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Descrizione del pannello

1) Regolazione corrente di
saldatura

2) Selettore 230/400 V

3) LED indicatore di protezione

mopEL: HOBBY 1900

Description of the panel
1) Welding current control
2) 230/400 V selector

3) Led thermal protection
4) 1/0/Il selector
3)

Auf der Vordeseite befiden sich
1) Vorgeschriebener Schweillen
Strom

2) Vorwahl 230/400 V

3) Fuhrender thermischer Schutz

F

Description du panneau

1) Courant réglementaire de
soudure

2) 230/400 V le sélectionneur
3) Protection thermique menée

termica ON/OFF switch 4) Vorwahl I/Oll 4) Sélecteur 1/OII

4) Selettore I/O/Il 5) ON/OFF Schalter 5) Interrupteur ON/OFF
5) Interruttore ON/OFF

E P HU PL

Descripcion del panel

1) Regulacion de la corriente de
soldadura

2) 230/400 V seleccionador

3) Led de proteccion termica

Descrigao do painel

1) Regulamentagao soldadura
corrente

2) Selector 230/400 V

3) Led térmico protecgao

Description of the panel

1) Welding jelenlegi szabalyozas
2) Selector 230/400 V

3) Led thermal protection

4) Selector 1/0/11

Opis panelu sterujgcego

1) Regulacja pradu spawania
2) Wybor 230/400 V

3) Dioda zabezpieczenia
termicznego

4) Selector 1/0/II 4) Selector 1/0/1l 5) ON/OFF valtas 4) Wybor 1/0/11

5) Interruptor ON/OFF 5) Interruptor ON/OFF 5) ON/OFF Przetgcznik
NL RU DK GR

Tafereel van naar de vak OnucaHue naHenu Beskrivelse af panelet M1rpooTIvég Trivakag
1) Wetsvoorschrift las 1) Perynnposka ceapoyHoro Toka.| 1) Elektrisk strem til svejsning 1) AlakdTTTNG PpEUpATOG

tegenwoordig

2) Uitgezocht 230/400 V

3) Lichtdiode thermal vrijwaring
4) Uitgezocht 1/0/II

5) Wisselen ON/OFF

2) MNepekntoyatenb HanpsXeHns
230/400 B

3) NHamkatop cpabatbiBaHMs
TEepMOo3aLLunTbI

4) Nepekntovatens 1/O/11.

5) Boikntoyatens ON/OFF.

kontrol

2) 230/400 V gearvaelgeren
3) Forte termisk beskyttelse
4) 1/0/11 gearvaelgeren

5) ON/OFF skifte

2) EmAoyéag 230/400V
3) O¢gpuikd TTpooTaciag
4) EmAoyéag I /O /I
5) Alokotrtng On/Off

NO
Beskrivelse av panel

SE
Beskrivning av panelen

1) Sveiestrem-kontroll ) . _
2) 230/400 V-velger 1) Svetsmaskinens strémreglering
3) Lysdiode-varmebeskyttelse 2) 230/400 V véljare
4) I-/O-/ll-velger 3) Ledad termiskt skydd
5) PA-/AV-bryter 4) /O]l véaljare

5) PA/AV-brytare

| - Tabella di scelta della corrente di saldatura in funzione dell'elettrodo

GB - Table for selection of the wel

ding current according to the electrode

D - Tabelle zur elektrodengerechten Wahl des Schweistromes
F - Tableau du coix de courant de soudure en fonction de I'électrode
E - Esquema de seleccion de la soldadura en funcion del electrodo

P - Esquema de selecgdo da corrente de soldadura em fungao dos eléctrodos

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

NL - Table voor juiste e

RU - Tabnuua BbiGopa cBapoO4HOro Toka cCornacHo TUny Mcnonb3yeMoro anekTpoaa
DK - Tabel for udvalgelsen af den elektriske strem til svejsning i henhold til elektrode
GR - Mivakag emAoyng Tadong pe Bdon Ta NAEKTPOSIA

lektrodekeuze en lassstroom

DATI TECNICI SALDATRICE
WELDING MACHINE TECHNICAL DATA
TECHNISCHE DATEN SCHWEISSMASCHINE
DONNEES TECHNIQUES POSTE DE SOUDAGE
DATOS TECNICOS DE LA SOLDADORA
DADOS TECNICOS DO APARELHO DE SOLDAR
TECHNIKAI ADATOK
DANE TECHNICZNE
TECHNISCHE GEGEVENS LASMACHINE
TEXHUWYECKUE JAHHbLIE CBAPOYHOI'O AMMNAPATA

TEKNISKE DATA SVEJSEMASKINE

TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA INVERTER

Diametro Elettrodi E6013 / Elettrodi E7018

Corrente minima [A]

Corrente massima [A]

Diameter Electrodes E6013 / Electrodes E7018

Minimum current [A]

Maximum current [A]

Durchmesser Elektroden E6013 / Elektroden E7018

Mindeststrom [A]

Hochststrom [A]

|5 e [A]

W x H x L [mm]

B

Diamétres Electrodes E6013 / Electrodes E7018

Courant minimum [A]

160

Courant maximum [A]

Diametro Electrodos E6013 / Electrodos E7018

Corriente minima [A]

222 x 490 x 240

14,8

Corriente maxima [A]

Diametro Eléctrodos E6013 / Eléctrodos E7018

Corrente minima [A]

Corrente maxima [A]

Atméréje Elektréd E6013 / Elektrod E7018

Minimum aram [A]

Maximalis aram [A]

Srednica Elektrody E6013 / Elektrody E7018

Prad minimalny [A]

Prad maksymalny [A]

Diameter Elektroden E6013 / Elektroden E7018

Minimum stroom [A]

Maximale stroom [A]

[nameTp anektponos E6013/3nekTponoBE7018

MuHuManbHbIATOK [A]

MakcumanbHbIi Tok [A]

Diameter Elektrode E6013 / Elektrode E7018

Mindste Svejsespaending [A]

Sterste Svejsespaending [A]

AidpeTpog HAekTpodiwv E6013 / HAekTpodiwv E7018

EAdayioTn téon [A]

Méyiotn téon [A]

1,6

30

50

DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO
TECHNICAL DATA ELECTRODE HOLDER CLAMP
TECHNISCHE DATEN ELEKTRODENKLEMME
INFORMATIONS TECHNIQUES PINCE PORTE-ELECTRODE
DATOS TECNICOS PINZA PORTAELECTRODO
DADOS TECNICOS PINCA PORTA ELETRODO
MUSZAKI ADATOK ELEKTRODOT JOGOSULTJARA
DANE TECHNICZNE UCHWYT ELEKTRODY
TECHNISCHE GEGEVENS TANG ELEKTRODENHOUDER
TEXHUWYECKUE OAHHBIE OEPXATENNA SNEKTPOOA
TEKNISKE DATA ELEKTRODETANG
TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA TZIMITIAAZ

2,0

40

2,5

60

3,25

100

4,0

120

80 op)| T |
Imax [A] X (/) [mm2] g [mm]
100
200 35
130 max 25 16-4
200 150 60




ITALIANO

DESCRIZIONE GENERALE

Le saldatrici ad arco sono saldatrici monofase a corrente alternata
230V 50 Hz oppure 230/400V 50 Hz. Esse hanno una struttura
robusta e compatta che le rendono affidabili e versatili sotto ogni
condizione di carico. Il rispetto delle norme e I'ottima qualita dei
materiali, che le costituiscono, garantiscono una lunga durata in
piena sicurezza.

SIGNIFICATO DELLE SCRITTE E DEI SIMBOLI

1"-@-"" Enkeltfaset transformator
—@- -Bl- = Transformator-likeretter
e, Fallende karakteristikk
*
EN 60974-1 Normer for referanse
EN 60974-6
:DD 1 ~ | Enkeltfaset vekselspenning
:DH): 3 ~ | 3-faset vekselspenning
Ug... (V) Nominell &pen kretsspenning
Us... (V/HZ) Nominelle verdier for nettspenning og frekvens
lo... (A) Sveisestrgm
(%] (mm) Diameteren pa de elektrodene som kan sveises
Tid mellom innstilling og nullstilling av
tw beskyttelse mot overbelastning pga. varme
Tid mellom innstilling og nulistilling av
t, beskyttelse mot overbelastning pga. varme
| 1max  (A) gSevemi seenhetens maksimalt absorberte strom
P21 Sveiseenhetens verneklasse
H Transformatorens isolasjonsklasse
S En sveisemaskin som egner seg til bruk i miljger
med gkt risiko for elektriske stat
INSTALLAZIONE

Disimballare e montare le parti staccate della saldatrice.

Per i modelli a due tensioni ruotare il commutatore sulla tensione
desiderata dopo aver spostato il fermo.

INFORMAZIONI TECNICHE SULLA SALDATRICE

La saldatrice & dotata di un dispositivo di protezione termica che
interrompe automaticamente I'erogazione della corrente per la
saldatura, in tal caso si accende una spia luminosa gialla. Quando la
temperatura interna diminuisce e ritorna ad un valore opportuno per
un corretto funzionamento, la saldatrice entrera automaticamente in

funzione.

Per mettere in funzione la saldatrice agire sull’interruttore generale.
PER | MODELLI PREDISPOSTI

L’intensita della corrente di saldatura erogata € regolabile per mezzo
di un deviatore o commutatori azionabili manualmente, oppure con
continuita mediante un volantino. La regolazione va fatta tenendo
conto dei valori di corrente di saldatura in funzione del diametro
dell’elettrodo.

ALCUNE INFORMAZIONI UTILI PER SALDARE

La zona di saldatura deve essere priva di ruggine e vernice. Secondo
il tipo di materiale si sceglie il tipo di elettrodo. Consigliamo di
controllare inizialmente l'elettrodo e la sua intensita di corrente
provando su un particolare di scarto. Piazzate l'elettrodo a una
distanza di 2 cm ca. sopra il punto di partenza e munitevi di schermo
protettivo. Toccate leggermente strisciando con [I'elettrodo il
particolare finché avvenga I'accensione dell’arco voltaico. Attraverso
lo schermo protettivo osservate l'arco, la cui lunghezza dovra
corrispondere 1-1.5 volte il diametro dell’elettrodo.

Il saldatore deve cercare di mantenere costante la lunghezza
dellarco. Siccome [lelettrodo si consuma bisogna avvicinarsi
costantemente.

Al termine del cordone di saldatura, portare I'estremita dell’elettrodo
leggermente indietro rispetto alla direzione di avanzamento per
evitare la formazione di un cratere poroso.

La scoria non deve essere allontanata prima che il cordone si sia
raffreddato. La saldatura di un cordone interrotto viene ripresa dopo
aver tolto la scoria al punto di partenza.

ISTRUZIONI PER IL MONTAGGIO DELLE RUOTE E DELLA
MANIGLIA

(PER | MODELLI PREDISPOSTI)

MANIGLIA:

Le viti sono gia fissate sulla carrozzeria e di conseguenza:

1) Svitare le viti e posizionare la maniglia in modo che i fori
corrispondano.

2) Riavvitare le viti e serrare ben forte.

PROLUNGA MANIGLIA

1) Infilare il tubo nell’apposito spazio della maniglia e spingere bene
a fondo.

2) Fissare con la vite appropriata il tubo alla maniglia in plastica.
SUPPORTO ANTERIORE

Le viti sono gia fissate sul fondo della carrozzeria e di conseguenza:
1) Svitare le viti e posizionare il supporto anteriore (in alcuni casi
svitare le viti predisposte e fissare le due ruote girevoli nelle sedi
previste) in modo che i fori corrispondano.

2) Riavvitare le viti e serrare ben forte.

RUOTE

1) Introdurre I'asse o fissare la staffa posteriore con ruote fisse negli
appositi fori.

2) Infilare le ruote sull'asse.

3) Le coppiglie servono a bloccare le ruote sull’asse.

ENGLISH
GENERAL DESCRIPTION .
The models are single phase portables AC arc welders 230V 50 Hz DD 3 ~ | Three phase alternating voltage
or 230/400V 50 Hz. Upg... (V) Nominal open circuit voltage
Their compact and robust formats make them versatile and efficient
for a variety of uses. Its compliance to current regulations and the U,...(V/H2) Nominal values of mains voltage and frequency
optimum quality of materials used, will ensure a long working life in -
complete safety. l,...(A) Welding current
DESCRIPTION OF SIGNS AND SYMBOLS Q (mm) The diameter of the electrodes which can be
1~ welded
—@—"' Single-phase transformer t Time between the reset and the set of the thermal
w cut-out device
—@— -Bl- - Transformer-rectifier t Time between the set and the reset of the thermal
r cut-out device
- Falling characteristic | 1max  (A) The welding unit's maximum absorbed current
K P21 The welding unit's protection class
EN 60974-1 Norms of reference H The transformer's insulation class.
EN 60974-6 S Welding machine suitable for use in environments
DD 1 ~ | Single phase alternating voltage with heightened risk of electric shock.




INSTALLATION

Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained
in the package.

For welders with double voltage supply, it is necessary to set the
blocking screw of the voltage-reverse switch in the position
corresponding to the voltage available. Use a thorn chosen on the
base of the value of the fuse indicated on the plate.

TECHNICAL INFORMATION

The welder is fitted with a thermal overload cut-out which operates
automatically to stop the transformer overheating.

The machine will become operational again automatically once the
temperature has reduced itself to an acceptable working level.

To switch on the welding machine operate the main switch.

JUST FOR THE MODELS EQUIPED WITH

The intensity of the supplied welding current can be adjusted by
means of a manually operated switches or using the hand wheel.

The welding current must be regulated according to the diameter of
the electrode in use and the type of
joint to be carried out: see below the currents corresponding to
various electrode diameters.

WELDING HINTS

The welding surface should be free of rust or paint. Choose the
electrode in accordance with the material being welded. It is
adviseable to initially test electrode and amperage on some scrap
material. Place the electrode at a distance of 2 cm. from the
workpiece and place the face shield in position to protect the eyes.
Strike the arc by bringing the electrode into contact with the
workpiece with a light tapping and scrapping action.

Through the face shield you will see the arc which should be in
length one to one and half the diameter of the electrode.

It is important to maintain a constant length of the arc. As the
electrode melts and its length decreases, a gradual downward
movement is needed to maintain the correct distance and the arc
itself. To stop welding simply withdraw the electrode away from the
workpiece. It is adviseable to lift into the weld seam to avoid a porous
crater. Be careful - the metal and electrode tip will be hot. Remove
the surface slag when cooled by lightly tapping with a pointed tool.
Welding may be resumed from the same spot having first ensured
the removal of the slag.

INSTRUCTIONS FOR HANDLES AND WHEELS ASSEMBLING
(JUST FOR THE MODELS EQUIPED WITH )

HANDLE

The screws are already screwed on the body, therefore:

1) Unscrew the parker screws and place the handle in order to make
the holes correspond.

2) Screws the screws again tightening strongly.

EXTENDED HANDLE

1) Insert the handle in the proper space of the handle pushing to the
bottom.

2) Screw with the proper screw the tube to the plastic handle.
FRONT SUPPORT

The screws are already screwed on the bottom of the body,
therefore:

1) Unscrew the parker screws and place the front plate support in
order to make the holes correspond (in some cases unscrew preset
screws and fit the two casters on prepared seats).

2) Screws the screws again tightening strongly.

WHEELS

1) The axe is to be introduced in the proper space.

2) Insert the wheels on the axe.

3) The plugs are used in order to block the wheels on the axe.

DEUTSCH
ALLGEMEINE BESCHREIBUNG INSTALLATION
Die  Tragbare Lichtbogenschweillapparate, einphasiger Die SchweiBmaschine von der Verpackung befreien, die lose

Schweillapparate mit Wechselstrom 230V 50Hz oder 230/400V
50HZ. Ihr kraftiger und kompakter Bau macht sie, ganz gleich unter
welchen  Belastungsbedingungen, zu cinem stabilen und
zuverldssigen Werkzeug. Die Einhaltung der Normen und die
ausgezeichnete Qualitdit des Materials, aus dem sie besteht,
garantieren eine lange, sichere Dauer.

BEDEUTUNG DER AUFSCHRIFTEN UND DER SYMBOLE

1:@—" Einphasentrafo
—@- Bt Gleichrichtertransformator
‘*'-\ Fallende Eigenschaft
EN 60974-1 Norm des Hinweises
EN 60974-6
:DD 1 ~ | Wechselspannung einphasig
:DD 3 ~ | Wechselspannung dreiphasig
Ug... (V) Maximale Leerlaufspannung
Dieses Symbol bedeutet Nennspeise-
Usi...(ViHz) spannung und Nennfrequenzder Leitung
l,... (A Schweillstrom
Den Durchmesser der Elek-trode, mit der
@ (mm) geschweildt werden kann
tw Ist die Ladezeit fir jeden Zyklus
t, Ist die Nachstellzeit fir jeden Zyklus
| 1max  (A) Maximale Stromaufnahme der Leitung
P21 Schutzklasse desSchweilgeréates
H Isolationsklasse des Trans-formators.
Schweillmaschine geeignet zur Benutzung in
S Umgebungen mit erhdhter
Stromschlaggefahr

gelieferten Teile sind zu montieren. Bei Schweissgerate mit zwei
Spannungen, stellen Sie die Blockierschraube des
Spannungswabhlschalter in der Stellung entsprechend der realen
verfugbaren Spannung.

TECHNISCHE INFORMATIONEN
SCHWEIBRMASCHINE

Die SchweilRmaschiene ist mit einer Warmeschutzvorrichtung
ausgestattet, welche die Stromversogung fiir das SchweilRverfahren
automatisch unterbricht, in diesem Falle leuchtet eine gelbe
Signallampe auf. Sobald die Innetemperatur wieder auf einen fir den
korrekten Betrieb passenden Wert gesunken ist, lauft der
Schweiflapparat automatisch wieder an. Die Schweiflmaschine wird
mit dem Hauptschalter eingeschaltet.

BEZUGLICH DER

BEI DEN MODELLEN, DIE DAMIT AUSGERUSTET SIND

Die Starke des bereitgestellten Schweil’stromes ist mit Hilfe eines
handbetatigten Wechselschalter 1alt er sich stufenweise regeln oder
mit Hilfe des Handrades.

Die Korrektheit der Regulierung kann mit dem sich auf der Maschine
befindlichen Spannunganzeiger geprift werden. Auf jeden Fall muss
der Benutzer die Position des Cursors entsprechend Empfindlichkeit
richtig wahlen.

EINIGE NUTZLICHE INFORMATIONEN ZUM SCHWEIREN

Die Schweillzone soll rost-und lackfrei sein. Die Elektrode wird je
nach Art des Materials gewahlt. Wir empfehlen anfangs die Elektrode
und die Stromstarke an einem Abfallstiick auszuprobieren. Setzen
Sie die Elektroden in cinem Abstand von ca. 2 cm. Uber dem
Ausganspunkt an nachdem Sie sicht mit cinem Schutzschirm
versehen haben.. Beriihren Sie das Stiick leicht streifend mit der
Elektrode. Der Schweil3er sollte versuchen, die Bogenlange konstant
zu halten. Da sich die Elektroden abnutzen, muf3 man sich laufend
nahern. Am Ende der Schweil’naht empfielt es sich die Elektrode in
Richtung Naht zu entfernen, um die Bildung cines porésen Kraters zu
vermeiden.

Die Schlacke darf nich entfernt werden bevor der Rad der
Schweilinacht ausgekuhlt ist. Das Schweiflen einer unterbrochenen
Naht wirdnach der Schlackenentfernung wieder aufgenommen.



MONTAGEANWEISUNGEN FUR DIE BEFESTIGUNG VON GRIFF
UND RADERN

(BEI DEN MODELLEN, DIE DAMIT AUSGERUSTET SIND)
HANDGRIFF

Die Schrauben werden bereits auf den Kérper, deshalb geschraubt:
1) Schrauben Sie die parker Schrauben ab und setzen Sie den Giriff,
um die Lécher entsprechen zu lassen.

2) Schraubt die Schrauben, die wieder stark festziehen.
AUSGEDEHNTER GRIFF

1) Stecken Sie die Griffverlangerungsstange in
vorgesehene Offnung im Plastikgriff.

2) Befestigen Sie die Griffverlangerungsstange mit einer geeigneten
Schraube an den Plastikgriff.

die dafir

STANDFUSS

Die Befestigungsschrauben sind schon am Gehauseboden befestigt:
1) Lésen Sie die Befestigungsschrauben und legen Sie den Standful’
so an die Bohrung an, dall diese mit den Befestigungslocher im
Standfu  Ubereinstimmt (in einigen Féllen missen die
entsprechenden Schrauben gelést und die zwei piroueierenden
Rader fest in die vorgesehene Stelle an die Unterseite der Maschine
eingesetzt warden).

2) Befestigen Sie den Standful mit den Befestigungsschrauben.
RADER

1) Steken Sie die Radachse in die dafiir vorgesehene Bohrung an
der Hinterseite des Gehauses.

2) Setzen Sie die Rader auf die Achse.

3) Sie die Rader auf die Achse mit Hilfe des Plastikpfropfens.

FRANCAIS

DESCRIPTION GENERALE

Les postes a souder, sont des postes monophasé a courant alternatif
230V 50 Hz ou bien 230/400V 50 Hz. lls ont une structure robuste et
compacte qui rend les appareils fiables et polyvalents quels que
soient les travaux et conditions de travail.

Le respect des régles d'utilisations et des normes de sécurité
propres a cet appareil et a la soudure sont nécessaires pour garantir
une durée de vie prolongée de I'appareil.

LEGENDE DES SYMBOLES

1:@—" Transformateur monophasé
—@- Bt Transformateur -redresseur
‘*'-\ Caractéristique en baisse
EN 60974-1 Norme de la référence
EN 60974-6
DD 1 ~ | Tension alternative monophasée
DD 3 ~ | Tension alternative triphasée
Up... (V) Tension maximale & vide
Tension alternative et fréquence
Usi...(ViHZ) d'alimentation du poste a soudure
... (A) Intensité de soudage
& (mm) Diamétre de |'électrode recommandée
t Temps de travail en secondes (durée cycle
w de soudage)
Temps de repos en secondes ( durée
t, remise a zéro du disjoncteur thermique
déclenché)
| 1max  (A) Intensité maximale consommée
1P21 La classe de protection de |I"équipement
H La classe d’isolation du transformateur
Poste a souder congu pour utilisation dans
S un milieu comportant des risques
importants de chocs électriques.
INSTALLATION

Déballer la machine et procéder au montage des différentes parties
(roues, poignée...).

Pour les postes de soudage équipé d’une double tension
d’alimentation régler le sélecteur sur la position correspondante a la
tension de votre réseau avant de brancher I'appareil.

INFORMATIONS TECHNIQUES DU POSTE A SOUDER

Le poste est congu avec un dispositif de protection thermique qui
interrompt automatiquement le courant pour la soudure. Dans ce cas
un témoin Led jaune s’allume. Lorsque la température interne
diminue et se stabilise a la valeur adéquate pour un fonctionnement
correct, le poste se remettra en marche automatiquement (voir tr)
Toujours allumer le poste a souder au moyen de l'interrupteur
ON/OFF général.

SI LE MODELE EST EQUIPE AVEC UNE MOLLETTE DE
REGLAGE DE L'INTENSITE

L'intensité du courant de soudage du poste peut étre réglée en

au moyen du sélecteur I/O/1l (Voir données techniques sur

le poste pour valeur intensité | et Il) ou du bouton de réglage linéaire
SHUNT.

La sélection de I'intensité de soudage doit se faire en corrélation
avec le type et le diamétre de I'électrode utilisée (cf mentions du
fabricant d’électrode). La qualité de I'électrode et I'expérience du
soudeur peuvent influer sur l'intensité nécessaire.

QUELQUES INFORMATIONS UTILES POUR SOUDER :

Les piéces a souder doivent étre propres et seches et nettoyées de
toute trace d’huile ou de vernis. Il faut choisir I'électrode adéquate
selon le type du matériel (acier, fer, inox...). Nous vous conseillons
toujours d’essayer I'électrode en soudant sur une piéce non utilisée
par la suite.

Placez I'électrode a une distance de 2 cm du point de départ et
utiliser une masque cagoule de protection CE pour protéger vos yeux
et votre visage.

Touchez avec I'électrode la piece que vous devez souder juste pour
allumer I'arc. En regardant au travers du masque, rapprocher ou
éloigner I'électrode afin que I'arc mesure toujours 1 a 1,5 fois le
diamétre de I'électrode. Le soudeur doit chercher a maintenir la
longueur de I'arc constante pour ne pas « coller » la baguette. Etant
donné que I'électrode se consume, il faut se rapprocher
constamment de la piéce. Au bout du cordon de soudure, il est
conseillé d’éloigner I'électrode en direction du cordon afin d’éviter un
cratére poreux. Le laitier métallique ne doit pas étre enlevé avant que
le cordon de soudure se soit refroidi. Le soudage d’'un cordon
interrompu doit étre repris aprés avoir enlevé le laitier au point de
départ.

INSTRUCTIONS POUR LE MONTAGE DE LA POIGNEE ET DES
ROUES (S| LE MODELE EST EQUIPE)

POIGNEE

Les vis sont deja vissées sur la carrosserie :

1) Dévissez les vis type Parker et placez la poignée en face des
trous correspondants.

2) Revissez les vis en serrant bien fort.

POIGNEE PROLONGEE

1) Enfilez le tube dans I'espace approprié de la poignée, en poussant
a fond.

2) Vissez avec la vis appropriée le tube a la poignée en plastique.
SUPPORT AVANT :

Les vis sont déja vissées sous le socle de la carrosserie :

1) Dévisser les vis parker et placer le support avant de

fagon a ce que les trous correspondent (dans certains cas dévissez
les vis spéciales et fixez les deux roues pivotantes dans les
logements).

2) Revisser les vis en serrant bien fort.

ROUES :

1) Introduire I'axe dans les trous appropriés.

2) Ajouter les roues a l'axe.

3) Les goupilles servent a bloquer la roue sur I'axe




ESPANOL

DESCRIPCIONES GENERALES

Los grupos de soldar a arco portatiles, son soldadoras monofaslcas
a corriente alterna 230V 50Hz y 230/400V 50Hz. Sus estructuras
robusta y compacta les rinde confiable y versatil bajo cada condicion
de carga. El respeto de las normas y la optima calidad de los
materiales, que la constituyen, garantizan una larga duracién en
plena seguridad.

SIGNIFICADO DE LOS ESCRITOS Y DE LOS SIMBOLOS

t@—" Transformadormonofasico
—@- Bt Transformador-rectificador
*~\‘ Caracteristica descendente
EN 60974-1 Norma de la referencia
EN 60974-6
DHD: 1 ~ | Tension alterna monofésica
DD 3 ~ | Tension alterna trifasica
Ug... (V) Tensién maxima en vacio
U,...(V/Hz) Tension alterna y frecuencia de alimentacién
de la soldadora
... (A) Corriente de soldadura
& (mm) Diametro de los electrodes admisibles
tw Es el tiempo de introduccién de cada ciclo
t, Es el tiempo de reiniciacion de cada ciclo
I 1max  (A) Corriente maxima absorbida por la soldado-
ra
1P21 Sigla que define el grado de proteccioén del
aparato
H Clase de aislamiento del transformador.
S Soldadora adecuada para su uso en
ambiente con riesgo aumentado de
descargas eléctricas
INSTALACION

Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que
estan separadas, contenidas en el embalaje.

Para las soldadoras abastecidas en doble tension de alimentacion,
hay que predisponer el tornillo de bloqueo del conmutador de
cambio-tension en la posicidon correspondiente a la tension de
alimentacion real.

INFORMACIONES TECNICAS SOBRE EL GRUPO DE SOLDAR

El grupo de soldar es dotado de un dispositivo de proteccién térmica
que interrumpe automaticamente la erogacion de la corriente para la
soldadura, en tal caso se enciende una espia luminosa amarilla.
Cuando la temperatura interna disminuye y regresa a un valor

oportuno para un correcto funzionamiento, el grupo de soldar entrara
automaticamente en funcién.
Para encender la soldadora usar el interruptor general.

POR LOS MODELOS QUE LO TIENEN DISPONIBLE

La intensidad de la corriente de soldadura distribuida se puede
regular continuamente por medio de un desviador o interruptores
que se operan manualmente o mediante el volante.

La regulacion va hecha teniendo en cuenta los valores de corriente
de soldadura en funcion de los didmetros de los electrodos. En cada
caso es el usuario que debe elegir la mejor poscion en fonccon de la
qualidad del electrodo y de su sensibilidad.

UNAS INFORMACIONES UTILES PARA SOLDAR

La zona de soldadura tiene que estar privado de oxido y barniz.
Segun el tipo de material se escoje el tipo de electrodo.
Aconsejamos de controlar inicialmente el electrodo y su intensidad
de corriente provando sobre un particular de desecho. Colocar el
electrodo a una distancia de 2 cm. ca sobre el punto de partida y
ponerse la mascara protectora. Toquen ligeramente arrastrando con
el electrodo el particular hasta que comience el encendido del arco
voltaico. Atravéz de la mascara protectora observe el arco, el cual
largo debe corresponder 1 - 1,5 veces el diametro del electrodo.

El soldador tiene que lograr de mantener constante el largo del arco.
Dado que el electrodo se gasta hay que acercorse constantemente.
Al termino del corddn de soldadura es aconsejable olejar el electrodo
en direccién del cordén para evitar un crater poroso.

La escoria no tiene que ser adejada antes que el corddn se haya
enfriado. La soldadura de un cordén interrumpido viene continuado
dispues de haber quitado la escoria al punto de partida.

INSTRUCCIONES PARA EL MONTAJE DE LA MANETA Y DE
LAS RUEDAS

(PARA LOS MODELOS QUE LO PREVEEN)

MANIJA

Los tornillos se atornillan ya en el cuerpo, por lo tanto:

1) Desatornillen los tornillos del parker y coloquen la manija para
hacer que los agujeros corresponden.

2) Enrescar los tornillo apretandolos con fuerza.

MANIJA EXTENDIDA

1) Enfilar el tubo en el sitio adeguado de la maneta empujando hasta
el fondo.

2) Rescar con su tornillo el tubo ala maneta de plastico.

SOPORTE

Los tornillo tipo estan ya sujetos en el fondo del chasis, per lo tanto:
1) Desenrescar los tornillo parker y posicionar el soporte de chapa
haciendo de manera que los agujeros correspondan (en algunos
casos quitar los expresos tornillos vy fijar las dos ruedas moviles en
su lugar).

2) Enrescar los tornillo apretandolos con fuerza.

RUEDAS

1) El eje se debe introducir en el proprio alojamiento.

2) Las ruedas se deban introducir en el eje.

3) Los tapones sirven para bloquer las ruedas en el eje.

PORTUGUESE
DESCRICAO GERAL EN 60974-1 o
As maquinas de soldar da série, sdo monofasicas de corrente alterna EN 60974-6 Norma da referéncia
230V 50Hz ou 230/400 V 50 Hz. } —
Apresentam uma estrutura robusta e compacta que determina uma Di} 1 ~ | Tenso alternada monofasica
fiabilidade e versatilidade sob qualquer condicdo de carga. A
observancia das normas e a Optima qualidade dos materiais, Dﬂ} 3 ~ | Tensao alternada trifasica
garantem uma longa duragdo e seguranga. Uy (V) TensAo maxima em vazio
LEGENDA DOS SIMBOLOS U,...(V/Hz) Tens3o alternada e freqliéncia de
1~ —~ . alimentagéo da maquina de solda
_m_ Transfor-mador monofasico lo... (A) Corrente de soldadura
—@' Bt Transformador-retificador @ (mm) Dlamtero de eléctrodossoldaveis
tw E tempo de carga para cada ciclo
= Carateristica de queda t, E tempo de reset para cada ciclo
L | 1max  (A) Corrente maximaabsorvida pelo gerador




1P21 Grau de protecgdo doaparelho
H Classe de isolamento do transformador
S Maquina de solda apropriada para o uso em
ambiente com risco acrescido de choques
elétricos
INSTALACAO

Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes
separadas, contidas na embalagem.

Para soldadores com fonte dobro da tensdo, é necessario ajustar o
parafuso de obstrugédo do interruptor tensédo-reverso na posicao que
corresponde a tensao realmente disponivel.

INFORMAGOES TECNICAS DA MAQUINA DE SOLDAR

A maquina é dotada de um dispositivo de protec¢ao térmica que
interrompe automaticamente a distribuicdo de corrente para a
soldadura, neste caso acende-se uma lampada de aviso amarela.
Quando a temperatura interna diminui e retorna a valores adequados
para um funcionamento correcto, a maquina retomara
automaticamente o funcionamento. Para ligar a maquina de solda
agir na chave geral.

PARA OS MODELOS PREDISPOSTOS

A intensidade da corrente de soldagem distribuida é regulavel com
continuidade por meio de um desviador ou interruptores com
acionamento manual ou medianteo botéo.

A corrente de soldagem deve ser regulada em fungéo do didmetro do
eléctrodo utilizado e ao tipo de jungdo que se deseje efetuar. Em
todo o caso, é o utilizador que deve escolher correctamente a
posigédo do cursor em fungdo da sua sensibilidade.

ALGUMAS INFORMACOES UTEIS PARA SOLDAR

A zona de soldadura deve estar limpa de ferrugens e tintas. Segundo
o tipo de material escolhe-se o tipo de eléctrodo. Aconselhamos um
ensaio inicial ao eléctrodo sobre uma pega de metal. Posicionar o

eléctrodo a uma distancia de 2 cm do ponto de partida e utilizar uma
mascara de proteccado. Tocar ligeiramente com o eléctrodo na peca
a soldar para formar o arco. Através da mascara de protecgao
observar o arco, cujo comprimento deverd corresponder a 1-1,5
vezes o didmetro do eléctrodo.

O soldador devera procurar manter o comprimento do arco
constante. Visto que o eléctrodo se consome, é necessario uma
constante aproximacdo. No final do corddo de soldadura é
aconselhavel afastar o eléctrodo em direc¢do do corddo para evitar
uma cratera porosa.

A escoria metalica ndo deve ser afastada antes do arrefecimento do
corddo. A soldadura de um cordao interrompido devera recomegar
depois de se retirar a escoria no ponto de partida.

INSTRUCOES PARA A MONTAGEM DAS RODAS E DA PEGA
(PARA OS MODELOS PREDISPOSTOS)

PEGA

Os parafusos sao parafusados ja no corpo, conseqlientemente:

1) Desaparafuse os parafusos do parker e coloc o punho a fim fazer
os furos corresponder.

2) Apertar bem os parafusos.

PEGA PROLONGADO

1) Inserir o tubo no espago apropriado da pega.

2) Aparafusar com o parafuso o tubo a pega de plastico.

SUPORTE DIANTEIRO

Os parafusos do tipo estao ja apertados no fundo da carrogaria e por
consequéncia:

1) Desapertar os parafusos parker e colocar o suporte dianteiro (em
alguns casos desatarraxar Preset parafusos e encaixar as duas
rodinhas em lugares preparados).

2) Apertar bem os parafusos.

RODAS

1) Introduzir o eixo nos furos.

2) Inserir as rodas no eixo.

3) Os freios bloqueiam as rodas no eixo.

HUNGARIAN

FONTOS

A KESZULEK HASZNALATA ELOTT ALAPOSAN AT KELL
OLVASNI. A BERENDEZES KEZELESET ES A TECHNOLOGIAT
NEM ISMERO SZEMELYEK KONZULTALJANAK A GYARTOVAL
VAGY A FORGALMAZOVAL.

NE PROBALKOZZON A BERENDEZES UZEMBEHELYEZESEVEL,
KEZELESEVEL VAGY SZERVIZELESEVEL, HA NINCS MEG A
MEGFELELO KEPZETTSEGE, VAGY NEM OLVASTA AT ES
ERTETTE MEG EZT A LEIRAST. HA A BERENDEZES
UZEMBEHELYEZESEVEL VAGY ALKALMAZASAVAL
KAPCSOLATBAN KETELYElI VANNAK, KONZULTALJON A
GYARTO VAGY A FORGALMAZO SZAKEMBEREIVEL

BIZTONSAGI ELOIRASOK

A hegeszté berendezések hasznalata és a hegesztéstechnolégia
veszélyeket rejt magaban a kezel6 személy és a kozelben
tartozkoddk részére. Az aldbbi biztonsagi elbirasok elolvasasa,
megértése és betartasa ezért lényeges. Ne feledjik, hogy a
balesetekkel szemben a legjobb garancia az a kezel6személy, aki
tisztaban van a kotelezettségeivel és betartja azokat. Csatlakoztatas,
el6készités, hasznalat illetve szallitas el6tt olvassa el az alabbi
el6irasokat.

AZ ARAMFORRAS ELHELYEZESE

Az éaramforras elhelyezésekor a kdvetkez6 szempontokat kell
figyelembe venni:

A kezelGszervek és csatlakozasok jo elérhetéségét biztositani kell.
Tilos a berendezést zart, korulhatarolt részen elhelyezni. Fontos az
aramforras megfeleld szell6zése. Kerlljik a nagyon piszkos, poros
helyeket, ahol az egység port vagy mas szennyezédéseket szivhat
magaba.

A berendezést (és a hozza tartozé kabeleket) ne helyezziik atjarékba
vagy mas személyek utvonalaba.

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

Kulénosen figyeljlink a leesési veszélyre, ha fej feletti magassagban
helyezziik el a berendezést.

AZ ARAMFORRAS SZALLITASA

A gép megemelhet, hordozhaté kiviteld. Kénnyen szallithato, de
azért a kdvetkezbket mindig szem el6tt kell tartani:

A gépet az aramforras fogantyujanal fogva vagy megfelel6 méreti
mianyag- vagy kotélhaldban lehet szallitani.

Mindig valasszuk le az aramforrast és tartozékait a halézatrol, miel6tt
felemeljik, vagy mozgatjuk.

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

Ne szallitsuk olyan anyagok kéz6tt, melyek a rdzkodas miatt a gépen
sérulést okozhatnak. (pl. vasdarabok)

A KAROS HATASOK CSOKKENTESE

FIGYELEM. A hegesztési aramkor foldeléssel, vagy anélkil is
mikodtethetd biztonsagi okokbdl. A foldelésre vonatkozo elbirast
csak olyan hozz&értd személy valtoztathatja meg, aki fel tudja mérni,
hogy a valtoztatas ndveli-e a sérilés kockazatat, pl. lehetévé téve a
hegesztéaram parhuzamos agakon toérténé visszavezetését, ami
karosithatja mas berendezések foldel6 aramkaorét.
FIGYELMEZTETES. Fokozott 6vatossaggal kell eljarni, ha a
hegesztd aramforrast haztartasban hasznaljak.

A KORNYEZET MEGITELESERE VONATKOZO JAVASLATOK

A hegesztdé berendezés lUzembe helyezése el6tt a felhasznalénak
mérlegelnie kell a kdrnyezetben fellépd elektromagneses problémak
lehetdsegét. A kovetkezbket kell szamitasba venni:

Egyéb tapkabelek, vezérld, jelzé és telefonvezetékek a hegesztd
berendezés alatt, felett és mellett

Radio és televizidado és vevo készilékek
Szamitdgépek és mas vezérld berendezések
Biztonsagi és riasztdé késziilékek, példaul
védelme

ipari berendezések



A koérnyezetben tartozkodd emberek egészségi helyzete, példaul
szivritmus-szabalyozé vagy halldkészilék hasznalata

Kalibral6é vagy méréberendezések

A kornyezetben talalhaté egyéb berendezések védettsége. Meg kell
gy6z6dni arrél, hogy a koérnyezetben talalhaté egyéb berendezések
védelme megfeleld, vagy potlidlagos védelemre van szikség

A napszak, amikor a hegesztést vagy mas miiveleteket végeznek.

A figyelembe veend6 koérnyezet nagysaga fiigg az épllet
szerkezetétdl és mas tevékenységektél az adott helyszinen. A
kornyezd terilet a helyiség falain tdlra is terjedhet.

A  KAROS HATASOK CSOKKENTESENEK MODJARA
VONATKOZO JAVASLATOK
Taphalozat

A hegesztd berendezést a gyartd ajanlasai szerint kell a haldézatra
csatlakoztatni. Ha interferencia jelenség 1ép fel, akkor pétidlagos
intézkedésekre lehet sziikség, mint amilyen a tapfesziiltség szlirése.
A stabil elhelyezési hegeszt6 berendezéseknél sziikség lehet a
tapkabel arnyékolasara. Az arnyékolasnak teljes hosszusagban
elektromos 6sszekoéttetésben kell lennie. Az arnyékolast a hegesztd
aramforras burkolataval kell elektromosan 6sszekdotni.

A hegeszt6 berendezés karbantartasa

A hegeszt6 berendezést a gyartd ajanlasai alapjan rendszeresen
karban kell tartani. A burkolatnak és szerviznyilasoknak mindendtt
zarva kell lennitik miikédés kézben. A hasznalati utasitasban foglalt
valtoztatasokon és beadllitdsokon kivil a hegeszt6 berendezésen
semmilyen médositast nem szabad tenni. Kulénésen be kell tartani a
hasznalati utasitasnak az ivgyujtasra és a stabilizdlé6 eszkdzokre
vonatkozé ajanlasait.

Hegeszt6 kabelek

A hegeszt6 kabelek a lehet6 legrévidebbek legyenek és szorosan
egymas mellett, a padlé szinten vagy annak kdzelében legyenek.
Ekvipotencialis kotés

Tekintetbe kell venni a hegeszt6 berendezés és a kornyezetben
taldlhaté fémrészek Osszekdtését. Azonban a munkadarabbal
Osszekotott fémrészek novelik annak kockazatat, hogy a kezeld
aramiitést kap, amennyiben az elektrédat és ezeket a fémrészeket
egyszerre megérinti. A kezel6t el kell szigetelni minden ilyen beko6tott
fémrésztdl.

A munkadarab leféldelése

A munkadarab ¢sszekottetése a folddel csdkkentheti a veszélyeztetd
hatasokat, bar nem minden esetben. Gondoskodni kell a
munkadarab leféldelédésének megakadalyozasarol, ha az néveli a
felhasznald kockazatat, vagy mas elektromos berendezéseket
megkarosithat. Bizonyos esetekben sziikség esetén a munkadarab
koézvetlenul is leféldelhetd, de néhany orszdgban ez nem
megengedett, s csak a nemzeti szabvanyoknak megfelel§ méreti
kondenzatoron keresztul torténhet.

A GEP MUSZAKI ADATAI

A berendezés fémhegesztésre szolgalo, transzformatoros atalakito
alkalmazasaval késziilt valtakoz6 aramu aramforras. Kitling eszkéz a
bevonatos kézi elektrédas ivhegesztéshez.

GRAFIKAI SZIMBOLUMOK
==
Ot

[

Egyfazisu transzformator

Transformer-egyeniranyito

Jellemzé ala

LY
*

EN 60974-1 Normativa referencia

EN 60974-6

Dﬂ} 1 ~ | Egységes fazis valtakozo fesziiltség

Dﬂ} 3 ~ | Hérom fazis valtakozé feszliltség
Ug... (V) Maximalis Uresjarasi feszlltség

A hegesztdgép aramellatasanak valtozé
Ur... (VIHz) feszlltsége és frekvenciaja

l,...(A) Megallapodas szerinti hegesztési aram
& (mm) Hegeszthet elektrédok atmérdje
tw Minden ciklus bevezetésének ideje
t, Minden ciklus reszetelésének ideje
limax (A Az a’ranjelléta'si vezetékbdl maximalisan
elnyelt dram
P21 Ez a szimbdlum jeldli a hegesztd késziilék

véd-elmi osztalyat

H Ez a szimbolum jeldli a transzformator

szigetelési osztal-yat.

Hegesztbgép, mely alkalmas a hegesztési

S maveletek olyan kdérnyezetben valo
végrehajtasara is, ahol az daramutés

megnovelt veszélye all fenn.

KEZELOSZERVEK ELHELYEZKEDESE ES FELADATA
UZEMBEHELYEZES

FONTOS: csatlakoztatas, lizembe helyezés vagy hasznalat el6tt
olvassa talalhaté biztonsagi el6irasokat.

AZ ARAMFORRAS CSATLAKOZTATASA AZ ELEKTROMOS
HALOZATHOZ

Ellenérizziik, hogy a dugaszolé alj héalézata rendelkezik-e az
aramforras adattablajan feltlintetett er6sségi biztositékkal.
Biztositani kell, hogy a szell6z6ventilator burkolaton lévé nyilasai
szabadon maradjanak inditaskor és végig a hasznalat soran. Ez az
ovintézkedés kikiliszoboli annak kockazatat, hogy a tulmelegedés
miatt tartds karosodas érje a berendezést.

A BERENDEZES CSATLAKOZTATASA ES ELOKESZITESE
BEVONT ELEKTRODAS HEGESZTESHEZ

Minden csatlakozasnal ugyelni kell a szilard illesztésre, hogy ne
legyen teljesitményveszteség.

Helyezze be a kivalasztott elektrodat az elektrédafogdba.

Allitsa be a kivant hegesztéaramot az &ramszabalyozéval.
MEGJEGYZES: Komoly karosodas érheti a berendezést, ha
hegesztés kdzben kikapcsoljak az aramforrast.

KARBANTARTAS

A szikséges karbantartds mindéssze annyi, hogy a gép belsejét ki
kell takaritani legaldbb évente egyszer. A takaritas siritett levegével,
a szell6zbnyildsokon keresztll torténik. Poros vagy szennyezett
koérnyezetben torténé mikodtetés esetén gyakoribb tisztitdsra van
szikség.

A berendezésen javitast csak arra jogosult személy végezhet.
Javitassa berendezését szakmihelyben.

A burkolat illetéktelen személy altal térténé megbontasa a garancia
elvesztését eredményezi.

POLISH

OPIS URZADZENIA

Spawarka jest przenosnym urzadzeniem zasilanym z jednofazowej
sieci pragdu przemiennego 230V 50Hz Ilub 230/400V 50Hz.
Niewielkich rozmiaréw, solidna obudowa czyni je idealnymi i
efektywnymi urzgdzeniami o réznorodnym przeznaczeniu. Spawarka
posiadajg regulacje pradu spawania.

OBJASNIENIE SYMBOLI

OBt

Transformer-prostownik

S Spada characteristic

*
-

EN 60974-1

EN 60974-6 Norma odniesienie

1~m ~

Transformator jednofazowy

Pojedyncze fazy napiecia zmiennego

D> ]




Trzy fazy napiecia zmiennego

Ug... (V) Znamionowe napiecie w stanie bez obcigzenia
Wartosci znamionowe napigcia zasilania i
Ui ... (VIHz) czestotliwosci P
lo... (A) Ten symbol oznacza prad spawania
@ (mm) Srednica elektrody odniesienia
tw To czas wprowadzania kazdego cyklu
t, To czas resetowania kazdego cyklu

Symbol i warto$¢ znamionowa maksymalnego
pradu zasilania

Stopien ochrony

H Klasa izolacji

Symbol spawarek, ktére moga by¢ uzywane w
$srodowisku ze zwiekszonym
niebezpieczenstwem porazenia pragdem
elektrycznym

INSTALOWANIE

Rozpakowaé spawarke i zamontowa¢ odigczone czesci znajdujace
sie w opakowaniu.

W przypadku spawarek, kiére mogg by¢ zasilane napieciem odwoch
wartosciach, srubke blokujacg na napieciowym wigcznikuzwrotnym
nalezy nastawi¢ w pozycji, ktdéra odpowiada rzeczywi-stemu
dostepnemu napieciu.

INFORMACJE TECHNICZNE

Spawarka jest wyposazona w bezpiecznik termiczny. Odtgcza on
automatycznie zasilanie, w przypadku przegrzania. Ponowne
wigczenie bedzie mozliwe dopiero wtedy, gdy temperatura spadnie
do wartosci z zakresu pracy spawarki. Aby wtaczy¢ spawarke nalezy
wcisngé wytecznik giéwny.

W PRZYPADKU MODELI WYPOSAZONYCH W UCHWYT | KOLKA

Natezenie wytwarzanego pradu spawania jest stale regulowane, za
poprzez wecisniécie przetacznika uruchamianego recznie lub za
pomocg pokretta.

Pradu spawania musi by¢ regulowany w zaleznosci od $rednicy
elektrody w zakresie wykorzystania i rodzaj wspdélnego majg byé
przeprowadzone: patrz ponizej prady odpowiadajace réznej srednicy
elektrody.

ZMIANA NAPIECIA ZASILAJACEGO

(W PRZYPADKU MODELI WYPOSAZONYCH W UCHWYT |
KOLKA)

Aby zmieni¢ napiecie zasilajace wystarczy odkreci¢ pokretto
komutatora. Pod nim jest plastikowa krzywka. W zaleznosci od
wymaganego napiecia nalezy przestawi¢ pokretto na 230V lub na
400V.

INSTRUKCJA MONTAZU UCHYTU | KOL

(Tylko dla modeli wyposazonych w kota i uchwyty)

UCHWYT

Sruby sg juz przykrecone do obudowy, a zatem:

1) Wykreci¢ $ruby i umiesci¢ uchwyt tak, aby otwory pokrywaly sie.
2) Przykreci¢ ponownie mocno Sruby.

WYDLUZANY UCHWYT

1) Wiéz uchwyt w odpowiednim miejscu i doktadnie dopchnij.

2) Dokre¢ odpowiednimi $rubami do plastikowego uchwytu.
PRZEDNIA PODPORA

Sruby sg juz przykrecone do obudowy, a zatem:

1) Wykreci¢ $ruby i zamocowacé przednig podpore tak, aby otwory w
podporze pokrywaty sie z otworami w obudowie spawarki.

2) Przykreci¢ ponownie mocno Sruby

MONTAZ KOL

1) Zamocowac o0$ w uchwytach obudowy

2) Zamontowac kota na osi.

3) Zabezpieczy¢ naktadkami kota przed spadnieciem z osi.

NEDERLANDS

ALGEMENE OMSCHRIJVING

De draagbare booglassen van de, zijn éénfasige lasapparaten die
op verschillende stroomsterktes werken, namelijk 230V 50Hz ofwel
230/400V 50Hz. Ze hebben een sterke, compacte structuur
waardoor ze bij verschillende toepassingen betrouwbaar en
veelzijdig zijn. Het respecteren van de normen en de optimale
kwaliteit van de gebruikte materialen garanderen een lang bestaan
in volledige veiligheid.

BETEKENIS VAN DE TEKENS EN SYMBOLEN

1”—@—" 1-fase transformator
—©' Bt Transformator-gelijkrichter
~ Kenmerkend het vallen
EN 60974-1
EN 60974-6 Standaardmaat van refereren
DH} 1~ Eenfase wisselspanning
DH} 3~ Driefasen wisselspanning
Ug... (V) Maximum spanning leeg
Ujq...(VIHZ2) Wisselspanning en voedingsfrequentie
van de lasmachine
l,...(A) Conventionele lasstroom
g (mm) Dit symbool betekent de dikte van de
elektrode
tw De (op)laadtijd voor elke cyclus
t, De reset tijd voor elke cyclus.
| 1max  (A) Maximum verbruiksstroom van de lijn
P21 Dit symbool betekent de

beschermingsklassevan de
lasapparatuur.
H Klasse isolering transformator.

S

Lasmachine geschikt voor gebruik in
een ruimte met vermeerderd risico voor
elektroshocks.

INSTALLATIE

De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten
bevat in de verpakking uitvoeren.

Voor lassers met dubbele voltagelevering, is het noodzakelijk om de
blokkerende schroef van de voltage-omgekeerde schakelaar in de
positie te plaatsen die aan het werkelijk beschikbare voltage
beantwoordt. Die een doorn te gebruiken op de basis van de waarde
van de zekering wordt gekozen op de plaat wordt vermeld.

TECHNISCHE INFORMATIE OVER HET LASAPPARAAT

Het lasapparaat is voorzien van een thermisch
beschermingsmechanisme dat automatisch de stroomtoevoer voor het
lassen onderbreekt. In een dergelik geval gaat een geel
waarschuwingslampje aan. Wanneer de interne temperatuur
vermindert en terugkeert tot een geschikte waarde voor een correcte
functionering, zal het lasapparaat automatisch weer in werking treden.
Om de lasmachine te activeren, de hoofdschakelaar gebruiken.

VOOR DE DAARMEE UITGERUSTE MODELLEN

De intensiteit van de verdeelde lasstroom kan continu geregeld worden
middels een deflector die manueel geactiveerd kan worden of met
behulp van het handwieltje.

De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte
elektrode en het gewenste type lasverbinding ingesteld.

In elk geval moet de gebruiker de positie van de curseur volgens
gevoeligheid correct kiezen.




ENKELE NUTTIGE TIPS VOOR HET LASSEN

De te lassen zone dient vrij van roest en vernis te zijn. Afhankelijk
van het soort materiaal kiest u de elektrode. We raden aan eerst de
elektrode te controleren en diens stroomsterkte uit te proberen op
een proefmateriaal. Plaats de elektrode op een afstand van
ongeveer 2 cm van het aanvangspunt en zet uw masker op. Raak
voorzichtig het onderdeel aan door met de elektrode rakelings
erlangs te gaan totdat de ontsteking van de lichtboog plaatsvindt.
Vanachter uw masker observeert u de boog die een lengte moet
hebben gelijk aan 1 tot 1,5 maal de diameter van de elektrode. De
lasser moet trachten de lengte van de boog constant te houden.
Aangezien u de elktroden consumeert, moet u zich constant
naderen. Aan het einde van de lasnaad is het aan te bevelen de
elektrode te verplaatsen in de richting van de naad om zo een
poreuze krater te vermijden.

Het afval moet niet verwijderd worden voordat de naad afgekoeld

is. Het lassen van een onderbroken naad kan op dezelfde plaats
hervat worden nadat het afval is verwijderd.

INSTRUCTIES VOOR HET MONTEREN VAN HET HANDVAT EN
DE WIELEN

(VOOR DE DAARMEE UITGERUSTE MODELLEN)

HANVAT

De schroeven worden reeds geschroeft op het lichaam, daarom:

1) Schroef de parkerschroeven los en plaats het handvat om de gaten
te maken corresponderen.

2) Zet de schroeven weer vast en draai ze heel stevig aan.
UITGEBREID HANDVAT

1) Steek de buis in de daarvoor bestemde ruimte van het hanvat en
druk deze stevig aan;

2) Bevestig met de juiste schroef de buis aan het plastic handvat.
ONDERSTEUNING VOORKANT

De schroeven van het type zijn reeds bevestigd aan de onderkant van
de carrosserie, daarna:

1) Schroef de Parkerschroeven los en plaats de ondersteuning van de
voorkant zodanig dat de openingen overeenkomen ((in sommige
gevallen schroeft u de op de machine reeds aanwezige schroeven los
en bevestigt u de zwenkwielen in de ruimtes);

2) Zet de schroeven weer vast en draai ze heel stevig aan.

WIELEN

1) Plaats de as in de juiste openingen.

2) Rijg de wielen aan de as.

3) De dopjes dienen ter blokkade van de wielen op de as.

RUSSIAN

OBLLEE OMUCAHUE

[HaHHble annapatbl NpeAcTaBnsAoT coboi nepeHocHble oaHodasHble
CBapoyHble TpaHCcOpMaTopbl, MPeAHa3HaveHHble ANA CBapku Ha
nepemeHHom Toke 230 B 50y mnm 230/400 B 50Ny nnaBswmumucs
nokpbelTeiMu - anektpogamn (MMA), agmnametpom ot 1,5 mm fo
MaKCMManbHO BO3MOXHOrO AN Kaxaon mogenu. KomnakTHble 1
HafexHble B 3KCNyaTauuu, yHMBEpcanbHble annapatbl nogonayT
ans  noboro  nonb3oBatens. CBapoyHble  TpaHcdopmaTopbl
OTBEYAOT COBPEMEHHbIM TeXHWYECKMM CTaHdapTaMm M cTaHdapTam
KavecTBa, obecneunBas fonmi 1 6e3onacHbIN SKCMyaTaLMOHHbIN
nepwvoga.

ONUCAHUE 3HAKOB U CUMBOJIOB HA AMMAPATE

L ~
1—@—” OpnHodhasHbIil TpaHchopmaTop
—@- Bt TpaHcdopmaTop-BbINPAMUTEND
">, Mapatowasn xapakrepucTuka
EN 60974-1 Ccbinka Ha EBponenckuin ctangapT
EN 60974-6
:DD 1 ~ | OpHodbasHoe noakryeHne annapara
:DD 3 ~ | TpexdasHoe noaknioyeHne annapara
Uo... (V) 3TOT CUMBOI O3HAYaeT NepBUIHOE
HanpsXeHne Npu XorocToM XoAe
U,...(V/H2) OTOT CUMBOJST O3HAYaET HOMUHASbHOE
HanpshkeHe 1 HOMWHanNbHYIO YacToTy
nuTarLLLen cetun
l,...(A) OTOT CMMBON 03HAYaeT CUIly CBAPO4HOIO ToKa
@ (mm) OTOT CMMBOIN O3HaYaeT AuameTp anekTpoaa
tw Bpewmsi paboTbl Ans kaXgoro umkna
i, Bpems cbpoca ansi kKaxgoro umkna
I 1max  (A) OTOT CMMBOIN O3Ha4YaeT MakCUMarbHbI
noTpebnsiemMblii TOK CBapO4HOro annapara
IP21 3OTOT CMMBOJT 03Ha4YaeT Knacc 3allunThl
CBapoYHOro annapara.

H OTOT CMMBOI O3HaYaeT Kracc M3onsauum
TpaHcdopmaropa.

S OTOT CMMBOM 03HAYaeT, YTO CBAPOYHbIN
annapar npurogeH Ans UCnonb30BaHWs B
cpefe C NOBbILLIEHHbIM PUCKOM NMOPaXeHUst
3MNEKTPUYECKMM TOKOM.

YCTAHOBKA

CHaTb co CBapoO4HOro annaparta YnakoBKY,
KOMMIEKTYHLWNX, HaXoAAaWnXca B yrnakoBKe.

BbINOMHUTL COOPKY

TEXHUYECKAA UHOOPMALUA

Onsa XOpoLlero KOHTaKTa 3a3eMnALLEero 3axuma c
o6pabaTbiBaemMbIM M3genveM, TWATeNbHO OYUCTUTE M3denve oT
crefoB CMasKkW, pxXaBuWHbl, KpackM W ApYrnx BeLecTB, KOTopble
CWMbHO 3aTPYAHAT CBAPOYHbLIN NpoLecC.

Mepen Hayanom  pabotbl  Heobxogumo  ybeamTbcsi,  4TO
ANeKTpu4eckoe nnutaHme n n3ondauna CooTBeTCTBYHOT Tpe6OBaHI/IﬂM,
yKasaHHbIM Ha LWurbAe annapaTa.

Tepmo3sawmTa

CBapoyHble annapaTtbl 3aluuMileHbl OT neperpeBa C MOMOLLbIO
Tepmoctata. O ero cpabaTbiBaHUM CBUOETENbCTBYET WHAMKATOP
xentoro uBeTa. Korga temnepartypa OnycTutcs OO YPOBHS, Mpu
KOTOPOM MOXHO MNPOAOIKUTL CBapKy, MHAMKATOP CaMOCTOATENbHO
noracHeT. CpabaTbiBaHWe Tepmo3alWmTbl SBMSETCA BCTPOEHHON
dyHKUMen annaparTa.

YacTtota cpabaTtbiBaHUs BO MHOIOM 3aBWCUT OT Temnepartypbl
OKpYyXalLen cpegbl, YCTAHOBMEHHONO CBAapOYHOTO TOKa W
XapakTepucTuku paboyero uukna annaparta. Yactoe cpabatbiBaHue
TepMo3allMTbl CBMAOETENbCTBYyeT O paboTe C neperpyskon, 4TO
BreyeT 3a cobou oTkas B rapaHTMNHOM 06CnyXnBaHUN.

PerynupoBka Toka

CBapouyHble annapaTtbl OCHalleHbl [NaBHbIM  BbIKIOYaTeNEeM,
MHAOMKATOPOM >xenToro LuBeTa (cpabaTbiBaeT npu neperpese) wu
yNpaBnseMoro BpPYYHYK UMM PYKOSITKOW PEryrMpoBKU CBapOYHOro
Toka. PerynvpoBaHue Heob6xoavMo NpoBOAWTb C y4eTOM AvameTpa
anekTpogoB. Mcnonb3yss  anektpogbl  Gonbliero  gnametpa,
HeobxoAMMO yBenMyMBaTh 3Ha4YeHNe BbIXOAHOMO TOKa.
OpwueHTMpoBaTbCA MOXHO MO LUKane, HaHeCEHHOW Ha Kopmnyc
annapata. TpebGyemoe ans paboTbl 3HayYeHMe CBapPO4YHOrO TOKa
CWMbHO 3aBUCUT TaK e W OT Mapku anekTpoda (pekomeHayem
MCMNomnb30BaTb 3MeKTPoAbl C PYTUINOBBLIM MOKPbLITUEM), €r0 KayecTBa
n cpoka rogHoctu. Ob6palwante Ha 3TO BHUMMaHue. Mo o6wumm
pekoMeHOauMsaM Ha Kaxabll MM AuameTpa anekTpoga Tpebyetcs
30-40 A cBapo4HOro Toka.

NMPOBEOEHUE CBAPOYHbIX PABOT

Ha oGpabaTbiBaeMOM M3genum He JOIMKHO OblTb CNEeLOB PXXaBYMHbI
unn kpacku. Heobxoammo obecneynTb XOPOLUUA 3INEKTPUYECKUiA
KOHTaKT 3a)Xuma Macchl C AeTarnbto — Npyu HeobXoANUMOCTU 3a4NCTUTD
kopaweTkon. [Mogbuparite anekTpogbl B  COOTBETCTBMM  CO
cBapvBaeMbIM MaTepuanom. PekoMeHayeM NpoBepuTb 3MEKTPOA U
TOK (amnepbl), NpoBeasi cBapky Ha npobHon 3aroToBke. [epxa
3alUNTHYID MacKky nepea NUUOM, TMNOMECTUTE 3MeKkTpod Ha
pacctosiHie 2 CM OT 3aroToBkW. 3axXrute [yry, Nerko YUpPKHYB
3M1EeKTPOOOM MO CcBapuBaeMoln getanu. Yepes cTekno Macku Bbl
yBMauTE Oyry, AnvHa KoTopor AOMKHA COOTBETCTBOBATb UM ObiTh B
nonTtopa pasa 6onblue AuamMeTpa UCMonb3yeMoro areKkTpoaa.




OuyeHb BaxHO, 4YTOObI BO BpeMsi CBapku pAnuHa Ayrm Obina
noctosiHHow. [lpu  pacnnaBneHuu  3nekTpoda AnvHa  Oyrv
yBENMYMBaeTCA, MO3TOMy  ANs  COXpaHeHUs  NpPaBWUIbHOMO
paccTosiHWSA, NOCTENEHHO onyckanTe anekTpoad. Mpu BO3HWKHOBEHUN
3aTpyaHEHUN pekomeHayem NPOKOHCYNbTUPOBATHCA c
npodpeccmoHanbHbIM - cBapLumMkom. [ns Toro 4Tobbl OCTaHOBUTH
cBapky, Yybepute oanektpog OT ob6pabatbiBaeMoro wsgenus.

MpaBunbHOE NOMOXEHNe MoKasaHo Ha MpaBOM pPUCYHKE (CM.
HanpasneHne CTpenku).

BHumaHue! B npouecce [OyroBol cBapku 00pasyloTCs UCKPbl U
YacTuubl pacnnaeneHHoro Metanna. [locne cBapku MeTann
COXpaHsieT BbICOKYH TeMnepaTypy NPOAOIKUTENBHOE BpEMS.

Ons npepoTtBpalweHs obpa3oBaHUA MOBEPXHOCTHOrO Lifaka BO
BpEMSl OXMaXAEeHus, cnerka nocTyymMTe MO LIBY 3a0CTPEHHbIM
npegmetoMm. Bbl MoxeTe BO306HOBUTL CBapkKy C 3TOrO0 MecTa,
npeasaputenbHo y6eanBLUMCE B OTCYTCTBUM LUNAKa.

YCTAHOBKA KOJIECMKOB N PYKOATKWU

(B cnyyae ecnu Baw annapat ocHalleH 3TMMK NpucnocobneHnsamm)
PYKOATKA

BWHTBI y>Ke NpuBUHYEHBI Ha KOpMyC annapaTa, NoaTomy:

1) OTKpyTMTE BWHTbI parker W ycTaHOBMTE PpYy4uKy Tak, 4TOObI
OTBEpPCTMSA CoBManu.

2) 3akpenuTe BUHTHI.

BbIOBUHYTAA PYYKA

1) BcTtaBbTe npucnocobneHne B 0TBEPCTUE NNacTUKOBOWM PYKOSTKM.
2) MpukpenuTe ero Kk pyKosiTke C MOMOLLIbIO BUHTA.

CYMNrorPT

BWHTBI yXXe MpUKpyYeHbl K HKHEW YacTu Kopnyca, NosToMmy:

1) OTKpyTUTE KpenexHble BUHTbI U MOMeCTUTe CynnopT Tak, YTobbl
OTBEPCTUSA COBNAnu.

2) 3akpenvTe BUHTHI.

KOJNECUKU

1) BctaBbTe OCb B OTBEPCTUE.

2) YCcTaHOBUTE KONMECKKU Ha OCb.

3) YcTaHoBuTe Ha OCb 3arnyLuKku, YTOObl 3aKpenuTb KONeCHKM.

DANISH

BESKRIVELSE AF APPARATET

De beerbare lysbuesvejseapparater er enfasede svejseapparater
med vekselstrem 230V 50Hz eller 230/400V 50Hz. Pa grund af deres
kompakte og stabile konstruktion er apparaterne velegnede under
naesten al le forhold. Materialerne som apparaterne er lavet af, er af
hgj kvalitet og har derfor en meget lang levetid.

DE FORSKELLIGE PASKRIFTER OG MAERKATERNES
BETYDNING
t@—" Enkelt-fase Transformator
—@- Bt Transformator-ensretter
*~\‘ Henhoerende karakteristiske
EN 60974-1 Normen reference
EN 60974-6
DH} 1~ Enfaset vekselspaending
DH} 3 ~ | Trefaset vekselspsending
Up... (V) Nominel dbne kredsloeb spaending
Nominelle veerdier i netspaending og
Usi...(ViHz) hyppighed
lo... (A) Elektrisk strgm til svejsning
& (mm) Diameter pa de elektroder
tw Er belastningen tid for hver cyklus.
t, Er de reset tid for hver cyklus.
| 1max  (A) Liniens maksimale stremforbrug.

Svejsningerne enhedens beskyttelse klasse
H Transformerens isoleringsklasse
Svejsemaskine beregnet til anvendelse i

omgivelser, hvor der er gget fare for elektrisk
sted

SVEJSEAPPARATETS TEKNISKE INFORMATION

Ved brug af spaendingsanviseren pa apparatet kan det kontrolleres at
reguleringen er korrekt.

- Ved en temperatur pa 20 grader kan der svejses med apparatet
uden at termorelaeet slar til. | varm tilstand med n0 antal af
overtrukkede elektroder, og for et nh antal af overtrukkede
elektroder, uden at termorelaeet slar til.

- Svejseapparatet er udstyret med et termorelae, som automatisk
afbryder stremtilfarslen. Nar temperaturen er faldet til et niveau som
igen tillader drift, genstarter apparatet automatisk.
Den Magneto-thermiske kontakt samt
arbejdsnominalstrem skal min veere16A.

sikringernes

- Svejseapparatet er egnet til svejsning med fglgende ledninger:

- Massetangen skal forbindes sa godt med materialet der skal
svejses at der opstar en god kontakt. Bergringspunkterne skal veere
helt rengjorte for f.eks. smarefedt, rust eller andre urenheder, for at
opna en optimal svejsning.

- Svejseapparatet er udstyret med en hovedkontakt, en gul
signallampe, et termorelee, og med et handhjul hvormed
svejsestrammen kan reguleres. Reguleringen skal st& i forhold til
svejsestreamsveerdierne og | forhold til elektrodediameteren.

- GIV AGT: Lampen lyser kun ved overbelastning

NYTTIGE SVEJSEINFORMATIONER

Stedet der skal svejses skal veere rengjort for rust og maling.
Elektroden veelges du fra det materiale der skal svejses.

Vi anbefaler at de afpraver elektroden og strgmstyrken pa et stykke
affaldsmetal, fo r at se om resultatet bliver som gnsket. Farst skal
De tage svejsehjaelmen pa, og derefter placere elektroden ca. 2 cm.
over materialet der skal svejses. Strejf emnet der skal svejses let
med elektroden.

Svejseslagger ma ikke fiernes for at svejsesemmen er afkelet. Der
kan svejses vider e pa en sgm efter at slaggerne er fiernet.
Svejseren skal forsgge at holde lysbueleengden k onstant. Da
elektroden langsomt bliver kortere skal svejseren langsomt fgre
elektrodestangen taettere pa& materialet der svejses. Ved
svejsesgmmens afslutning anbefales det at fierne elektroden i
sgmmens retning, for at undga at der danner sig en porgs afslu
tning.

MONTERINGSANVISNING TIL GREB OG HJUL

(HVIS DET HORER MED TIL MODELLEN)

GREB

De skruer er allerede skruet fast pa kroppen, derfor

1) Unscrew skruer og sted for handling for at gere de huller svarer.
2) Skruer Tommeskruerne igen stramning steerkt.

UDVIDET HANDTERE
1) Stk transportbg
plastichandtaget.

2) Monter transportbgjlen pa handtaget med en egnet skrue.
STOTTEBEN:

1) Monter stettebenet med monteringsskruerne ((i nogle tilfeelde
losn de forefindende skruer, og fastger de to drejelige hjul i deres
respektive saeder pa den forreste bund).

2) Skruer Tommeskruerne igen stramning steerkt.

HJUL:

1) Stil hjulakslen i de borede huller i bunden af kabinettet.

2) Seet hjulene pa ak slen.

3) Monter hjulene pa akslen ved hjeelp at plasticpropperne.

jlen i den dertil indrettede abning pa



GREEK

Cevikn Tepiypaen

Ta yovréAa eival povo@aoikéG nAekTpoauykoAAnoeig 230V 50Hz n
230/400V 50Hz.

O oxedlaopdg TOUuG KAVOUV  TIG NAEKTPOCUYKOANACEIG  QUTEG
ATTOTEAEOUATIKEG VIO TTOAAEG BIGopeg Xpnoels. H ouppdpewor] Toug
OTOUG  KavoviopoUg Kal N XPAon Twv KOAUTEPWY  UAIKWV
€€ao@aAifouv TNV PEYIOTN HAKPORBIGTNTA KAl TNV TTIO A0PaAAr] Xpron.

Eénynon cuufoAwv

1"—@—” Movo@QasIKOC HETATXNMATIOTHS
—@' Bt | Meraoxnuamiog
", XOPOKTNPIOTIKO
EN 60974-1 Kavéveg avagopd
EN 60974-6 s avagopds
:DD 1~ | Movogaoikd evaAAacoopevo Tdong
:DD 3~ | Tpipaoikd evaANaooduevn Tédon
Ug... (V) OvopaoTIKA Ton avolKToU KUKAWPOTOG
OvopaoTIKEG TIHEG TOU NAEKTPIKOU PEUPATOG
Ui ... (ViH2) OIKTUOU KaI N ouXVOTNTA
15...(A) Peupa ouyk6AAnong
@ (mm) H S1&peTpog Twv NAEKTPOSIWV TTOU PTTOPET Va
gival ouyKoAANpEéveg
t AldoTnua peTagl TNG ETTAVAPOPAS Kal TO
v oUvoAo Tng BeppiKAG BIOKOTTAG OUOKEUN
t Dopd peTagy Tou GUVOAOU Kal TNV ETTAVAPOPA
' NG O€PUIKAG OIAKOTING CUOKEUN
| H péyiotn povada cuykdAANong Tou
1max (A aTTOPPOPATAI TPEXOUCT
P21 MpooTacia katnyopia H povada cuykdGAAnong
yla
H H katnyopia pévwon Tou YETOGYXNKATIOTH.
Mnxavr] cuykdAAnGng katdAAnAo yia xprion o€
S mepIBAANovTa pe auénuévo Kivouvo
NAEKTPOTTANEiOG
EykardoTtaon

BydaATe TNV NAeKTPOGUYKOAANGCN aTTé TNV CUCKEUACDIa Kal CUVOEDTE TA
EexwploTd pépn TTou cupTrepIAapBdvovTal.

20vdeon TIG TOIUTTISAG

BydAte TO KGAUPPQ OTTO TO PTTPOCTIVO PEPOG TNG TOIUTTIOAG yIa va
KPATACETE TO NAEKTPODIO.

Z0vdEON OCWHATOG

ZUVOEQTE TO CWHA TTAVW OTO KOUUATI TTOU BEAETE va KOAAATETE OO0
MO0 KOVTA GTO oneio TTou BéAeTe va KAveTe TNV KOAANOT.

Texvikég TTAnpo@opieg

H nAekTpokOAAnon eival egommAiopévn pe €va Oepuikd TO OTTOIO
Aeitoupyei  autépara  POMIG O PETATPOTTEG  uTTepBepuavBei. H
NAEKTPOKOAANON Ba ptropei va xpnoiyotroinBei Eava pOAIS n
Oepuokpacia  peiwbei  oe  IkavotronTikd  emimedo.  NMa  va
XPNOIKOTTOINTETE TNV NAEKTPOKOAANGN TTaTACTE TO O1aKOTTTN ON/Off.
H ouxvétnta kOAANoNG ptopei va puBuioTei xelpokivnta atmd TO
av@Aoyo SIOKOTITN. ZTnV TEPITTTWON TTou B€AeTe va aAAdete Tnv
ouxvoeTnTa 0 BIOKOTITNG AciToupyiag Ba TIpETTEl va BpiokeTal oTnv
Béon Off.

Odnyieg aoc@dAsiag
H xprion nAekTpoouykOAANoNG utropei va ivail emikivouvn. MNa 1o
AGyo auTté oag ouvIGTOUNE VO OKOAOUBNOETE TIG TTOPAKATW OdNYiEG:

MpoowTrikég 0dnyieg ao@aAeiag

Na @opdre katdAAnAa pouxa Xwpig TOETTEG va €féxouv Kal va
ATTOPEUYETE TA OUVOETIKA UAIKA.

Atopa TOU XpnoIdoTroloUv QakoUg €TTAPAG Ba TTPETTEl va TOUG
Bydadlouv TIpIv va XpNOCIPOTTIOINOOUV TO UNYXAVN Q.

Maidi1d ka1 GAAa aTopa Ba TTPETTEN va KPATAVE OTTOOTOCT ACPaAEiag

atrd TO XWPO £pyaAciag.

Na gopdTe TTavTa yavTia TTpooTaciag.

Na xpnOIPOTTOIEITE UTTOBMUOTA OCPAAEiag.

Na xpnoipoTroleiTe TTAVTA HAOKA NAEKTPOOUYKOAANGNG.

Mnv oKOUUTTACETE TO NAEKTPODIO 1} TO METOAAO TTOU E£pPXETAI OF
ETTAPN PE aUTO KATA TNV KOAANON.

Mpoooxn: Avalupidoeig!

Na aryoupeuTeite 0TI 0 XWPOG epyaciag €xel KaAO efaepiopd. Edav
gival atrapaitnTo XpnolgoTroigioTe éva oUoTnua egagpIcPoU TTAvVW
atrd To onpeio TTou EPYACeEDTE.

KpatAoTe To XWpPo epyaciog oag Kabapd Kal armouakpUveTE 60O
UAIKG UTTOpEi va TTpOKaAéGOUV avaBupIAoElg OTTwG PTTOYIEG, YPAoOo
K.Q.

Mpoooxn: Kiviuvog BpaxukukAwparog!

ZlyoupeuTeite OTI TO OIKTUO PeUPATOG gival €EOTTAIOUEVO PE TNV
KAaTdAANAN TTpOCTACIA KAl YEIWON YIO TTEPITTTWOEIG UTTEPPOPTIONG 1
BpaxukukAwuaToG.

21IyoupeuTeite OTI OAa Ta KOAwdIA gival o€ KAA KaTdoTacn Kai
aMAGETE Ta €dv eival avaykaio.

2uvdéoTe KOAd TO KOAWSIO Yeiwong OTO  KOUUATI
AtropUyeTe TNV KOAANGN 0€ OUVONKEG PE TTOAU uypaaia.
Mnv XpnoIUOTIOIEITE TO PNXAVNHA €AV EXETE QQAIPETEl TA TTAdIVA
KaAUppara.

Otav 10 PnNXavnua AEITOUpYEi, NV aQroeTe To NAEKTPODIO TTAVW OTO
HNXAvnua 1] o€ GANEG NAEKTPIKEG OUOKEUEG.

To pnxdvnua prropei va TpokaAéoel TTapeuBoAég o€ GAAoug
XPNOTEG TOU peUlPaTOG. ETTIKOIVWVAOTE PE TOV NAEKTPOAGYO 0ag AV
EXETE QU@IBOAIEG.

Mpoooxn: Kiviuvog ékpnéng!

Mnv xpnoipoTroigite TNV NAEKTPOKOAANGT KOVTa O€ EUPAEKTA UNIKA.
Z1IyoupeuTeiTe OTI N NAEKTPOKOAANGCT gival TOTTOBETNUEVN OE OTOBEPN
Kal eTTiTTEdN EMIPAVEIQ.

Mnv XpnOIMOTIOIRCETE TO pPNXAvNUA yia va EETTaywaoeTe GAAQ
QVTIKEIYEVA.

Mnv atroBnkedaeTe To unxavnua £Ew atnv Bpoxn!

ZupBoulAég ouyk6AAnong

H em@dveia 1ou OéAeTe va KoAAAoeTe Ba TIpémel va eivail
KaBapiopévn atd okoupid Kal Xpwua. ETAEETE TO NAekTPODIO TTOU
gival KOTGAANAO yia TO UAIKO TTou O€AeTe va KOAANOETE. Z0G
OuVIOTOUUE va OOKIUAOETE TO nNAEKTPOdIO TTAVW C€ MIa GAAN
EMIPAVEIQ TIPIV VA TO XPNOIYOTTOINOETE.

TotmoBeTAOTE TO nNAEKTPOdIO TrEPiTTOU OUO  €KATOOTA QATIO TNV
EM@AvEID TNG €pyaciag kKal TOTE TOTTOBETHOTE TNV pdOKaA
TpooTaciag. ApxioTte Tnv KOAANCN @EpvovTag TO NAEKTPOdIO O€
ETTOQN ME TRV E€M@AvVEIQ gpyaciag pe €va eha@pd XTUTTUA Kal
yodpaiuo.

KaBwg Aiwvel 1o nAekTpddIo gival onuavTikG va Kpatdre Tnv
KATdAANAN amrécTACT OTTO TO KOPUATI EPYATiag.

MNa va oTapatrioeTe va KOAAGTE OTTAG OTTOPAKPUVETE TO NAEKTPODIO
atd TNV €MQAVEIN EpYATiag.

Mpoooxn! To péTaAAo kai To nAekTpddIo Ba eival {eoTd. MTTopeite va
KaBopioeTe TA UTTOAEiUhaTO a@OU KPUWOOUV HE Eva  €Aa@pPO
XTUTTNMO. MTTopeite va ouvexioete Tnv KOAANon atrd 10 idIo onueio
MOAIG aQaIpETETE T UTTOAEIUOTA.

epyaaoiag.

MNwg va diaAégeTe 230/400V

0dnyieg ouvapuoAdynong yia Tnv Aafn Kai Tig podeg

1) Eiodyete Tov owAfva oT10 Kat@AAnAo Xxwpo yia Tnv Aapn
mECOVTAG TTPOG TA KATW.

2) BidwaoTe pe 11 KAaTAAANAEG Bideg Tov CwAva atn TTAAoTIKA AaBH.
MtrpooTivi) oTAPIEN

O1 Bideg cival (1dn BIdWHEVES OTO KATW PEPOG TNG NAEKTPOKOAANONG
yla 10 AGyo auTo:

1) ZefidwoTe TIG BIdES yIa va TOTTOBETATCETE TNV PTTPOCTIVA OTAPIEN
2) Bidwate Eava Tig Bideg.

Po6bdeg

1) Oa mrpéTTel va ToTToBeTATETE TOV Afova OTov KATAAANAO XWpo.

2) TotroBeTATTE TIG POOES TTAVW OTOV Gova.

3) O1 Ta1TEG XPNOIUOTTOIOUVTAI VIO VO KPOTHOOUV 0TABEPd TIG POdES
mavw oTov dfova.




O1 pddeg €xouv TOTTOBETNOE Kal UTTOPEITE VA EEKIVIOETE TNV Epyaaia
aag.

Mdoka — Alatpnon Kai odnyieg

H pdoka mapéxetal padi ge Tnv NAEKTPOCUYKOAANGN. Agv xpeladovTail
1I01aiTEPEG 0dNYieg yia TNV QUAAEN, xprion kai diathpnon

NG MAOKaG.

H pdoka gival XeIpog Kal TTapEXETal Je T TTaPAKATW: KAAuppa,

KAAuppa-yuaAiou, AaBr), yuaAi, 2 Bideg kal 4 podEAEG.

1- AITTAWGOTE TNV JACKA €TC1 WOOTE VA PTTAIVOUV T TTUPGKIA OTIG
TpUTTES. EIkdVa 1.

2- TommoBeTACTE TIG TEOTEPIG PODEAES ElkOva 2

3- BidwaoTe 10 KAAUPUA TOU YUaAIoU XPNOIKOTTOIWVTAG TIG Bideg TTOu
aag TrapéxovTal.

4- TomoBetioTe TNV AaPr EeKivwvTag atmd KATW TIPOG Ta TTAVW.

NORSK

GENERELL BESKRIVELSE

Modellene er enkeltfasede beerbare vekselstram-buesveisemaskiner
pa 230 V 50 Hz eller 230/400 V 50 Hz.

De kompakte og robuste stgrrelsene gjgr dem anvendelige og
effektive til mange bruksomrader. At de er i overensstemmelse med
gjeldende regelverk og er laget av materialer av hgyeste kvalitet,
sikrer dette utstyret lang levetid med fullstendig trygghet.
BESKRIVELSE AV TEGN OG SYMBOLER

Enkeltfaset transformator

Transformator-likeretter

. Fallende karakteristikk
EN 60974-1 Normer for referanse
EN 60974-6
DD 1 ~ | Enkeltfaset vekselspenning
Dﬂ} 3 ~ | 3-faset vekselspenning
Ug... (V) Nominell &pen kretsspenning
Us.. (V/HZ) Nominelle verdier for nettspenning og frekvens
l,...(A) Sveisestrgm
@ (mm) Diameteren pé de elektrodene som kan sveises
Tid mellom innstilling og nullstilling av
tw beskyttelse mot overbelastning pga. varme
Tid mellom innstilling og nullstilling av
t, beskyttelse mot overbelastning pga. varme
l1max  (A) @Sgvemi seenhetens maksimalt absorberte strgm
P21 Sveiseenhetens verneklasse
H Transformatorens isolasjonsklasse

En sveisemaskin som egner seg til bruk i miljger
med gkt risiko for elektriske stat

S

INSTALLERING

Pakk ut sveisemaskinen, og sett sammen enkeltdelene som finnes i
emballasjen..

For sveisemaskiner med dobbel spenningsforsyning, er det
ngdvendig & stille spennings-revers-bryteren inn i den posisjonen
som korresponderer med den spenningen som er tilgjengelig. Bruk
bryteren p& grunnlag av verdi pa den sikringen som vist pa platen.

TEKNISK INFORMASJON

Sveisemaskinen er utstyrt med beskyttelse mot overbelastning pga.
varme og denne utlgses automatisk for & hinder overopphetning av
transformatoren. Maskinen vil bli driftsklar igjen automatisk sa snart
temperaturen har senket seg selv til et akseptabelt arbeidsniva. Bruk
hovedbryteren for & sl pa sveisemaskinen.

GJELDER KUN ENKELTE MODELLER

Den medfglgende sveisestrammens intensitet kan stilles inn ved
hjelp av manuelt betjent brytere eller ved a bruke handhjulet.
Sveisestrsmmen ma reguleres i trdd med diameteren pa

elektroden som brukes og typen sammenfgyning (forbindelse) som
skal opprettes: se nedenfor strammene som korresponderer med
ulike elektrodediametere.

TIPS ANG. SVEISING

Sveiseoverflaten bar veere fri for rust og maling. Velg elektrode i trad
med hvilket material som sveises. Det er tilrddelig & farst teste ut
elektroden og stramstyrken pa litt skrapmateriale. Plasser elektroden
pa en avstand av 2 cm. fra arbeidsstykket (emnet) og sett pa visiret
for & beskytte gynene. Sla bue ved a bringe elektroden i kontakt med
arbeidsstykket (emnet), idet du banker lett.

Gjennom visiret far du se buen som bar veere av en lengde pa 1:1 |
forhold til elektroden og halve dens diameter.

Det er viktig & opprettholde en konstant lengde pa sveisebuen. Etter
hvert som elektroden smelter og dens lengde minsker, er det
ngdvendig & gradvis fgre den nedover for & opprettholde korrekt
avstand, s& vel som a buen i seg selv ved like. For a avslutte
sveisingen, trekker du ganske enkelt elektroden bort fra
arbeidsstykket (emnet). Det er lurt & lgfte den inn i sveisesgmmen for
a unngd a fa et porast krater. Veer forsiktig — metallet og elektrodens
spiss vil veere varme. Ta bort overflateslagget nar det har fatt kjgilt
seg ned ved & banke lett med et spist verktgy. Sveisingen kan
gjenopptas fra samme sted etter at du farst har sgrget for & fierne

slagg.

VEILEDNING ANG. PASETTING AV HANDTAK OG HJUL
(GJELDER KUN MODELLENE SOM ER UTSTYRT MED

HANDTAK)

Skruene er allerede skruet inn i korpusen, sa gjar felgende :

1) Skru lgs Parker-skruene og sett i handtaket slik at hullene
korresponderer..

2) Skru inn skruene pa nytt, idet du strammer

ordentlig.

UTVIDET HANDTAK

1) Sett handtaket inn i det riktige stedet p& handtaket, idet du skyver
inn helt ned til bunnen.

2) Skru med riktig skrue raret inn i plasthandtaket.

STATTE FRAMME

Skruene er allerede skruet inn p& korpusens underside, sa gjar
derfor falgende:

1) Skru lgs Parker-skruene og plasser stgtten til platen framme for &
fa hullene til & korrespondere (i enkelte tilfeller m& forhandsinnstilte
skruer skrus ut og de to trinsene passes inn pa de stedene some r
avsett til dette).

2) Skru skruene inn igjen, idet du strammer

dem ordentlig. HJUL

1) Sett gksen inn pa rett sted.

2) Insert the wheels on the axle.

3) The plugs are used in order to block the wheels on the axe.



SVENSKA

ALLMAN BESKRIVNING

Modellerna &r av enfas bérbara AC svetsaggregat 230V 50 Hz eller
230/400V 50 Hz.

Deras kompakta och robusta format gér dem mangsidiga och
effektiva for en méangd olika anvandningsomraden. Dess
dverensstammelse med géllande féreskrifter och optimal kvalitet pa
material som anvands, kommer att sékerstélla en I&ng livslangd med
fullstandig sakerhet.

BESKRIVNING AV SIGNALER SYMOLER

Enfas transformator

Transformator-likriktare

-.“ Fallande karakteristik
EN 60974-1 Referensnormer
EN 60974-6

Enfas véxelspanning

:DH): 3 ~ | Trefas vixelspanning
Ug... (V) Nominell tomg&ngsspénning
U, ... (VH2) Nominella varden for natspanning och frekvens
lo...(A) Svetsstrém
@ (mm) Diametern pa de elektroder, som kan svetsas
Tiden mellan aterstallining och uppsattning
tw av den termiska frankopplingsanordningen
Tiden mellan uppsattning och aterstallning
t, av den termiska frAnkopplingsanordningen
| 1max  (A) Svetsmaskinens maximala absorberad strém
P21 Svetsmaskinens skyddsklass
H Transformatorns isoleringsklass.
S Svetsning maskin avsedd for anvandning i
miljder med forhojd risk for elektriska stotar.
INSTALLATION

Packa upp svetsmaskinen, och montera de separata delarna som
ingar i paketet.

For svetsar med dubbel spanningsmatning, blir det n6dvéandigt att
stélla in blockeringsskruven fér spanningsomkopplaren i det lage som
motsvarar den spanning som finns tillganglig. Anvand en tagg som
véljs pa basis av vardet pa sakringen som anges pa skylten.

TEKNISK INFORMATION

Svetsmaskinen ar utrustad med ett termiskt dverbelastningsskydd
som arbetar automatiskt for att stoppa transformatorn fran
Overhettning.

Maskinen tas i drift igen automatiskt nar temperaturen har sjunkit till
en acceptabel arbetsniva. For att sla p& svetsmaskinen anvand
natstrombrytaren.

BARA FOR MODELLER UTRUSTADE MED

Intensiteten hos den tillférda svetsstrommen kan justeras med hjélp
av en handmandvrerad strémbrytare eller anvandning av handhjulet.
Svetsstrommen maste regleras i enlighet med diametern hos
elektroden som anvands och typ av

fogar som skall utféras: se nedan for de strommar som motsvarar
olika diametrar for elektroden.

TIPS VID SVETSNING

Svetsytan bor vara fri fran rost eller farg. Valj elektroden i enlighet
med det material som ska svetsas. Det ar tillradligt att forst testa
elektroden och stromstyrka pa viss skrotmaterial. Placera elektroden
pa ett avstand av 2 cm fran arbetsstycket och placera
ansiktsskarmen i position for att skydda 6gonen. Tand ljusbagen
genom att fora elektroden i kontakt med arbetsstycket med en latt
knackning och skrapande atgéard.

Genom ansiktsskarmen kommer du att se ljusbagen som bor vara i

Det ar viktigt att bibehalla en konstant langd av bagen. Som
elektroden smaélter och dess langd minskar, behévs en gradvis
nedatgdende rorelse for att halla ratt avstand och ljusbagen sjalv. For
att stoppa svetsning helt enkelt dra tillbaka elektroden bort fran
arbetsstycket. Det ar adviseable att lyfta in i svetssémmen fér att
undvika en pords krater. Var forsiktig - metallen och elektrodspetsen
kommer att heta. Ta bort ytan slagg nar de kyls genom att knacka latt
med ett spetsigt verktyg. Svetsning kan aterupptas frdn samma plats
har forsta sédker avlagsnandet av slaggen.

ANVISNINGAR FOR handtag och HJUL MONTERING (bara for
MODELLER utrustade med)

HANDTAG

Skruvarna ar redan skruvas pa kroppen, darfor:

1) Lossa parker skruvarna och placera handtaget for att géra halen
Overensstammer.

2) Skruvar skruvarna igen atstramning starkt.

FORLANGT HANDTAG

1) Satti handtaget i ratt utrymme handtaget driver till bo tto m.

2) Anvand lamplig skruv till roret fér plasthandtaget.

FRAMRE STOD

Skruvarna ar redan fastskruvade pa botten av kroppen, alltsa:

1) Lossa pa platskruvarna och placera frontplattan som stod for att
fa halen att passa in (i vissa fall skruva loss forinstallda skruvar och
montera de tva hjulen pa preparerade platser).

2) Skruva fast skruvarna igen genom att dra at

ordentligt.

HJUL

1) Axeln ska inféras p& ldmplig plats.

2) Infoga hjulen pa axeln.

3) Pluggarna anvands for att blockera hjulen pa axeln.

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

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

- Das SchweilRgerat ist von A Klasse und ist hauptséachlich fir den industriellen Gebrauch vorgesehen. Der Gebrauch in anderen Umgebungen kann
Stérungen verursachen, welche die elektromagnetische Kompatibilitat beeinflussen. Der korrekte Gebrauch des Schweiligerates ist Sache des

Benutzers.

- Esto equipo de soldar es de clase A , eso significa que su uso es de tipo industrial. El uso in ambientes diferentes puede causar molestias al sistema
de compatibilidad electromagnetica EMC. Es preocupacion del usuario el correcto utilizo del equipo!

- CBapouHbIf annapat knacca A, npefHasHavyeH Ans NpOMbILLEHHOrO UCNOMb30BaHUA. JKCNyaTaunsi B UHbIX BHELLHUX YCMOBUSX MOXET MPUBECTH K
npobremam anekTpoMarHUTHoON coBMecTMmocTu. [epen akcnnyaTaumen annaparta ob6si3aTenbHO 03HAKOMTECH C MHTPYKUMEN

- Dette er sveisemaskiner i A-klassen, laget til industriell anvendelse; bruk i ulike miljger vil kunne skape forstyrrelser som er i stand til & pavirke

- Detta ar en A-klassad svetsmaskin, avsedd for industriella tillampningar: anvandning i olika miljéer kan generera stérningar som kan paverka
elektromagnetisk kompatibilitet. Det &r en slutanvandares skyldighet att korrigera anvandning av svetsmaskinen.



SCHEMA ELETTRICO - ELECTRICAL SCHEME - SCHALTPLAN - §CHI'EMA ELECTRIQUE
ESQUEMA DE CONEXIONE - CONEXAO REGIME - ELEKTROMOS BEKOTES - SCHEMAT BLOKOWY
ELEKTRISCHSCHEMA - 3JNIEKTPUYECKASA CXEMA - ELDIAGRAM - AIATPAMMA ZYNA'EZEQN
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Elenco pezzi di ricambio / Liste pieces detachees / Spare parts list

Ersatztelliste / Piezas de Repuesto / Cnucok 3anacHbIX 4acten

pcs
per
No Desc Code box
Interruttore On-Off / On-Off Switch / Schalter On-Off / Interrupteur On-Off
1 Interruptor On-Off / Beikntowatens On-Off / diakd1Tng on-off M485200SP | 20
2 Manopola / Knob / Drehknopf / Bouton / Manopola / Py4ka / xepoUAI M362100SP 10
Frontale in plastica / Frontal Plastic Mask / Frontale Plastikschablone
3 Masque en Plastique / Frontal Mascara / MNepeaHsisi nnacTukosas 4acTb Macku S087320SP 1
EUTTPOG TTAACTIKA paoKa
Passacavo / Core hitch / Kabeldurchgang / Passecable
4 Pasacable / ®ukcatop ceTeBoro kabens / JEVTECEG KOPUOG M382000SP 20
Cordone di Alimentazione / Power Cord / Zufuehrungsschnur / Cordon D'alimentation
S Cordon de Alimentacion / CeTteBoi LWWHyp / KOAWDIO M581110SP S
Pinza Massa / Earth Clamp / Massenklemmplatte / Pince Masse
6 Tierra Abrazar / 3axum maccbl / cwua yeiwong MO01082SP 2
Pinza Porta Elettrodo / Electrode Holder / Elektrodenhalter / Pincee Porte Electr

7 Pinza de Elect / [lepxatenb anektpoaga / ToIuTrida nAekTpodiou MO0781SP 2

8 Etichetta Frontale / Front Label / Vorderer Aufkleber / Etiquette Avant / Etiqueta Delantera M129595SP 5
PupmeHHas Haknewka ¢ ykasaHmem mogenu annaparta / eJpog TauTréAa
9 Mantello / Mantle / Mantel / Cape / Capa / Kopnyc annapara / ydvtaAo S01429SP 1
10 Vetrino / Glass / Glas / Verre / Cristal / Ctekno / yuahi S084350SP | 20
11 | Termostato / Thermostat / Thermostat / Thermostate / Thermostato / TepmocTat / 8eppootdtng | M493500SP 10
Indice Shunt / Shunt Index / Shuntindex

12 Index de Shunt / indice de la Desviacién / YkasaTens NonoxeHus MardMTHOro LwyHTa / index S053260SP 20

13 Fondo / Bottom / Unterseite / Fond / Fondo / HnxHsasa yacTe kopnyca / fdon S351890SP 1

Trasformatore di Potenza / Power Transformer / Leistungstransformator
14 Trasformateur de Puissance / Transformador de Potencia S702150SP 1
TpaHcdopmaTop MOLHOCTU / JETATPOTTEAG I0XUOG

15 Ventola / Fan / Roue a Aubes / Luefter / Impeledor / BeHTunsTop / aveuioTrpag M500300SP 4

16 Maniglia / Handle / Handgriff / Poignée / Manija / Pyuka / Aafn S073300SP 20




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

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

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

(£)DECLARACION DE CONFORMIDAD CE
Declaramos bajo nuestra sola responsabilidad que este producto esta en conformidad con las normas o documentos
normalizados siguientes:

(’T) DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE
Declaramos, sob nossa exclusiva responsabilidade, que este producto cumpre as seguintes normas ou documentos
normativos:

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

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

EU-SAMSVARSERKLARING
Vi erkleerer herved pa eget ansvar at dette produktet er i overensstemmelse med felgende normer eller normative
documenter: . .

@EG FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE
Vi férsdkrar under eget ansvar att denna produkt 6verensstdmmer med féljande standarder och standardiserade
dokument:

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

N EU-YHDENMUKAISUUSVAKUUTUS
Vakuutamme, ettd tdman tuote on seuraavien standardien ja standardoitujen asiakirjojen mukainen:

(Rv) QEKNAPALINA O COOTBETCTBMU NPOAYKUUM CTAHOAPTAM EC.
HacTtosawmm mbl 3asiBnsiem, 4To JaHHOe n3aenve COOTBETCTBYET CreaytowyiM HopMaTMBaMm 1 CTaHaapTam:

DEKLARACJA ZGODNOSCI
Deklarujemy, z petng odpowiedzialnoscig, ze produkt spetnia wymagania ponizszych norm i dyrektyw:

(@R CE - AHAQZH XYMMOP®QZHE
AnAwvoupg, avaAauBdvovtag Tnv TTARPn euBuvn yia Tn dAwaon auTtr, 0TI To TTPOIGV TTANPOI Ta akdAouBa TTPOTUTTA Kal TA
ouvaen £yypagea:

() CE MEGFELELOSEGI NYILATTKOZAT
Kizarélagos felelésséglnk teljes tudataban kijelentjik, hogy a feltiintetett termék megfelel a alabbi normativaknak és
bizonylatoknak:

(v)EK ATBILSTIBAS DEKLARACIJA
Ar 80 més pazinojam, ka minétais izstradajums atbilst $adiem normativiem un standartiem:

@ EC ATITIKTIES DEKLARACIJA
Prisiimdami atsakomybe pareiSkiame, kad Sis produktas atitinka Zemiau nurodytus standartus ir standartizuotus
dokumentus:

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

Machine Description: Weldlng Machine

- Low Voltage Directive CE 2006/95/EEC

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

harmonized Standards: | - EN 60974 -10 + AMDT

Place: Conzad. C. - ltaly

Date: 30.07.2012 b: Jdﬁ w,w

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

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

GARANTIE: Le Constructeur garantit le bon fonctionnement de son matériel et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des
piéces contre tout vice ou défaut de fabricationpendant 24 MOIS qui suivent la livraison du matériel a I'utilisateur, livraison prouvée par le
timbre de I'agent distributeur pour des pays du Communauté européen et dans les 12 MOIS pour les pays extracommunitarian. Les
inconvénients qui dérivent d'une mauvaise utilisation de la part du client ou d'un mauvais entretien, ainsi que d'une modification non
approuvée par nos services techniques sont exclus de la garantie et ceci décline notre responsabilité pour les dégéats directs ou indirects.
Les produits rendus , pour la vérification si le défaut est sous responsabilité du fabriquant, il devront étre livrés en port due ( aprés avoir pris
accord avec le fabriquant sur la choix du transporteur ) et il seront rendus en port payé .

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

GARANTIA: O fabricante garante o bom w orking das maquinas e toma o compromisso de executar gratuito a substituigdo das partes que

devem resultar defeituosas para a ma qualidade do material ou de defeitos da constru¢édo dentro de 24 MESES desde o dia do comego da
maquina, comprovada no certificado de paises da Comunidade Européia e dentro de 12 MESES de paises extracommunitarian. Os
inconvenients que vém de ma utilizagdo, tamperings ou descuido sao excluidos da garantia enquanto toda a responsabilidade é recusada
para todos os danos diretos ou indiretos. As maquinas que tém de ser devolvidas, mesmo se eles forem embaixo da garantia tém de ser
enviadas CARRETO PAGO e serdo CARRUAGEM devolvida paraAFRENTE. O certificado da garantia € valido s6 se uma conta fiscal ou
uma nota de entrega forem com ele.

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

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

4 GARANZIA MOD. DITTA RIVENDITRICE ( ST& wgﬁg glgsxﬁj )R ) )
SALES COMPANY
WARRANTY REVENDEUR ( CACHET ET SIGNATURE )
GARANTIE E%PRESA VENDEDORA (FIRMAY SELLO)
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GARANTI: Produsenten garanterer at maskinene skal fungere som de skal og forplikter seg til & kostnadsfritt for kunden skifte ut
deler som fglge av darlig materialkvalitet eller konstruksjonsmessige defekter og det innenfor en periode pa 24 MANEDER fra
den datoen maskinen ble tatt i bruk. Dette gjelder EU-land. Garantien gjelder i 12 MANEDER i land utenfor EU. Ulemper som
skyldes gal bruk, ukyndig fikling med og inngrep i maskiner eller skjgdeslas behandling av maskiner er utelukket fra garantien og
alt ansvar er utelukket for samtlige direkte eller indirekte skader som er pafert maskinene. For maskiner som returneres til
produsenten, ogsa der garantien gjgres gjeldende, ma avsender betale porto og maskinene vil bli returnert til kunden med porto
dekket fra produsentens side. Garantiseddelen er kun gyldig dersom en kassakvittering eller leveranseseddel fglger med.

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

FAPAHTWUA: NpownssogunTens rapaHTUpyeT ncnpaBHyo paboTy AaHHOW NPOAYKLMK, a Takke BecnnaTHyo 3aMeHy HeMcrnpaBHbIX

YyacTen, NorioMKa KOTOPbIX Bbl3BaHa KAa4eCTBOM MaTepuarna UM KOHCTPYKLUMK, B TeHeHNe 24 MecsILEB CO OHSI NpYobpeTeHnst
ToBapa ans ctpaH EC, v B TeueHune 12 MecsAueB CO AHA NPUOOpeTeHNs A1s OpYrMX CTPaH.
[aHHas rapaHTus He MOKPbLIBAET CryYau, Bbi3BaHHbLIE HEMPaBUITbHLIM MCMOMb30BAHUEM UMM HEOPEXHbLIM obpalleHneM, a
TakKe MNoBpexaeHus B pesynbrate BO3OEWCTBUS KaKUX-IMOO MOCTOPOHHUX MpeaMeToB. Pacxogbl Ha TpaHCMOPTMPOBKY
HencnpaBHOro annapara 4o MecTa NpoBeAeHNA PEMOHTHBIX paboT onnadMBaloTCcs BragenbLuemM annaparta, faxe ecnu annapat
HaxoguTCHA Ha rapaHTuu. [apaHTWIHBIA TanoH AEWCTBUTENEH TOMbKO B TOM CIlydae, ecnv K HeMy Mmpuraraercsl Yek umnm
HaknagHas.

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

EFMMYHZH: O kataokeuaoTrg eyyudTal TNV KOAAR AgIToupyia Twv PnXavnudatwy Kal avoAaupdvel Tnv eubovn tng dwpedv
QVTIKATAOTACNG TNV TUXOV EAQATTWHATIKWY £EAPTNUATWY EVTOG 24 UNVWV yia Xwpes TNG EupwtraikAg ‘Evwaong. O1 BAAReg TTou
TIPOKUTITOUV aTTO KOKM 1 aTrpdOeKTn XPprion &ev KOAUTITOVTal ATrd TNV €yyunon KoBwg €Tmiong Kal ol AUECES 1 EUUETES
KOTaoTpo@EG. Ta €€00a yia NXAVAUATA TTOU aTTo0TEAAOVTAI f ETTIGTPEPOVTAI YIA ETTIOKEUN EVTOG 1| EKTOG £yyUNONG KAAUTITOVTAI
atrd Tov TEAATN. H eyyunaon ioxuel povo étav auvodeuetal atrd amddeign ayopda.

@ GARANCIA: A gyart6 szavatolja a j6 M UNKAKORNYEZET a gép, és a kotelezettségvallalas teljesitésére ingyenes cseréje a
darab, amelynek eredményeként a hibas a rossz minéségli az anyag, vagy az épitési hibak 24 hénap kezdete A gép szerint, a
bizonyitvany az orszagok az Eurépai Kéz6sség és 12 hénapon beliil a extracommunitarian orszagokban. Ainconvenients érkezd
rossz kihasznalasa, tamperings vagy gondatlansagboél nem tartoznak a garancia, mikézben minden felel6sséget visszautasit
minden kozvetlen vagy kbzvetett damages.The gépeken kell vissza, még akkor is, ha a biztositékot kell kildeni CARRIAGE
fizetett és lesz vissza CARRIAGE el6re. Certificate of garancia csak akkor érvényes, ha a koltségvetési térvényjavaslat, illetve a
szallitélevélre megy vele.

Awelco Inc. Production S.p.A.
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