nazev a
adresa vyrobce / dovozce 2 « Pfedmét prohlaseni ® « Predmét prohlaseni nahore uvedeny je v souladu se smérnice 4!/ nafizeni *2; pokud je to mozné, je shoda uréena
prohlasenimi CE vydanymi dodavateli v dodavatelském fetézci surovin « Pfedmét prohlaseni nahore uvedeny je v souladu s odpovidajici pfedepsanou shodou (normou)
5+ Oznameny subjekt ©
SK - EU VYHLASENIE O ZHODE

Toto vyhlasenie o zhode sa vydava na vyhradnu zodpovednost vyrobcu / dovozca. « Model vyrobku / Jedine¢na identifikacia EEE ' « Meno a adresa vyrobcu / dovozca
2+ Predmet vyhlasenia ° « Predmet hore uvedeného vyhlasenia je v zhode so smernicou *'/ nariadenie *?; pokial je to mozné, sulad sa urcuje vo vyhlaseniach CE
vydanych dodavatelmi v dodavatel'skom retazci surovin « Predmet hore uvedeného vyhlasenia je v zhode s prislu§nymi harmonizaénymi pravnymi predpismi® ¢ Noti-
fikovany organ ¢

LV - ES atbilstibas deklaracija
S atbilstibas deklaracija ir izdota uz pilnu raZotaja / importétajs atbildibu. « Produkta kods / Unikals identifikacijas numurs EEE ' » Nosaukums un razotaja / importétajs
adrese 2+ Deklaréjamais priekSmets * » Augstak minétais deklaréjamais priekSmets ir saskana ar direktiva *'/ regula *?; ja iesp&jams, atbilstibu nosaka ar CE deklaréacij-
am, ko izejvielu piegades kéde izsniedz piegadataji « Augstak minétais deklaréjamais priekSmets ir saskana ar attiecigajiem tiesibu aktiem® « Pazinota institticija ©

EE - EL VASTAVUSTUNNISTUS
Kaesolev vastavus tunnistus on valja antud tootja / importija ainuvastutusel. « Tootemudel / EEE (elektri- ja elektroonikaseadmete) ainulaadne identifitseerimistunnus '
Tootja / importija nimi ja aadress 2 » Tunnistuse objekt 3+ Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab direktiivile ' / m&é&rus *2; véimaluse korral maaratakse vastavus kindlaks
EU deklaratsioonidega, mille véljastavad tarnijad kogu tooraine tarneahelas * Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab vastavatele (ihtlustatud digusaktidele ® « Lisateave ®
LT - ES ATITIKTIES DEKLARACIJA
Sj atitikties deklaracija yra parengta gamintojo / importuotojas, priimanéio uz jg pilng atsakomybe. « Produkto modelis / Unikali AAP identifikacija ' « Gamintojo / importuo-
tojas pavadinimas ir adresas 2 « Atitikties deklaracijos objektas ® « Deklaracijos objektas, aprasytas auksciau atitinka direktyva *' / reglamentas #?; jei jmanoma, atitiktis
nustatoma pagal EB deklaracijas, kurias iSduoda Zaliavy tiekimo grandinéje esantys tiekéjai « Deklar acijos objektas aprasytas auk$ciau atitinka darniyjy standarty
kriterijus 5 « Notifikuotoji jstaiga ©
RUS (PYC) - EU OEKINTAPAUNA COOTBETCTBUA
HacTosias aeknapaums COOTBETCTBUS SBMSETCH 3asiBNEHWEM MPOW3BOAMTENS MOL €ro MOMHyK OTBETCTBEHHOCTb. * HavmeHoBaHve mopenu / YHukanbHas
naeHtTngpukauma CU3 ' « HaumeHoBaHue n agpec npovssoguTens / umnoptep 2 « O6bekT aeknapaumm ® « OGbekT Aeknapaumu, On1caHHbI Bbille, COOTBETCTBYET
[vpekTvBe *; roe 3TO BO3MOXHO, COOTBETCTBUE onpenensietcs aeknapauusamu EC, BbiNyLeHHbIMU NOCTaBLUMKaMM MO BCEN LENoYke MocTaBoK Cbipbs * OOBbekT
JAeKnapauuu, onucaHHbI Bbllle, COOTBETCTBYET AeNCTBYOLLEMY 3aKOHOAATENbCTBY MO rapMoHu3aumm ® « [lononHuTenbHas nHdopmaums
BG (BI') - EO OEKNAPALMA 3A CbOTBETCTBUE

Tasun geknapauusi 3a CbOTBETCTBME Ce M3daBa M3LSAN0 Ha OTTOBOPHOCTTA Ha npoussoauTens / BHocuten. « Mogen npoaykT / YHukanHa maeHtudukaums Ha JInc !
* ime n agpec Ha npoussoautens / BHocuTen 2 « MNpeameT Ha aeknapauuaTta ®« MNMpegMeTsT Ha AeknapaumsaTta, onucaH no-rope, € B CbOTBETCTBUE C AupekTmBa *'
| perynupoBaHue “?; KbaeTo € Bb3MOXHO, Cna3BaHEeTO ce ornpedens oT Aeknapauuute Ha EO, usgageHy ot 4ocTaBuMumMTE MO Bepurata Ha JOCTaBKM Ha CypOBUHU ¢
MpeaomeTbT Ha AeknapaumsaTa, onncaH No-rope, € B CbOTBETCTBUE C NPUIOXKMMOTO 3aKOHOAATENCTBO 3a XapMOHMU3aLMs ° ¢ YNONHOMOYEHHbIN opraH ©

TK - UYGUNLUK AB BEYANI
Bu uygunluk beyani sadece Ureticinin / ithalatg sorumlulugu altinda diizenlenir. « Uriin Modeli/Elektronic ve Elektronic Ekipmanin (EEE) Model Numarasi ' » Ureticin /
ithalatgi Ginvan ve adresi 2 » Beyan Edilen Uriin 3+ Yukarida tanimlanmis beyanin Uriin, direktif ile uyunludur '/ diizenleme *2; miimkiin oldugunda, tedarikgiler tarafind-
an hammadde tedarik zinciri boyunca verilen EC beyannamelerine uygunluk belirlenir « Yukarida tanimlanmis beyanin rin, ilgili mevzuat ile uyunludur « Onaylanmig
kurulus ©

HR - EU izjava o sukladnosti
Ova izjava o sukladnosti izdana isklju¢ivom pod odgovornos$c¢u proizvodaca / importér. « Model Proizvod / Jedinstveni identifikacijski broj od OZO ' « Naziv i adresa
proizvodaca / import6r 2 « Predmet deklaracije ® « Predmet deklaracije je prethodno opisan u skladu s direktiva ' / uredba #2; 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 vazec¢im propisima za uskladivanje ° ¢
Prijavljeno tijelo ©

SI- UE Izjava o skladnosti

Ta izjava o skladnosti je izdana na lastno odgovornost proizvajalca. « Model izdelka / Edinstvena identifikacija EEO (elektrine in elektronska oprema) 1 « Naziv in naslov
proizvajalca 2 » Predmet izjave 3 * Predmet izjave opisan zgoraj je v skladu z direktivo 4.1 /uredba 4.2; kjer je to mogoe, skladnost doloa izjava ES, ki jo izdajo dobavitelji
v dobavni verigi surovin « Predmet izjave opisan zgoraj je vskladu z zakonodajo 5 « Dodatne informacije 6

I'b - EY OEKNAPALIMJA 3A COOBPA3HOCT

OBaa u3jaBa 3a cooOpa3HOCT ce n3gasa nof eAvHCTBEHA OArOBOPHOCT Ha NPoM3BoAMTENoT / BHocuTen. * mogen MNpoussoa / EaMHcTBeHa naeHTudmkaumja Ha EEE
"+ ViMe 1 agpeca Ha npou3BoamTenot / BHocuTen 2« MpeameT Ha Aeknapauujata ® < LlenTta Ha geknapauujata onulaHa norope e Bo COrnacHocT co perynatmea 4!/
AMpeKTUBa 42; TaMy Kaje LUTO e MOXHO, yCorfiaceHocTa ce yTBpayBa co Aeknapauunte Ha EK usnagenn on fo6aByBayunTe AOMK CUHLIMPOT Ha CHabayBake CO CypoBUHM

« MNpenMeT Ha Aeknapauyjata onuiaHa norope e Bo COrMacHOCT CO pefieBaHTHaTa 3aKoHCKa perynaTtunea 3a ycornacyBatse ° ¢ M13BecTeHo Teno ©

BA - IZJAVA O USKLADENOSTI
Ova izjava o uskladenosti izdata je pod jedinstvenom odgovorno$éu proizvodaca / uvozni. « Model proizvoda / Unikatna identifikacija od EEE ' « Ime i adresa prozvodaca
/ uvoznik 2 « Predmet izjave * « Predmet izjave opisan iznad je u u skladu sa direktiva ' / uredba “?; 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 ° ¢ Prijavljeno tijelo ©
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1. MULTI 160 /59072

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

3. WELDING MACHINE

4.1 LVD 2014/35/EU Low Voltage Directive 4.2 Ecodesign (EU) 201971784

EMC 2014/30/EU Electromagnetic Compatibili’g Directive
RoHS Il 2011/65/EU Restriction of Hazardous Substances Directive
RoHS 11 2011/65/EU Annex II: Delegated Directive (EU) 2015/863

5. LVD IEC 60974-1:2021 EN 60974-1:2018/A1:2019
EMC IEC 60974-10:2020 EN 60974-10:2014

\Tﬁ,\\m& A gg% Conza d. C., 18/10/2024

M. Maione — CEO




IT - Garanzia: La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento del prodotto e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si
deteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione entro 24 MESI dalla data di vendita del prodotto comprovata sul garanzia certificato per paesi della
comunita europea ed entro 12 MESI per paesi extracomunitari. La durata della garanzia legale potrebbe variare in base al paese, si prega di fare riferimento alle leggi in
materia di garanzia del proprio paese o regione. 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.

EN - Warranty: The manufacturer is guarantor of the proper functioning of the product and undertakes to carry out for free the replacement of the pieces that deteriorated
due to poor material quality or for construction defects within 24 months from the sale date of the proven product certified for European Community countries and within
12 months for non-EU countries. The legal guarantee duration may vary based on the country, please refer to the guarantee laws of its country or region. The
drawbacksderived from an incorrect use, tampering or neglect, transport damage is excluded from the warranty. Furthermore, all responsibility for all direct and indirect
damages isdeclined. Products sent for warranty service must be shipped to the designated location (as agreed upon with the manufacturer) and will be returned
carriage-paid if thewarranty is applicable. The warranty certificate is valid only if accompanied by a receipt or delivery note that mentions the item.

FR - Garantie: le fabricant est garant du bon fonctionnement du produit et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des piéces détériorées pour une mauvaise
qualité de matériau ou des défauts de construction dans un délai de 24 mois a compter de la date de vente du produit éprouvé certifié pour 'Europe Pays communautaires
et dans les 12 mois pour les pays non membres de I'UE. La durée de la garantie juridique peut varier en fonction du pays, veuillez vous reporter aux lois de garantie de
son pays ou de son région. Les inconvénients dérivés d'une utilisation incorrecte, d'une altération ou d'une négligence, des dégats de transport sont exclus de la garantie.
En outre, toutes les responsabilités de tous les dommages directs et indirects sont refusés. Les machines fabriquées, bien que sous garantie, doivent étre envoyées dans
I'entreprise attribuée (par accord avec la Société) et seront retournées a Porto Franco si la garantie est applicable. Le certificat de garantie n'est valide que s'il est
accompagné d'une réception ou d'une bulle de livraison mentionnant I'article.

ES - Garantia: El fabricante garantiza el correcto funcionamiento del producto y se compromete a llevar a cabo de forma gratuita el reemplazo de las piezas deterioradas
por mala calidad del material o por defectos de construccion, dentro de los 24 meses desde la fecha de venta del producto indicado en el certificado para los paises de la
comunidad Europea. y dentro de los 12 meses para paises que no son de la UE. La duracion de la garantia legal puede variar segun el pais, consulte las leyes de garantia
de su pais o region. Los inconvenientes derivados de un uso incorrecto, manipulacién o negligencia, el dafio de transporte se excluyen de la garantia. Ademas, se rechaza
toda la responsabilidad de todos los dafios directos e indirectos. Las maquinas devueltas, aunque en garantia, deberan ser enviadas al sitio designado (despues de
concordarlo con la empresa) y se devolvera en Porto Franco si la garantia es aplicable. El certificado de garantia es valido solo si se acompafia del recibo o la factura de
entrega mencionando el articulo.

PT - Garantia: o fabricante é garantidor do funcionamento adequado do produto e compromete-se a realizar gratuitamente a substituicdo das pegas que se deterioraram
para ma qualidade de material ou para defeitos de construgdo dentro de 24 meses a partir da data de venda do produto comprovado certificado para o produto Paises
comunitarios e no prazo de 12 meses para os paises ndo pertencentes a UE. A duragdo da garantia legal pode variar com base no pais, consulte as leis de garantia de
seu pais ou regido. As desvantagens derivadas de um uso incorreto, adulteracdo ou negligéncia, o dano de transporte é excluido da garantia. Além disso, toda a
responsabilidade por todos os danos diretos e indiretos é recusada. As maquinas feitas, embora sob garantia, devem ser enviadas no compromisso atribuido (por acordo
com a empresa) e serdo devolvidos no Porto Franco, se a garantia for aplicavel. O certificado de garantia é valido somente se acompanhado de recibo ou bolha de
entrega mencionando o artigo.

DE - Garantie: Der Hersteller ist der Garant fir das ordnungsgemafe Funktionieren des Produkts und verpflichtet sich, den Austausch der Stiicke freizusetzen, die sich
fur schlechte Materialqualitat oder fir Bauunféltigungen innerhalb von 24 Monaten ab dem Verkaufsdatum des bewahrten Produkts fiir europaisch verschlechtert
Gemeinschaftslander und innerhalb von 12 Monaten fir Nicht-EU-Lander. Die Rechtsgarantie-Dauer kann je nach Land variieren, wenden Sie sich bitte an die
Garantiegesetze seines Landes oder der Region. Die von einer falschen Verwendung, Manipulation oder Vernachlassigung stammenden Nachteile, Transportschaden,
ist von der Garantie ausgeschlossen. Darlber hinaus wird die gesamte Verantwortung fiir alle direkten und indirekten Schaden abgelehnt. Die Maschinen machten, obwohl
unter Garantie in das Unternehmen (nach Vereinbarung mit dem Unternehmen) gesendet werden und in Porto Franco zurlickgegeben werden, wenn die Garantie
anwendbar ist. Das Garantiezertifikat ist nur glltig, wenn sie mit Erhalt oder Lieferblasen begleitet wird, die den Artikel erwahnen.

NL - Garantie: de fabrikant is garant van de goede werking van het product en verbindt zich ertoe om de vervanging van de stukken te vervullen die verslechterde voor
slechte kwaliteit van materiaal of voor bouwdefecten binnen 24 maanden na de verkoopdatum van het bewezen product gecertificeerd voor Europees Landen van de
Gemeenschap en binnen 12 maanden voor niet-EU-landen. De wettelijke garantieduur kan variéren op basis van het land, raadpleeg de garantiewetten van het land of
de regio. De nadelen afgeleid van een onjuist gebruik, knoeien of verwaarlozing, vervoer schade is uitgesloten van de garantie. Bovendien wordt alle verantwoordelijkheid
voor alle directe en indirecte schade afgenomen. De machines gemaakt, hoewel in de garantie, moeten worden verzonden in de toegewezen onderneming (bij
overeenkomst met het bedrijf) en zullen worden geretourneerd in Porto Franco als de garantie van toepassing is. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien vergezeld
van ontvangst of leveringbel die het artikel wordt vermeld.

NO - Garanti: Produsenten er garanti for riktig funksjon av produktet og forplikter seg til & utfare for & frigjere erstatningen av brikkene som forverres for darlig kvalitet pa
materialet eller for byggdefekter innen 24 maneder fra salgsdatoen for det paviste produktet sertifisert for europeisk Fellesskapsland og innen 12 maneder for ikke-EU-
land. Den juridiske garantiets varighet kan variere basert pa landet, se garantisloven i sitt land eller region. Ulempene som er avledet av feil bruk, manipulering eller
forsemmelse, transportskader er utelukket fra garantien. Videre avvises alt ansvar for alle direkte og indirekte skader. Maskinene som er gjort, selv om det er under
garantien, ma sendes i foretaket tildelt (etter avtale med selskapet) og vil bli returnert i Porto Franco dersom garantien gjelder. Garantifertifikatet gjelder kun hvis det er
ledsaget av kvittering eller leveringsboble som nevner artikkelen.

SV - Garanti: Tillverkaren &r garant fér produktens funktion och atar sig att utféra den fria utbytet av de stycken som forsamrats for dalig kvalitet pa material eller fér
byggfel inom 24 manader fran forsaljningsdatum for den beprévade produkten som &r certifierad for europeisk Gemenskapslander och inom 12 manader for 1ander utanfor
EU. Den réttsliga garantivan kan variera beroende pa landet, se garantislagarna i sitt land eller region. Nackdelarna som harror fran en felaktig anvandning, manipulering
eller forsummelse, transportskador ar utesluten fran garantin. Vidare avvisas allt ansvar for alla direkta och indirekta skador. Maskinerna, &ven om det under garanti maste
skickas i det atagande som tilldelats (genom 6verenskommelse med bolaget) och kommer att returneras i Porto Franco om garantin ar tillamplig. Garantincertifikatet ar
endast giltigt om det atfoljs av kvitto eller leveransbubbla som namner artikeln.

DA - Garanti: Fabrikanten er garant for produktets korrekte funktion og forpligter sig til at udfgre gratis udskiftning af de stykker, der forveerres for darlig kvalitet af materiale
eller til byggefejl inden for 24 maneder fra salgsdatoen for det dokumenterede produkt, der er certificeret for europaeisk EU-lande og inden for 12 maneder for tredjelande.
Retsgarantiets varighed kan variere pa grundlag af landet, henvises til garantilovgivningen i dets land eller region. Ulemperne afledt af en forkert brug, manipulation eller
forsemmelse, transportskader er udelukket fra garantien. Desuden falder alt ansvar for alle direkte og indirekte skader. Maskinerne, der er foretaget, skal under garanti
sendes i den tilsagn, der er tildelt (efter aftale med selskabet) og vil blive returneret i Porto Franco, hvis garantien finder anvendelse. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis de
ledsages af kvittering eller leveringsboble, der naevner artiklen.

Fl - Takuu: Valmistaja on takaaja tuotteen moitteettoman toiminnan varmistamiseksi ja sitoutuu vapaaseen materiaalin huonon laatuun tai rakennusvirheisiin
huonontumiselle 24 kuukauden kuluessa eurooppalaiselle tuotetun tuotteen myynnista Yhteisén maat ja 12 kuukauden kuluessa muiden kuin EU: n ulkopuolisiin maihin.
Oikeudellinen takuuaika voi vaihdella maan perustuen, katso maan tai alueensa takauslakeja. Vaarasta kaytosta johtuvat haitat, jotka ovat peraisin laiminlyonnista,
kuljetusvahingot jatetaan takuun ulkopuolelle. Liséksi kaikki vastuu kaikista suorista ja valillisistd vahingoista hylataan. Tehtavat, vaikka takuu on lahetettéva (yhtion kanssa
tehdyn sopimuksen mukaan), ja se palautetaan Porto Francoissa, jos takuuta sovelletaan. Takuutodistus on voimassa vain, jos mukana on vastaanotto tai lahetyskupla,
jossa mainitaan artikkelin.

RU - FnpoussoauTent sBnsieTcs rapaHToM NpaBuibHOrO (hyHKLMOHMPOBaHMA NPoAyKTa 1 0Bsi3yeTcst poBoAMTL GecrnnaTHo saMeHy AeTanei, KoTopble YXYAWNnCs Ans
NMoxoro kayectsa Mmatepuana wnu Ans CTPouUTenbHbIX AedeKToB B TeveHne 24 MecsileB C JaTbl MPOAAXKM MPOBEPEHHOro MnpoaykTa, cepTUdULIMPOBAHHOMO AnNS
eBponenckux CoobLLecTBO cTpaHbl U B TeYeHne 12 MecsieB Ansi CTpaH, He sisnstowmxcst EC. Cpok 1opuanyeckon rapaHTu MOXeT BapbypoBaThCs B 3aBUCUMOCTU OT
CTpaHbl, noxarnymncra, obpaTtuTecb K 3aKkoHaM rapaHTWM CBOeN CTpaHbl UMW pernoHa. HepocTaTku, MonyyYeHHble U3 HEeBEpHOro MCMONIb30BaHWSA, NOJAenku wumm
npeHebpexeHns, NoBpexaeHne TpaHCNopTa WUCKMOYeHo U3 rapaHTun. Kpome Toro, BCS OTBETCTBEHHOCTb 3@ BCE MPSIMblE U KOCBEHHblE YObITKM OTKMOHeHbl. MalunHbl,
cAenaHHble, XOTsi B COOTBETCTBUM C rapaHTUen, JOMkKHbI BbiTb OTNpaBneHbl B NpueMHble (no cornaluexunto ¢ Komnanuen) n 6yayT BosspalleHbl B MopTo ®paHko, ecnm
rapaHTusi npuMeHUMa. FapaHTUiiHbIN cepTUdUKaT AENCTBUTENEH TOMBbKO B TOM Crly4Yae, eCriv B CONPOBOXAEHUN KBUTAHLMW MU JOCTaBKV Ny3bIpb, YNIOMSIHYB CTaTbO.

PL - Gwarancja: Producent jest gwarantem prawidtowego funkcjonowania produktu i zobowigzuje sie do przeprowadzenia bezptatnego zastgpienia elementéw, ktore
pogorszyty sie do ztej jakosci materiatu lub wady budowlanych w ciggu 24 miesiecy od daty sprzedazy sprawdzonego produktu certyfikowanego dla europejskiego Kraje
wspolnotowe i w ciggu 12 miesiecy dla krajow spoza UE. Czas trwania gwarancji prawnej moze sie rézni¢ w zaleznosci od kraju, prosze odnie$¢ sie do przepiséw
gwarancyjnych swojego kraju lub regionu. Wady pochodzgce z nieprawidtowego stosowania, manipulacji lub zaniedbania, uszkodzenia transportu sg wytgczone z
gwarancji. Ponadto, cata odpowiedzialno$¢ za wszystkie szkody bezposrednie i posrednie zostaty odrzucone. Maszyny wykonane, cho¢ w ramach gwarancji muszg by¢
wysytane w przedsigbiorstwie przypisanym (w drodze porozumienia z Spoétkg) i zostanie zwrécona w Porto Franco, jesli gwarancja ma zastosowanie. Certyfikat
gwarancyjny jest wazny tylko wtedy, gdy towarzyszyt odbiér lub banki dostawy wspominajac o artykule.
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GR - O kataokeuaoTig ival eyyunTig TnG opBAg AsiToupyiag Tou TTPoidVTOG Kal avaAaUBAVEL TNV UTTOXPEWGT VA EKTEAETEI BWPEAV TNV AVTIKATAOTACN TWV TEUAXiWY TTOU
€MOEIVWONKAV yIa KaKr TToIGTNTA UAIKOU 1] yIO EAATTWHATA KATAGKEUNG EVTOG 24 UNVWYV atré TNV nuepopnvia TwANong Tou amodedelyuévou TTPOIOVTOG TTOU TTICTOTTOIEITaI
yia Tnv gupwTraikl Xwpeg Tng Kovétntag kai evidg 12 unvwv yia TiIg XWpeg ektdg EE. H didpkela TG VOUIKAG £yyunong PTTopei va Slapépel avaAoya PE Tn XWpa,
avaTpéETe 0TOUG VOPOUG €yyUnang TNG XWPAg A TNG TTEPIOXNG TNG. Ta PEIOVEKTAMATA TTou TTpoépxovTal aTrd eoaAuévn Xpron, Tapafioon f TapauéAnon, n ¢nuia Twv
HETOPOPWYV aTTOKAEIETAI ATTé TNV €yyunon. EmimmAéov, n euBivn yia OAEG TIG GUETES Kal EUPETES (NMIEG aTToppitTTeTal. O unxavég Trou €yivav, av Kal Baoel Tng eyydnong, TTPETTEl va
arrooTaholv oTnv avareBuopévn emmxeipnon (Ue oupgwvia pe TNV Etaipeia) kair Ba emoTtpagolv oto Mépto Ppdvko edv 10XUEl N eyyunon. To mMOToToINTIKG £yyunong
10%U€El pOvo €@V ouvodeUETal ATTO PoUoKa TTapaAaBng f TTapadoang TTou avagépeTal aTo dpBpo.
CS - Zaruka: Vyrobce je garantem fadného fungovani vyrobku a zavazuje se provadét bezplatné nahrazeni kus(, které se zhor3uji pro $patnou kvalitu materialu nebo pro
stavebni vady do 24 mésicu od data prodeje osvéd¢eného vyrobku certifikovaného pro evropské Zemé Spolecenstvi a do 12 mésicli za zemé mimo EU. Pravni doba
trvani zaruky se mlze lisit v zavislosti na zemi, podivejte se na zaruc¢ni zakony své zemé nebo regionu. Nevyhody odvozené z nespravného pouZiti, manipulace nebo
zanedbavani, poskozeni dopravy je z zaruky vyloueny. Kromé toho je odmitnuta veskera odpovédnost za vSechny pfimé a nepfimé Skody. Stroje vyrobené, i kdyZ v ramci
zaruky, musi byt zaslany v podniku pfidélené (po dohodé se spoleénosti) a budou vraceny v Porto Franco, pokud je pouzitelna zaruka. Zaruéni list je platny pouze tehdy, je-
li dopInén o pfijeti nebo doru¢ovaci bublinu uvedeni élanku.
SK - Zaruka: Vyrobca je rucitefom riadneho fungovania vyrobku a zavézuje sa vykonavat bezplatne nahradenie kusov, ktoré sa zhorsili na zIu kvalitu materialu alebo na
vystavbu defektov do 24 mesiacov od datumu predaja osvedéeného vyrobku certifikovaného pre Eurépu Krajiny Spolo¢enstva a do 12 mesiacov pre krajiny, ktoré nie su
&lenmi EU. Trvanie pravneho zaruka sa moze lisit v zavislosti od krajiny, obratte sa na zaruéné zakony svojej krajiny alebo regiénu. Nevyhody odvodené z nespravneho
pouzivania, manipulacie alebo zanedbavania, poskodenia dopravy je vylu¢ené zo zaruky. Okrem toho je vSetka zodpovednost za vSetky priame a nepriame S$kody
odmietnuté. Stroje, ktoré su v rdmci zaruky, musia byt zaslané v podniku pridelenej (po dohode so spolo¢nostou) a budu vratené v Porto Franco, ak je zaruka uplatnitelna.
OsvedcCenie o zaruke je platné len vtedy, ak je to sprevadzané potvrdenim o prijati alebo dodavke, ktora uvadza ¢lanok.
SL - Garancija: Proizvajalec je garancija za pravilno delovanje izdelka in se zavezuje, da bo zaprosila za brezplatno zamenjavo kosov, ki se je poslabsala za slabo
kakovost materiala ali za gradbene napake v 24 mesecih od datuma prodaje dokazanega izdelka, poobla§¢enega za evropsko \ t Drzave Skupnosti in v 12 mesecih za
drzave, ki niso €lanice EU. Trajanje pravnega jamstva se lahko razlikuje glede na drzavo, prosimo, da se sklicujete na jamstvene zakone svoje drzave ali regije.
Pomanjkljivosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, poseganja ali zanemarjanja, poSkodbe transporta, je izklju¢ena iz garancije. Poleg tega se vsa odgovornost za vse
neposredne in posredne $kode zmanjSala. Stroji, ki so bili v garanciji, je treba poslati v pooblas§éenem podjetju (po dogovoru z druzbo) in se vrne v Porto Franco, ¢e se
uporablja jamstvo. Garancijski list je veljaven le, e je prilozen raun za prejemanje ali dostavo, ki omenja ¢lanek.
LV - Garantija: raZotajs ir garantétajs pareizu darbibu produkta un apnemas veikt brivu nomainu gabalu, kas pasliktinajas par sliktu materialu vai bavniecibas defektiem
24 ménesu laika no pardo$anas datuma, kas apliecinats Eiropas Kopienas valstis un 12 ménesu laika attieciba uz tre§am valstim. Juridiskais garantijas ilgums var atSkirties
atkariba no valsts, l0dzu, skatiet tas valsts vai regiona garantiju likumus. Trakumi, kas iegQti no nepareiza lietoSanas, manipulacijas vai nolaidibas, transporta bojajumi ir
izslégti no garantijas. Turklat tiek noraidita visa atbildiba par visiem tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem. Ma$inas, lai gan garantijas, ir janosata uznémuma, kas pieskirts
(vienojoties ar uznémumu), un tiks atgriezta Porto Franco, ja garantija ir piemérojama. Garantijas sertifikats ir derigs tikai tad, ja to papildina kvits vai piegades burbulis,
kura minéts raksts.
ET - Garantii: Tootja on toote néuetekohase toimimise tagaja ja kohustub tditma vabade tiikkide asendamist, mis halvenevad halva kvaliteedi halva kvaliteedi vGi
ehitusvigade jaoks 24 kuu jooksul alates tdestatud toote miiligipdevast Uhenduse riigid ja 12 kuu jooksul kolmandate riikide jaoks. Oigusliku garantiide kestus véib riigiti
sOltuvalt erineda, vaadake oma riigi vdi piirkonna garantiivahendeid. Vale kasutamise, rikkumise voi hooletuse tdttu saadud puudusi, transpordi kahjustusi jaetakse garantii
vélja. Lisaks vahenes kdik otseste ja kaudsete kahjude eest vastutus. Masinate, kuigi garantii all tuleb saata maaratud ettevotja (kokkuleppel ettevéttega) ja tagastatakse
Porto Franco, kui tagatis on kohaldatav. Garantii sertifikaat kehtib ainult siis, kui need on kaasas artikkel.
LT - Garantija: Gamintojas yra tinkamas produkto veikimo garantas ir jsipareigoja laisvai pakeisti gabalus, kurie pablogéjo uz blogg medziagos kokybe arba statybos
defektus per 24 ménesius nuo patvirtinto Europos patvirtinto produkto pardavimo datos Bendrijos Salys ir per 12 ménesiy ne ES $alims. Teisinés garantijos trukmé gali
skirtis priklausomai nuo 3alies, praSome kreiptis j savo Salies ar regiono garantijy jstatymus. Trikumai, gaunami i$ neteisingo naudojimo, klastojimo ar aplaidumo, transporto
pazeidimas nejtraukiamas j garantijg. Be to, visa atsakomybé uz visus tiesioginius ir netiesioginius nuostolius yra atmestas. Mas$inos, pagamintos, nors pagal garantijg turi
bati siun¢iama priskirtoje jmonéje (susitarus su bendrove) ir bus grazinta Porto Franco, jei garantija yra taikoma. Garantijos sertifikatas galioja tik tuo atveju, jei pridedamas
gavimo arba pristatymo burbulas, paminantis straipsnj.
TR - Garanti: Uretici, Griniin uygun sekilde isleyisinin garantilmesinin garantisidir ve Avrupa igin sertifikalandirimig olan kanitlanmis Griiniin satig tarininden itibaren 24
ay iginde 24 ay icinde 24 ay icerisinde AB disi Ulkeler igin topluluk Ulkeleri ve 12 ay icinde. Yasal Garanti Suresi Ulkeye gore degisebilir, litfen Ulke veya bdlgenin garanti
yasalarina bakin. Yanhs kullanimdan, kurcalama veya ihmalden elde edilen dezavantajlar garanti kapsaminda harig tutulur. Ayrica, tim dogrudan ve dolayl zararlar igin
tim sorumluluk reddedilir. Yapilan makineler, garanti kapsaminda, (Sirket ile yapilan anlagsmaya gore) verilen girisimde génderilmelidir ve garanti uygulanabilirse Porto
Franco'da iade edilecektir. Garanti sertifikasi yalnizca makaleyi belirten makbuz veya teslimat kabarcikli esliginde gegerlidir.
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BS - Garancija: Proizvoda¢ je jamstvo pravilnog funkcioniranja proizvoda i poduzima da se izvrsi za besplatnu zamjenu komada koji su se pogorsali za lo3u kvalitetu
materijala ili za gradevinske nedostatke u roku od 24 mjeseca od dana dokazanog proizvoda certificiranog za europska Zemlje zajednice i u roku od 12 meseci za zemlje
koje nisu ¢€lanice EU. Trajanje zakonskog garancije moze se razlikovati ovisno o zemlji, molimo pogledajte garancijske zakone svoje zemlje ili regije. Nedostaci su izvedeni
iz pogre$ne upotrebe, neovlastene ili zanemarivanja, o$tecenja transporta iskljuuju se iz garancije. Nadalje, sva odgovornost za sve direktne i indirektne Stete se odbijaju.
Masine su napravljene, iako pod garancijom moraju biti poslane u dodijeljenom poduhvatu (po dogovoru sa kompanijom) i bit ¢e vrac¢eno u Porto Franco ako je jamstvo
primjenjivo. Garantni certifikat vazi samo ako je popra¢en primitkom ili mjehuri¢ima isporuke koji spominju ¢lanak.
HR - Jamstvo: Proizvoda¢ je jamac ispravnog funkcioniranja proizvoda i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu djela koja se pogorsala za losu kvalitetu materijala ili za
gradevinske nedostatke u roku od 24 mjeseca od datuma prodaje dokazanog proizvoda certificiranog za Europe Zemlje Zajednice iu roku od 12 mjeseci za zemlje koje
nisu ¢lanice EU. Trajanje pravnog jamstva moze se razlikovati na temelju zemlje, molimo pogledajte zahtjeve jamstvenih zakona svoje zemlje ili regije. Nedostaci izvedeni
iz netone uporabe, neovlastenog ili zanemarivanja, oStecenja prijevoza iskljueni su iz jamstva. Nadalje, sva odgovornost za sve izravne i neizravne Stete odbije se.
Napravljeni strojevi, iako su pod jamstvom, moraju biti poslani u dodijeljenom poduzecu (sporazumom s Drustvom) i bit e vraceni u Porto Franco ako je jamstvo primjenjivo.
Jamstveni certifikat vrijedi samo ako je popra¢en primitkom ili raspodjelom mjehuri¢ spominjenjem ¢lanka.
MK — Mpon3BoanTenoT e rapaHT 3a NPaBUMHOTO (hYHKLMOHMPake Ha NPOU3BOAOT U ce 06BP3yBa 3a GeCnNaTHO 3aMeHa Ha napunkaTta Kov ce BoLumja 3a noLu KBanuTeT
Ha mMaTepwvjanoT Unu 3a rpafgexHn aedekTn Bo pok of 24 meceuy of AaTyMoT Ha npofaxba Ha JokaxaHWOT NpousBoA, cepTudnLmpaH 3a eBponcku 3emju BO 3aegHuLaTa
1 BO POK oA 12 Meceum 3a 3eMjuTe KoM He ce YneHku Ha EY. BpemeTpaereTo Ha npaBHaTa rapaHuyvja MoXe fa Bapupa Bp3 OCHOBa Ha 3emjaTa, Be MOnvMe nornegHere rv
3aKOHUTE 3a rapaHuuja Ha HejsuHaTa 3emja unu pervoH. HepocTtatoumte AobueHn op HenpaeunHa ynoTpeba, ynagHaT unu 3aHemapyBake, TpaHcnopTHaTa LwTeTa e
ucknyyeHa of rapaHumjata. MoHaTtamy, ce ofbue ceTa OAroBOPHOCT 3@ CUTE AMPEKTHU U MHAMPEKTHM WTeTW. MaluMH1Te HanpaBeHu, ako NoA rapaHuuja, Mopa ga ugat
ncnpaTteHn Bo JofdeNeHoTo npeTnpujaTie (Co AOroBOp CO KOMMaHwjata) 1 ke 6uaaT BpaTeHu Bo MopTo PpaHko ako e NpuMeHnuBa rapaHumjaTa. [apaHTHUOT cepTudumkaTt
€ BanunaeH camMo ako e NpuapYeH Co MPUeMOT UMM MeypyeTo 3a 1cropaka CroMeHyBame Ha cTaTujaTa.
RO - : Producatorul este garantant al functionarii corespunzatoare a produsului si se angajeaza sa efectueze gratuit inlocuirea pieselor care au deteriorat pentru
o calitate proasta a materialului sau pentru defectele de constructie in termen de 24 de luni de la data vanzarii produsului dovedit certificat pentru Europa Tarile comunitare
si in termen de 12 luni pentru tarile din afara UE. Durata de garantie legala poate varia in functie de tara, va rugdm sa consultati legile garantare ale tarii sau regiunii sale.
Dezavantajele derivate dintr-o utilizare incorects, manipularea sau neglijarea, daunele de transport sunt excluse din garantie. n plus, toata responsabilitatea pentru toate
daunele directe si indirecte este refuzata. Masinile facute, desi in garantie, trebuie trimise in intreprinderea desemnata (prin acord cu compania) si vor fi returnate in Porto
Franco daca garantia este aplicabila. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de primirea sau bule de livrare mentionand articolul.
BG - MNpon3soauTtensT e rapaHT 3a NPaBUITHOTO (OYHKLIMOHMPaHe Ha NMPOAYKTa U Ce 3aAabiixaBa Aa U3BbPLUM Ge3nnaTHo 3amsiHaTta Ha napyeTaTa, KoUTo ce Brollaear 3a
JIOLLO Ka4YeCTBO Ha MaTtepuana unu 3a CTpouTenHu aedekTn B pamkute Ha 24 Mecela oT AaTaTta Ha npopax6aTa Ha fokasaHusi NPoAyKT, cepTUULMpaH 3a eBponeiicku
Ctpann Ha ObLHOCTTa 1 B cpok OT 12 Mecela 3a Abpxasn M3BbH EC. MNMpogbmkutenHocTTa Ha NpaBHaTa rapaHuus Moxe Ja Bapvpa B 3aBUCUMOCT OT cTpaHaTa, Mons
BWXTE rapaHLMOHHWUTE 3aKOHW Ha HelHaTa cTpaHa unu pervoH. Hepoctatbumte, NonyyYeHn oT HenpaeuiiHa ynotpeba, nognpassiHe unu npeHebpersaHe, yBpexaaHe Ha
TpaHcnopTa, ce U3kMoYBaT OT rapaHuusaTa. OcBeH TOBa, Lsinata OTFOBOPHOCT 3a BCUYKW MPEKW U Hempeku LeTh ce oTXBbpns. MalmHuTe, HanpaBeHW, Makap W no
rapaHuusi, Tpsibea aa 6bAaT U3nNpaTeHW B Bb3NOXEHOTO NpeAnpusiTue (no cropadymeHve ¢ ApYXeCTBOTO) U e 6baaT BbpHaTV B MNMopTo ®paHko, ako rapaHuusiTa e
npunoxuma. FapaHUMOHHUAT cepTudMKaT e BanuaeH camo ako e NPUAPYXEH OT KBUTaHLUMS unn GaroH 3a AocTaBka, CloMeHaBall, ctaTusTa.
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TG - VctexconkyHanaa habonusaTi 4ypycT MaxcynoT meGoliaz Ba yxaaaop MellaBaf, kv UBa3 KapAaHu Nopaxou alé & Hopacoun COXTMOH fap AaBoMu 24 Mox a3
py3u xapuam maxcynotu ucbotwyaa 6apou aBpynoi 6aaTap wasag Kuwsapxon YyambusT Ba Aap Myaaatv 12 mox 6apou kuwsapxou WA. [laBomHokuy kadponat XyKyki
MeTaBoHaA dapk KyHag, nyTdaH 6a KoHyHxou kadonatu kuwBap € MUHTakau Xya mypouyumat KyHed. Auarpammaxo a3 mctudodan HoaypycTt, Taxpud &€ 6eabTuHom,
3apapu HaknuéT a3 kacponat xopuy kapaa wyaaaHa. ysawTa a3 vH, 6apon xama 3apapu MycTakym Ba FalipuMycTakuMm kam kapaa Meluasad. MowwmnHXo gap amanvéTxo,
rapyaHge kv kaconat goaa wypaact (6o Hasapaoww T WwupkaT) duprcToaa wasaHg (6o MyBodukan LWMpkaT) Ba arap kadonat TaTouk kapaa wasaa, aap MopTto dpaHco
6aprapgoHvaa mewaag. LaxogaTHomawm kadonatHomMa TaHxo Aap cypaty rupuddTanm rupudtanm xy6o6 Ba TaxBun xallapotn 4oaaxo mebowas.

UZ — Kafolat: Ishlab chigaruvchi mahsulotning to'g'ri ishlashiga kafolat beriladi va ular uchun etkazib berilgan mahsulotni sertifikatlangan tasdiglangan mahsulotning
sotilgan mahsuloti tomonidan sotilgan mahsulotning sotilgan sanaidan 24 oy ichida yomon sifatli yoki qurilish nugsonlarini almashtirishni amalga oshirishni amalga oshiradi
Jamiyat mamlakatlari va 12 oy ichida Evropa lttifogi mamlakatlari uchun. Huquagiy kafillik davomiyligi mamlakatga asoslanib, o'z mamlakatining yoki mintagasining kafolat
gonunlariga murojaat gilishlari mumkin. Noto'g'ri foydalanish, buzish yoki beparvolikdan olingan kamchiliklar, transportning buzilishi kafolatdan chigariladi. Bundan tashqari,
barcha to'g'ridan-to'g'ri va bilvosita etkazilgan zararlar uchun barcha javobgarlik rad etiladi. Kafolatli bo'lgan mashinalar, garchi kafolat berilsa ham (kompaniya bilan
kelishilgan holda) yuborilishi kerak va kafolat qo'llanilsa, Porto Franco-da gaytariladi. Kafolat sertifikati maqgolani eslatib o'tish yoki etkazib berish pufagi bilan birga bo'lsa,
amal giladi.

UA - BupoGHuya komnaHist rapaHTye HanexHe (yHKLioOHyBaHHS MalUMH i 3060B'A3yeTbCst 6E3KOLUTOBHO 3aMiHUTLI AeTari, ki NOripLUyTLCA Yepes HesaKICHY MaTepiaribHy
4n BUpOGHMYY Baay, npotsarom 24 MICALIB 3 gatv npogaxy mMalumHu, NiaTBepaXeHoi cepTudikatom Ha kpaiH €Bponercbkoro cnisroBapuctea Ta npotsrom 12 MICALIB
Ons KkpaiH, Wwo He BxoasTb Ao €C. TpuBanicTb OpPUANYHOI rapaHTii MoXe BiApi3HATUCA 3aneXHo Big KpaiHW, 3BEpHITbCH A0 3aKOHOAABCTBA NPO rapaHTilo BignoBigHOT
KpaiHn abo perioHy. Hespy4HOCTi, CnpUYMHEHi HENPaBUIbHUM BUKOPUCTaHHAM, Niapobkoto abo HeabanicTio, NOLIKOMAXEHHSIM TPAHCMOPTY, BUKMoYaloTbCs 3 rapaHTii. Kpim
TOro, He HeceTbCsl BiANOBIAANBHICTL 3@ BCi NPsIMi Ta HenpsiMi 36MTKkW. MalunHM NOBEPTAIOTLCS, HaBITh AKLLO 3aCTOCOBYETLCS rapaHTisi. [apaHTifHWi cepTudikaT AirncHWiA

nULLe y TOMY BUNaAKy, SIKLLO BiH CYNPOBOMXKYETLCS KBUTAHLE0 abo HaknagHo Npo [OCTaBKy i3 3a3HaYeHHsIM ToBapy.

4 GARANZIA MOD. gI'I'I'ASR(I:\(/)ENDITRICE : ST&\ ugiﬁg glgﬁmj )R ) )
ALES COMPANY
WARRANTY REVENDEUR ( CACHET ET SIGNATURE )
GARANTIE EMPRESA VENDEDORA (FIRMAY SELLO)
HANDLER ( STEMPEL UND UNTERSCHRIFT)
GARANTIA NR. OVINEP ( LUTAMI ¥ NOAMNKUCh )
GARANTISCHEIN HANDELAAR ( STEMPEL EN HANDTEKENING )
MQAHTHE ( ZOPATIAA KAI YTIOFPADH )
FAPAHTUA DEALER ( PECAT | POTPIS R
GARANTIE KERESKEDO (BELYEGZO A NEVALAIRAS )
EFTYHSH MAT. DEALER ( RAZITKO A PODPIS )
OBCHODNIK ( PE%IATKA)
HANDLOWIEC (PIECZEC | PODPIS )
GARANGLJA HANDELSMAND ( STEMPEL OG UNDERSKRIFT )
KEZESSEG COMERCIANTE ( CARIMBO E ASSINATURA )
ZARUKA DATA DI ACQUISTO VASARLAS DATUM  COMERCIANT ( STAMPILA SI SEMNATURA)
R BUYING DATE NAKUPY DATE SATICI i ( DAMGA VE IMZA )
ZARUKA [ DATE E@gHQEA Ngil((LlJJFl’D %ﬁgM JALLEENMYYJA (LEIMA JAALLEKIRJOITUS )
GWARANCJA KAUF DATUM OPK@B DATE b &5 ¢>)
[IATA MOKYKM COMPRAS DATA
GARANTI AANKOOP DATUM CUMPARARE DATA ( )
GARANTIA ATOPEZ HMEPOMHNIA ~ SATIN AklMATAAR}I\I-RIA
OTKUPA DATUM OSTOT PAIVAM
PNy
TAKUU
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| - Informazioni sulla protezione ambientale.
GB - Information on environmental protection.
E - Informacion sobre la proteccion del medio ambiente.
PT - Informacdes sobre a protecao ambiental.
D - Informationen zum Umweltschutz
NL - Informatie over milieubescherming.
NO - Informasjon om miljgvern.
SE - Information om miljoskydd.
DK - Information om miljebeskyttelse.
FIN - Tietoa ympéristonsuojelusta.
GR - MAnpogopieg yia Tnv TpooTacia Tou TePIBAAAovTog.
TR - Cevre koruma hakkinda bilgi.
F - Informations sur la protection de I'environnement.

. REPRISE A DEPOSER A DEPOSER
ALALIVRAISON  EN MAGASIN EN DECHETERIE

Cet appareil

se recycle

Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr
Privilégiez la réparation ou le don de votre appareil !

STANLEY.

STANLEY® AND THE STANLEY® LOGO ARE REGISTERED TRADEMARKS OF
STANLEY BLACK & DECKER, INC. OR ONE OF ITS AFFILIATES,
AND ARE USED UNDER LICENSE. ALL RIGHT RESERVED.

Manufactured under license by:
Awelco Inc. Production S.p.A.

Zona Industriale, Conza d.C., 83040, Italy
Tel. +39 0827 363601 Fax. +39 0827 36940

For customer service please visit our
Online Customer Service Centre
at www.2helpU.com

PAP

http://bit.ly/3m5gqYF?r=qr
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