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ITALIANO

DESCRIZIONE GENERALE

Saldatrice a filo continuo che salda filo animato senza gas.

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

DESCRIZIONE DELLA MACCHINA

1. Interruttore ON/OFF
Selettore Min-Max
Regolazione velocita del filo
LED Fusibile
LED Accensione

2R

LED indicatore di protezione termica

CONNESSIONE ELETTRICA

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

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

COLLEGAMENTO DELLA MASSA

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

soddisfacente.

INFORMAZIONI TECNICHE SULLA SALDATRICE

La saldatrice & dotata di un interruttore di linea On - Off (1), con un
LED luminoso che indica l'accensione della macchina (5). La
saldatrice dispone di un deviatore (2) che garantisce 2 posizioni di
corrente; selezionare in base alla potenza di cui si ha bisogno.
Utilizzando la manopola (3) posta sul frontale potete regolare la
velocita del filo. Tale manopola va usata insieme al deviatore che
regola la corrente in modo da ottenere un arco scorrevole e perfetto.

La saldatrice &€ dotata di un dispositivo di protezione termica che
interrompe automaticamente I'erogazione della corrente di saldatura
quando si raggiungono temperature elevate; in tal caso si accende
una spia luminosa (6). Quando la temperatura si & sufficientemente
abbassata e ha raggiunto il livello che permette un corretto
funzionamento della saldatrice, la spia luminosa si spegne. La
macchina € alimentata automaticamente e si possono riprendere le
operazioni di saldatura. La scheda di regolazione della macchina &
protetta contro le oscillazioni dell’alimentazione tramite un fusibile

posto sulla scheda di regolazione del filo(4).

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

MOTORE TRAINAFILO

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

INSERIMENTO DEL FILO

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

diminuirla fino ad ottenere un regolare avanzamento del filo.

COLLEGAMENTO DELLA TORCIA

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

Tenere sempre perfettamente pulita la punta guida gas.

GUIDA ALLA SALDATURA

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

arrivare ad una distanza di circa 20 mm.

CONSIGLI DI CARATTERE GENERALE

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

- Porosita

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



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

- Spruzzatura

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

- Saldatura stretta e arrotondata

E causata dall’avanzamento veloce della torcia.

- Saldatura spessa e larga

Puo essere causata da un avanzamento troppo lento della torcia.

- Filo bruciato dietro

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

- Scarsa penetrazione

Pud essere causata da un avanzamento troppo veloce della torcia,

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

- Foratura del pezzo

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

- Forte spruzzatura e porosita.

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

- Instabilita d’arco

Puo essere causata da tensione insufficiente, avanzamento filo

irregolare.

SIGNIFICATO DELLE SCRITTE E DEI SIMBOLI

Alimentazione monofase

IS [ -

Uog... (V) Valore nominale della tensione di uscita a vuoto
—@- Trasformatore
EN 60974 - 1 Norma di riferimento

Caratteristica piatta

C

G-

Saldatura a filo MIG-MAG

Ui ... (VIHZ) Valore nominale della tensione di alimentazione e della frequenza
l2...(A) Corrente di saldatura
| 1max ... (A) Corrente massima assorbita
I 1eff ... (A) Corrente effettiva di alimentazione
X Duty cycle
IP21S Grado di protezione della saldatrice

Classe di isolamento del trasformatore

elettriche

Saldatrice adatta all’'uso in un ambiente con rischio accresciuto di scosse

Simboli riferiti a norme di sicurezza

RICERCA DEL GUASTO
GUASTO RAGIONI RIMEDI
Il i 1)Sporco sulla punta dell’'uggello guida filo 1) Soffiare con aria
ilo non avanza quando la L , ; : .

ruota motrice gira 2)La fr!2|one dell'aspo svolgitore & eccessiva 2) Allentare . o
3)Torcia difettosa 3) Controllare guaina guidafilo
1)Ugello di contatto difettoso 1) Sostituire

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

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

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

guidagas

guidagas

La macchina cessa
Improvvisamente di
funzionare dopo un uso
prolungato

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

Lasciare raffreddare la macchina per almeno 20 — 30
minuti

A voree

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




ENGLISH

GENERAL DESCRIPTION

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

spattering.

DESCRIPTION OF THE MACHINE

1. ON/OFF switch
Min-Max Switch
Wire speed regulator
Fuse LED
Power LED
Thermal protection LED

I

ELECTRICAL CONNECTION

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

plant is provided with a sufficient earth connection.

EARTH CONNECTION

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

and could result in a bad weld.

TECHNICAL INFORMATION

The welding machine has an On-Off switch (1), with luminous led
that indicates the operation of the car (5). The welder has a switch
(2) that provides 2-position power, to select based on the power of
which need is had. Using the knob (3) placed on the frontal you can
regulate the welding wire speed. The knob should be used in
conjunction with the voltage switch to give a smooth and perfect arc.
The machine is fitted with a thermal overload protection which will
automatically interrupt the welding current on reaching excessive
temperatures; in which instance a yellow pilot light (6) will switch on.
Once the temperature has decreased to a level low enough to allow
welding, the light will switch itself off and the machine is ready for use
again. The wire speed control electronic card is protected against
peak voltage by means of an easy fuse located on the wire setting
card (4).

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

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

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

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

FEEDING WIRE INTO THE WELDING TORCH

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

released to obtain a regular wire feeding.

TORCH CONNECTION

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

size parts are used for each wire. Always Keep clean the contact tip.

WELDING GUIDE

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

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

maximum settings.

GENERAL WELDING TIPS

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

- Porosity

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

- Spatter



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

- Narrow heap welding

Can be caused by moving the torch too fast.

- Very thick or wide welding

Can be caused by moving the torch too slowly.

- Wire burns back

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

- Little penetration

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

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

- Workpiece’s piercing

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

- Heavy spatter and porosity

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

- Welding arc instability

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

feed.

DESCRIPTION OF SIGNS AND SYMBOLS

Jo> | -

Single phase alternating voltage

Nominal open circuit voltage

Transformer

Uo... (V)
a9,

EN 60974-1 Norm of reference
| Flat characteristic
Lf’: MIG-MAG wire feed welding
Uis...(VIHz2) Nominal values of mains voltage and frequency
l2...(A) Welding current
| 1max ... (A) The welding unit's maximum absorbed current
| 1eff ... (A) Effective current supplied
X Duty cycle
IP21S The welding unit's protection class

The transformer's insulation class.

electric shock.

Welding machine suitable for use in environments with heightened risk of

g
S
o> 9=
e

Symbols referring to safety regulations

FAULT FINDING

2)Short-circuit between contact tip & gas shroud

FAULT REASON REMEDY
N 1)Dirt in liner and/or contact tip 1) Blow with compressed air, replace contact tip
e ?S'f:r;ﬁ]cénveyed when Feed | 5)The frition brake in the hub is too tightened 2) Loosen
3)Faulty welding torch 3) Check sheating of torches wire guide
1)Contact tip defect 1) Replace
Wire feeding in jerk or erratic 2)Burns in contact tip 2) Replace
way 3)Dirt in feed roll groove 3) Clean
4)Feed roll's groove worn 4) Replace
1)Bad concat between earth clamp and 1) Tighten earth clamp and check connections
No arc workpiece 2) Clean, replace tip and/or shroud as necessary

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

Welding machine overheated due to an
excessive use in stated duty cycle

Don’t switch off the machine, let it cool down for
about 20/30 minutes

A voree

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




DEUTCH

ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
Schutzgasschweissanlage fir das Verschweissen von Filldraht ohne
Gas.
AUF DER VORDESEITE BEFIDEN SICH:

1. ON/OFF Schalter
Schalter Min-Max
Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit
Sicherungs-LED
Leistungs- LED

LED — Anzeige des thermischen Schutzes

2

ELEKTRISCHE VERBINDUNGEN

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

ausgestattet ist.

ERDVERBINDUNG

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

TECHNISCHE INFORMATIONEN BEZUGLICH
SCHWEIBRMASCHINE

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

DER

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

Das Schweillgerat ist mit einer Thermoschutzeinrichtung
ausgerustet, die den SchweilRstromzuflu® automatisch unterbricht,
sobald eine hoéhere Temperatur erreicht wird (6). In diesem Fall
leuchtet ein gelbes Warnlicht auf. Sobald die Temperatur wieder auf
einen flr den Betrieb geeigneten Wert absinkt, schaltet das Warnlicht
aus. Der StromzufluR wird automatisch wieder aufgenommen und
das Schweillgerat ist wieder betriebsbereit. Die Regulationsplatine
der Maschine ist gegen Leistungsschwankungen geschitzt, mittels
einer Sicherung, welche sich

befindet (4).

auf der Drahtregulationsplatine

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

DRAHTVORSCHUBMOTOR
Versichern Sie sich, da® die Furche der Drahtvorschubspule den
Drahtes hat. Die

Schweillgerate sind mit einer Drahtspule @& 0.9mm. Auf der

gleichen Durchmesser des gelieferten
Seitenflaiche der Spule ist der zu gebrauchende Durchmesser
aufgedruckt. Die Schweillgerate sind mit gerandelten Rollen
versehen, fir das Fulldrahtschweissen ohne Schutzgas geeignet..

Die Maschine schweisst nur mit Fulldraht (FLUX)

EINFUHRUNG DES DRAHTES

Die ersten 10 cm des Drahtes miissen so abgeschnitten werden, da
Schnitt,
Verschmutzungen erhalten wird. Heben Sie die Rolle, die mit dem

ein gerader ohne Vorspriinge, Verziehungen und
beweglichen Arm verbunden ist, indem Sie die entsprechende
Schraube I8sen. Setzen Sie den Draht in die Plastikfihrung ein,
indem Sie ihn durch die entsprechende Furche ziehen und danach
wieder in die Fuhrung einlegen. Es ist zu beachten, daf} der Draht
nicht gespannt, sondern auf natiirliche Weise eingelegt werden soll.
Senken Sie den beweglichen Arm wieder und regeln Sie den Druck
mit Hilfe der entsprechenden Schraube. Der richtige Druck bewirkt
einen regelmafRigen Durchlauf des Drahtes und selbst wenn der
Draht sich verklemmen sollte, sollte das Antriebsrad ohne
Schwierigkeiten weitergleiten. Auch die Wicklerkupplung kann
reguliert werden. Falls der Wickler leerlaufen sollte, muf3 die
Kupplung erhéht werden, damit die Spule standig gespannt ist. Sollte
die Kupplung eine zu starke Reibung hervorrufen und sollte das
Antriebsrad anfangen zu gleiten, ist es unbedingt erforderlich die
Kupplung herunterzuschrauben bis es zu einer regelmaRigen

Drahtfihrung kommt.

VERBINDUNG DES SCHLAUCHPAKETS

Das Schlauchpaket ist direkt verbunden und somit schon
gebrauchsfahig. Ein eventueller Austausch mufl mit extremer
Vorsicht, oder besser direkt von einem Fachmann vorgenommen
werden. Um die Gasausgangsspitze auszutauschen ist es
ausreichend, diese abzuschrauben oder nach auf’en zu ziehen. Die
Gasausgangsspitze ist jedesmal rauszunehmen, wenn die
Drahtvorschubdiise ausgetauscht werden muf. Es ist zu beachten,
dalR der Durchmesser der Dise immer dem Durchmesser des
Drahtes

saubergehalten werden.

gleich ist. Die Gasausgangsspitze mul standig

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

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



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

Abstand von ungefahr 20mm kommen.

ALLGEMEINE RATSCHLAGE
Von Zeit zu Zeit ist es durchaus moglich Mangel bei der
Schweissung festzustellen. Diese Mangel kdnnen jedoch vermieden
werden, sofern die folgenden Ratschlage beachtet werden:

- Porositat

Kleine Lécher in der SchweiRnaht, (dhnlich denen der Oberflache der
durch das kleinen

Schokolade) verursacht Eindringen von

Fremdkoérpern. Das  gebrauchlichste  Gegenmittel ist das
Wegschleifen und Wiederschweilen der SchweilRarbeit. Vorher den
Arbeitsbereich grtindlich reinigen. Darauf achten, dal3 der
Schweiflbrenner beim Schweilen richtig geneigt wird.

- Bespritzung

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

- Schmale und abgerundete SchweilRnaht

Die Ursache ist eine zu schnelle Fiihrung des Schweil3brenners.

- Dicke und breite Schweissnaht

Die Ursache kann eine zu langsame Fihrung des Schweil3brenners

sein.

- Drahtenende angebrannt
durch

geringe

Kann durch ein zu langsamer Vorschub des Drahtes,

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

- Geringes Eindringen der SchweiBnaht

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

- Durchlécherung des Werkstiicks

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

- Starke Bespritzung und Porositét

Kann durch eine UbermafRige Distanz des Gasbrenners vom
Werkstilick verursacht werden, Schmutz auf den Werkstlicken oder
zu niedriger Strom.  Der Schweillstrom muR dem benutzten
Drahtdurchmesser entsprechen..

- Unbesténdiger Lichtbogen

Die Ursachen sind eine unzureichende Stromspannung und

unregelmaRiger Drahtvorschub.

BESCHREIBUNG DER ZEICHEN UND DER SYMBOLE

J> | -

Wechselspannung einphasig

Maximale Leerlaufspannung

Uo...(V)
>

Transformator
EN 60974-1 Norm
| flache Eigenschaft
{f’: Drahtschweiung MIG - MAG
Ui ... (VIHz) Dieses Symbol bedeutet nominale Eingangsspannung und nominale Frequenz
l2...(A) Schweillstrom
| 1max ... (A) Maximale Stromaufnahme der Leitung
| 1eff ... (A) Tatsachliche Stromversorgung
X Einschaltdauer
IP21S Schutzklasse des Schweillgerates

Isolationsklasse des Transformators

Stromschlaggefahr

Schweillmaschine geeignet zur Benutzung in Umgebungen mit erhohter

Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen




STORUNGSSUCHE

STORUNG URSACHE LOSUNG
Der Draht wird von der 1)Gasflihrungsdise verschmutzt 1) mit Druckluft reinigen
Drahtfiihrungsrolle nicht 2)Drahtrollenhalterung zu stark gespannt 2) Befestigungsradchen etwas Iésen
weitergefuhrt 3)Schweillbrenner ist defekt 3) Drahtfiihrung kontrollieren
1)Kontaktdise ist defekt 1) Auswechseln
2)Brandspuren an der Kontaktdise 2) Auswechseln
Unregelmafige Drahtfiihrung | 3)Verschmutzung der Fiihrungsrille der 3) Reinigen

Drahtfiihrungsrolle

4)Fihrungsrille auf der Drahtfiihrungsrolle abgenutzt

4) auswechseln

1)Unzureichender Kontakt zwischen Werksttck und 1) Kontakt zwischen Massekabel und
Der Lichtbogen erlischt Massekabel Werkstlick Uberpriifen und verbessern
2)Kurzschluft zwischen Kontaktdiise und 2) Kontaktdiise und Gasfiihrungsdise
Gasflihrungsdise reinigen oder austauschen

Das Gerat hort nach
langerem Gebrauch plétzlich
auf zu funktionieren

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

Das Gerat etwa 20 — 30 min abkihlen lassen

A vomee

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

FRANGAIS

DESCRIPTION GENERALE

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

DESCRIPTION DU POSTE
1- Interrupteur du poste ON/OFF
2- Commutateur MIN-MAX
3- Réglage de la vitesse du fil
4- LED fusible
5- LED mis en marche

6- LED témoin de la protection thermique

Connexion électrique

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

avec une efficace connexion a la terre.

Information techniques sur le poste

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

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

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

courant de soudure quand la température a dépassée la valeur

limite, dans ce cas le LED jaune est allumé (6). Le LED tourne a
s’'éteindre aprés que la température est diminuée a la valeur
acceptable pour le correct fonctionnement du poste. Le poste tourne
a débiter le courant de sortie. La carte électronique de la vitesse du
fil est protégée au moyen d’'un fusible qui est placé sur la carte

méme (4).

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

Moteur alimentation du fil

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

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

Montage du fil

Il faut couper les premiers 10 mm et en vérifiant que la coupe soit net
et sans saillies, distorsions et impuretés. Soulever le levier du bras
mobile du moteur. Introduire le fil dans la guide en plastique et le
faire passer dans la gorge du galet et en continuation dans la guide
de la torche. S’assurer que le fil ne soit pas tendu mais en position
naturelle. Baisser le bras du moteur et régler la pression avec la
poignée graduée. La pression correcte est celle que permet
I'entrainement du fil et quand le fil est bloqué dans la torche, le galet
glisse sans le faire embrouiller. 1l est possible régler la friction du
dévidoir. Si le dévidoir tourne en vide, il faut augmenter la friction
d’'une fagon que le fil soit toujours en position naturelle. Si au
contraire la friction est excessive et le galet du moteur glisse, il faut

réduire la friction pour permettre le régulier entrainement du fil.

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

buse gaz il suffit tirer vers I'extérieur. La buse guide fil est aussi facile



a changer, il suffit la dévisser. La buse guide fil doit étre du méme
diameétre du fil. La buse guide gaz il faut soit toujours nettoyée et

donc la substituer souvent.

Guide a la soudure

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

au maximum il peut arriver a 20 mm.

Aucunes suggestions pour la bonne soudure

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

¢ Porosité

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

e Eclaboussures

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

e Soudure étroite et arrondie

Ce probléme est causé de I'entrainement trop rapide.

e Soudure épaisse et large

Il peut venir de I'entrainement trop lent.

¢ Fil brulé arriére ( burn back)

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

e Pénétration insuffisante

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

e Percement de la piéce

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

e Trop éclaboussures et porosité

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

e Instabilité de I'arc

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

Description des symboles

1~ Alimentation monophasée

D>

Valeur nominale du voltage a vide

Transformateur

Uo... (V)
a9,

EN 60974-1 Norme de référence
|: Caractéristique voltage sortie plate
G- Soudure MIG-MAG
U ... (VHZ) Valeur nominal du voltage d’alimentation et fréquence
l2...(A) Courant de soudure
Courant absorbé maximum
I 1max --- (A)
Courant effective d’alimentation
I 1eff «-- (A)
X Factor de marche
IP21S Degré de protection du poste
H Class d'isolement

choques électriques

Poste a souder que peut travailler dans lieux avec risque plus élevé de

Symboles concernant les normes de sécurité

RECHERCHE DE LA PANNE

PANNE RAISONS

REMEDES

impuretés sur la buse guide fil
friction on dévidoir trop haute
torche défectueuse

fil bloqué dan la gaine de la torche

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

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

buse de contact défectueux

Buse de contact brulée

Gorge du galet d’entrainement sale
Gorge du galet usée

Alimentation du fil a déclic ou

1
2
3
4
1
A . 2
a intermittence 3
4

M — ~— ~— [ — ~— ~—

1) changer
2) changer
3) nettoyer
4) changer
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Arc éteint .
guide gaz

1) mauvais contact entre masse et piéce 1)
2) court circuit entre buse contact et buse

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

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

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

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

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

A voree

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

ESPANOL

DESCRIPCION GENERAL

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

la soldadura.

DESCRIPCION DEL EQUIPO
1. interruptor ON/OFF

interruptor MIN-MAX
regulacion velocidad del hilo
LED fusible

LED corriente en el equpo

o ok~ w DN

LED indicador proteccion termica

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

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

un sistema adecuado de toma de tierra.

CONEXION PINZA DE MASA

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

soldadura es insatisfactoria.

INFORMACIONES TECNICAS

Esto equipo es equipado con interruptor de corriente ON-OFF (1) ,
cuando el interruptor esta en posicion ON , el LED (5) se ilumina.
Para arreglar la corriente de soldadura hay un desviador (2) que
permite de arreglar dos niveles de corriente, seleccionar en funcion
de la potencia que se necessita. El mango (3) permite de arreglar la
velocidad del hilo . (2) y (3) hay que arreglarlos junto por un mejor

resultado de la soldadura. El equipo esta protegido contra
sovratemperatura , cuando pasa esto el LED (6) se ilumina. ElI LED
se apaja cuando la temperatura a llegado al valor que permite al
equipo de trabajar sin riesgo. La puesta en marcha es automatica.
La velocidad del hilo esta arreglada mediante una ficha electronica
que es protegida mediante un fusible puesto en la ficha misma,

cuando esto occurre el LED (4) se ilumina para sefialar que el fusible

es cortado.

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

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

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

INSERTAMIENTO HILO

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

de reducir el embrague en el soporte bobina.

CONEXION ANTORCHA

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

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

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

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

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

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

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

Porosidad

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

Salpicadura

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

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

Soldadura estrecha y redondeada

Es causada por el avance veloz de la antorcha.

Soldadura espesa y ancha

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

Hilo quemado detras

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

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

Escasa penetracion

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

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

Fuerte salpicadura y porosidad

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

Inestabilidad del arco

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

irregular, gas de proteccion insuficiente.

SIGNIFICADO DE LOS ESCRITOS Y DE LOS SIMBOLOS

o -

Tension alterna monofasica

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

Caracteristica constante

C

vas

Soldadura a hilo MIG - MAG

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

e
T
%i
=

Simbolos referidos a normas de seguridad
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BUSQEDA DEL DECOMPUESTO

DANO RAZONES REMEDIOS

1)Sucio sobre la punta guia hilo 1)Soplar con aire comprimido o cambiar la punta
El hilo no avanza cuando la 2)El embrague del soporte bobina es excesivo guia hilo
rueda motriz gira 3)Antorcha defectuosa 2)Reducir

3)Controlar vaina guia hilo

1)Punta guia hilo defectuosa 1) Sustituir
Alimentacion del hilo 2)Quemaduras en la punta de contacto 2)Sustituir
disparado o intermitente 3)Sucio en el surco de la rueda motriz 3)Limpiar

4)Surco en la rueda motriz gastado. 4)Sustituir

Arco apagado
guia gas

1)Mal contacto entre pinza de masa y pieza
2)Corto circuito entre punta de contacto y boquilla

1)Apretar la pinza y controlar las conexiones
2)Limpiar o bien sustituir inyector de contacto y
boquilla guia gas

El equipo cesa de repente de

funcionar despues de un uso - o .
la proteccion termica intervino

El equipo esta recalentado por un uso excessivo y

Dejar enfriar el equipo por almenos 20 — 30
minutos

prolungado
A NOTICE Esta soldadora es sélo para uso profesional y esta reservada para la industria
RUSSIAN
cBMAeTeNbCTBYET MHAMKATOp XenToro useta. Korga TemnepaTypa
OBLUEE ONMUCAHUE ONyCTUTCA OO0 YPOBHSA, MPU KOTOPOM MOXHO MNPOAOIMKUTL CBapKy,

KomnakTHbIi cBapoyHbii annapat MIG ana ucnonb3oBaHust C
MOPOLLUKOBOW 3MeKTPOAHON MOBOMNOKOW 6e3 NpUMeHEeHNs 3alUTHOro
rasa.
OnA OOCTWXKEHUA ONTUMAIIBHOIO PE3YNBLTATA BO BPEMA
PABOTbl PEKOMEHOYEM WCIMONbL30BATL CIMPEM PROMIG
JET. WCIMOJIb3OBAHVE CIPEA CINOCOBCTBYET BOIJEE
NMPOYHOMY CBAPOYHOMY WBY U CHWDXAET KONMYECTBO
BPbI3IN BO BPEMA PABOTHI.
OMNUCAHME NAHENN

1. Beikntoyatens On-Off
Mepekntoyatens Min-Max
PerynvpoBka ckopocT nogaun NpoBOSIOKM.
WHpvkaTop neperopaHus npefoxpaHuTens

VHankaTop nuTaHuna

2

WHankaTop cpa6aTb| BaHNA TepMo3aLllunTbl

ANEKTPUYECKOE COEOAMHEHUE
Y6eOuTecb, 4YTO HanpshkeHWe CEeTU COOTBETCTBYET HanpsiKeHUto
nMTaHus annaparta, a Takke po3eTka, K KOTOPOMW MOAKIo4aeTcst

annapat, MMeeT HaleXXHOe 3a3eMIieHune.

3A3EMJTIEHUE

Balu cBapoyHbIi annapaTt OCHalleH 3aXXMMOM MacCbl, COeAMHEHHbIM
C Knemmon. Y6eaouTecb B HEMOCPEOCTBEHHOM KOHTaKTE  3axuma
Maccbl CO cBapuBaemon AeTanblo. HegoCTaTOUHbIN KOHTaKT MOXeT

oTpuuaTenbHO NOBIINATb HaA pe3ynbTaT CBapPKK.

TEXHUYECKAA UHOOPMALIUA
CBapouHblli annapaT ocHauweH Bblknovatenem ON-OFF (1),
cBeToguoaoM pabouero coctosHus (5), a Takke 2-X PeXMMHbIM
nepeknovatenem ceapovHoro toka (2). C nomolblo perynsitopa,
pacnonoXeHHON Ha nepegHen naHenu annapata (3), Bbl moxeTe

Onsa

CcTabunbHOM Ay 3TOT perynaTop AOJHKEH UCMONb30BaTbCsl BMECTE C

NU3MEHATb CKOPOCTb nodayn npoOBOJIOKWU. O6pa3OBaHVIF|

nepekn4yartenemMm HanpaxeHua. CBapOLIHbIe annapaTtbl 3alulleHbl

OT neperpesa C nomolbo TepmoctaTa (6). O ero cpabatbiBaHUn

NHONKaTop aBTOMaTU4eCKun noracHer. OneKkTpoHHas nnara,

KOHTPOSMpYIOLLAs CKOPOCTb MOAAYM MPOBOSIOKM, 3aluuuieHa oT
CKaYKOB HamnpshkeHUst C TMOMOLLbIO MNaBKOTO MpeaoxpaHuTens,

pacnonoXeHHoro Ha nnare(4).

YCTAHOBKA KATYLLKM C MPOBOJIOKOW

McnonbaynTte katyLwku ¢ nposoriokon 0,1 — 0,5 kr.

OBUIATEIb NMPUBOOA NOOAYU NMPOBOJIOKA

MpoBepbTe, YTOOLI KaHaBKa NMPMBOAHOrO POnvKa COOTBETCTBOBAana
OvaMeTpy ucnonb3yemor npoBONoku. [ns gaHHOrO CBapOYHOro
annapaTa MOXHO MCMONb30BaTh KaTyLIKX C NMPOBOJIOKOW AMaMeTPOM
0,8 mm. Annapat B CTaHOAPTHOW KOMMJEKTALMM OCHALLEH KaTyLLKOW
Cc nposonokon pguametpom 0,9 mm. MapkupoBka AguameTtpa

MPOBOMOKM,  KOTOPYID MOXHO  MCMOMb30BaTb, HaHeceHa Ha
NPVUBOAHOW POJIUK.

AnnapaT ocCHalleH ponvkamu, KOTOpble MNOAXOAAT ANA CBapKu
MOPOLLIKOBOW 311EKTPOAHON NMPOBOSIOKOW 6€3 NPUMEHEHNS 3aLLUMTHOIO

rasa.

NOOAYA NPOBOJIOKU B CBAPOYHBIA MUCTONET

OTtpexbTe koHey nposoniokn (10 cm) u nposepbTe, 4TOGBHI Ha
NPOBONOKE He ObINO WCKPUBIEHUA UMW  pa3BeTBIEHUIA KOHLA.
OTKpoWiTe 3aXXNM MexaHu3Ma NoAayvun, OTKPYTUB MPVXKUMHOW BUHT, U
3aTeM NpoAeHbTE NPOBOMOKY Yepe3 OTBEPCTUE MPUKMMHOIO ponnka
B HanpaBnsiowyo. YbeamTtecb, YTO BUTKM MPOBOSIOKM HE 3axoasiT
Opyr Ha pgpyra, U He OygyT mewartb pa3matbiBaHuio. OtnycTuTe
3aXMM Ha NPOBOMOKY W 3aBEpHUTE MPWXKMMHOW BMHT. C NOMOLLbIO
NPWXUMHOTO BUWHTA Bbl MoOXeTe oTperynupoBaTb [aBrieHue,
oka3blBaeMoe Ha npoBonoky. OnTuManbHOe AaBneHue obecneunt
xopollee npoaBwxkeHne nposonokn. Ecnu

KaTywka 6yger

packpyymBaTbCH, Heob6XxoOMMO  OTperynupoBatb HaTskeHne
npoBonokn. Ecnu HaTskeHue cnuvwkoM curnbHoe, ocnabbTe ero,

YTOObI NpoBOJ10Ka ABUranacb paBHOMEpPHO.

YCTAHOBKA CBAPOYHOI'O NMUCTOJIETA
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Y gaHHOM MOoAenuv CBapOoYHbIA NMUCTOMET yXKe YCTaHOBIEH U rOTOB K
MCNOMb30BaHMD. 3aMeHa nNucToneTa MOXET MPOM3BOAUTLCHA TOSNbKO

Onsa

HaKOHe4YHMKa CBapPO4YHOro nuctonieta AOCTaTO4YHO ero OTKPYTUTb.

B cneunannanpoBaHHOM CeEpBUCHOM LEHTpe. 3aMeHbl
3amMeHuTe HaKOHEYHWK, y6e}J,I/IBLIJI/ICb, YTO OH COOTBETCTBYET TUNy

VICI'IOJ'Ib3yeMOI7I NPOBOJIOKN. Couep>K|/|Te KOHTaKTbl B YNCTOTE.

UHCTPYKUUU NO NPOBEAEHNIKO CBAPKU

Mpu ocyLecTBNEHMN CBapKU C UCMOMNb30BaHWEM HeOOMNbLIOro TOKa,
Heobxoammo, 4Tobbl Ayra Obina kak MOXHO Kopode. [ns 3aToro
NPVXXMUTE HaKOHEYHMK CBApOYHOro nucTtoneta nop yrrnom 45° kak
MOXHO Onwke Kk cBapuBaemon pgetanu. [lpu uUCNonNb3oBaHUK

GonbLUOro Toka CBapKn, MOXXHO yBENUYNTb OANUHY Ayrn 0o 20 Mm.

OBLWME PEKOMEHOALIUM
Yacto npuunHOM [OedeKkToB CBapOYHOro LWBa SIBMASIETCS  He
HEeMCnpaBHOCTb CBApPOYHOrO annaparta, a BHELHWEe BO3AeNCTBUS.
[na n3bexaHns Henonagok obpaTtuTe BHUMaHUE Ha HMbKeyKa3aHHbIe
COBEThI:

e CBapou4HbIN LLOB NOPUCTbIN

MpuunHoM MOXeT ObiTb

nonagaHne WHOPOAHbIX  Tesl.

Onsa
yCcTpaHeHns 3atoro gedekta HeoOXOAMMO 3a4MCTUTb CBaPOYHbIA
OB, npexae Yem npoBoauTb cBapky. CogepxuTte paboyee mMecTo B

nopsigke. Bo Bpemsa cBapku HaKNoHAWTE NMCTOMET.

e bBpbizru

MpegctasnsoT cobon YacTuubl pacnnaBneHHoro meTanna,

OTCKakuBarLlLme OT cBapo4vHow ayru. MNMosisneHne 6pbi3r HEU36eXHO,
HO MX KOMMYECTBO MOXHO CHU3WUTb, MPaBUITbHO YCTAHOBUB
CBapOYHbIl TOK.

e  Y3KMW OKpPYINbI CBapOYHbIN LUOB

Obpasyetcs Mpu CrAUWKOM ObLICTPOM MPOABMXKEHNN CBAPOYHOTO
nucTonerTa.

e LUupokui cBapoYHbIN LWOB

Ob6pasyeTcs Npy MeaneHHOM NPOABWMXXEHUM CBApOYHOro nNucToneTa.
e OO6ropaHue NPoBONOKU

Mponcxogut npu  cockanb3biBaHWM  MOAABaeMON  NPOBOSIOKM,
NMOBPEXOEHUN KOHTAKTa, NIIOXOM KayeCTBe NPOBOMOKM, MPU CIINLLKOM
6nu3kom npwxkuMMaHum conna kK obpabaTbiBaeMOMy M3LENUI0 UK
CULLKOM BbICOKOM HanpsiXeHUw.

e ManeHbkas rnybuHa nposapa

MpuunHon MoxeT OblTb  CIWLIKOM

ObICTPOE  NPOABWKEHME

CBapOYHOro MUCTONEeTa, HU3KOe HanpsiKeHne, HenpaBuIlbHbIN

CBapOYHbIN TOK, HEMpaBUbHAas NOMNSIPHOCTb.

¢ [Mpoxur obpabaTbiBaemoro uspenus

MpuunHOM MOXeT ObITb MeANeHHoe MepenBMKEHNEe CBaAPOYHOro

nMcToneTa, CIWLWKOM BbICOKAA CBapOYHbIA TOK UMW HernpaBubHas

nogava npoBOOKW.

e T[lopucTbin cBapoO4HbLIN LWOB U obOpasoBaHuMe OGonbLUIOro
KonuyecTBa 6pbI3r

MpuunHon moxeT ObITb rpA3b Ha obpabaTbiBaeMOW 3aroTOBKE MMM

Korga conno Haxogutca Adaneko oT obpabaTtbiBaemoro usgenusi.

CBapouHbIi TOK [JOMKEH COOTBETCTBOBATb TUMY WUCMONb3yeMOMN

NPOBOOKMU.

e HectabunbHas cBapo4Has gyra

MpuunHoM  MOXeT ObiTb  HEQOCTaTOYHbLIA  CBApPOYHBLIA  TOK,

HernpasurbHas nogaya nNpPoBOMOKU, N3HOC HAaKOHEYHUKa CBapOYHOro

nucrtonera.

OMUCAHME 3HAKOB 1 CUMBOJ1OB

o

O,D,HOCba3Ha$| CeTb NepemMeHHOro Toka

Uo... (V) OTOT CMMBOM O3HAYaeT NEPBUYHOE HAMpPSXKEHNE NPU XONOCTOM XO4e
—@- TpaHcdopmaTtop
EN 60974-1 Ccbinka Ha EBponenckuii ctaHgapT

C

MocTosIHHbIE XapaKTepPUCTUKU

vas

Ceapka MIG-MAG

Uis...(VIHz) HoMuHanbHble XapakTepUCTUKU HaNPSHXKEHUsT U 4acToThl
l2...(A) CBapo4HbIf TOK
| 1max ... (A) MakcrmanbHbI noTpebnaemMbi TOK
| 16ff ... (A) O eKTMBHBIN TOK

X Lnkn paboThl

IP21S Knacc 3awuthbl

Knacc nsonaumm TpaHcgopmaTtopa

H
S CvmBOn, 0O3HaYaKLWUN BO3MOXHOCTb UCMOMNb30BaHNS annapata B ycrnoBusax
NOBbILLEHHON ONACHOCTU nopaeHna anekTpu4eCKknm ToOKOM

CuMBOIMbI, COOTBETCTBYIOLLME NpaBunaMm 6e3onacHoTcu
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YCTPAHEHWE HEUCMNPABHOCTEN

4) WsHoc ponuka

HEUCMNPABHOCTb NMPUYUHA CNOCOBb YCTPAHEHUA
HenocTynnenue 1) 3arp;|3HeHV|evconna UK KOHTaKTa 1)MNpoaynTte cxaTbiM BO34YXOM, 3aMEHUTE KOHTaKT
2) ®pUKUMOHHBLIN TOpMO3 B wWwTaTmBe  3aTsaHyT | 2)OcnabbTe TOpMO3

NPOBOIIOKM MpU NOBOPOTE CIILLIKOM CHMBHO
ponika 3) HewucnpaBHOCTb CBApOYHOro NMcToneTa 3)MNpoBepbTe Nogayy NPOBOOKU
1) TloBpexaeHue HaKOHEeYHuKa cBapo4Horo | 1)3ameHnTe HaKOHEYHUK
nucToneta
HeperynsapHoe 2) OOGOXeHHbI HaKOHEYHUK CBapoO4YHOro | 2)3ameHnTe HaKOHEYHUK
NOCTYMeHNe NPOBOSIOKU nucroreta 3)MNpounctute kaHaBKy

3) 3acopeHue KaHaBKkv NPMBOAHOIO ponuka

4)3ameHunTe ponuk

obpabaTbiBaeMbIM M3gennem
OTcyTcTBUE OYMK

CBapoO4HOro nucronetTa u conjiom

1) TINOXOM KOHTaKT MexZdy 3aXUMOM MaccCbl U

2) KopoTkoe 3aMblkaHWEe MeXay HaAKOHEYHMKOM

1)3akpenute 3axxum 1 NpoBepbTE CoeaUHEHME

2)MNpounctute, 3aMeHNTE HAKOHEYHUK 1/ MK COMmo

Meperpes CBapO4HOro
npesbieHnst paboyero umkna

CBapoyHbIin annapat
BHE3aMHo npekpaLiaet
paboTy nocne
ONUTEnNbHOro
MCMNONb30BaHNs

annaparta

He Bbiknovante Baw annapat. [llogoxgute B
TeveHue 20/30 MUHYT, Noka OH OCTbIHET

n3-3a

A voree

npuMeHeHUsA B NPOMbILLIITIEHHOCTU.

dtoT CBapc‘-IHblﬁ annapaTt npeaHa3HadeH TOJNIbKO AnsA npocbeccwouanbﬂoro ncnonb3oBaHUA U onsa

POLISH

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

1. Wiacznik ON / OFF

2. Przetacznik MIN-MAX

3. Regulator predkosci posuwu drutu

4. Bezpiecznik LED

5. Wskaznik napiecia LED

6. LED zabezpieczenie termiczne

PODLACZENIE ELEKTRYCZNE

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

elektryczna jest wyposazona w wystarczajgcym uziemieniem.

UZIEMIENIE

Odpowiedni  kabel zacisku

dostarczany z urzadzeniem spawalniczym. Zacisk uziemienia

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

spoiny .

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

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

max (2), ktérym zmieniamy potrzebny prad zasilania. Za pomocg
pokretta ( 3 ) umieszczonego na przednim panelu mozna regulowac
predko$¢ spawania drutu. Pokretto powinno by¢ stosowane w
potgczeniu z przetgcznikiem napiecia otrzymujgc ptynng i doskonatg
jakosé tuku .

Maszyna jest wyposazona w zabezpieczenie przed przecigzeniem
termicznym , ktéry automatycznie przerywa prad spawania przy
osiggnieciu nadmiernej temperatury i z6tta kontrolka ( 6 ) wigcza sie.
Gdy temperatura spada do poziomu wystarczajgco niskiego, aby
umozliwi¢ spawanie, $wiatto wytgczy sie i urzgdzenie jest gotowe do
uzytku. Elektroniczna regulacja predkosci drutu jest chroniona przed
maksymalnym napieciem za pomocg bezpiecznika, ktéry znajduje
sie na przednim panelu(4).

INSTALACJA DRUTU

Mozesz uzywac¢ szpule & 100 mm (0,1 kg, 0,5kg ) .

SILNIK PODAJNIKA DRUTU
Upewni¢ sie, ze wielkos¢ szczeliny w rolce zasilajgcej odpowiada
wielkosci

uzywanego drutu spawalniczego Maszyny te sa

przystosowane do rolkki @ 0,9 mm . Rolka ma $rednice drutu
umieszczong na wierzchniej stronie. Te urzadzenia wyposazone sg
w odpowiednie rolki dla spawania drutem proszkowym bez ostony
gazowe;j.

Urzadzenie przystosowane jest tylko do tego typu drutu .
Wciagniecie drutu do uchwytu spawalniczego

Odcig¢ pierwsze 10 cm drutu, a nastepnie sprawdzi¢ czy nie ma
zadziorow lub zaktécen na koncu ciecia. Zwolni¢ mate koto, ktore jest
potgczone ze $rubg zaciskowg odkrecajgc zacisk i przetozy¢ przez
przewod rowka rolke, a nastgpnie ponownie wiozy¢ przewod w
prowadnice.

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

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

Jesli rolka drutu bedzie sie samoczynnie rozwijata nalezy zwiekszy¢
napiecie drutu.

POLACZENIE PALNIKA

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

drutu. Zawsze zachowywac czyste dysze.

PORADY DOTYCZACE SPAWANIA

ZASADA GENERALNA

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

OGOLNE WSKAZOWKI DOTYCZACE SPAWANIA

Od czasu do czasu mozna zauwazyC usterki spawdw, wynikajace
raczej z wptywow zewnetrznych, a nie z btedow maszynowych. Oto
kilka przyktadowych usterek, z ktérymi mozna sie zetkng¢:

- Porowatos¢

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

zeszlifowanie spawu.

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

oczyszczeniu powierzchni roboczej oraz prawidlowym kacie
nachylenia palnika podczas spawania.

- Rozprysk

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

- Za waski spaw

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

- Bardzo gruby lub szeroki spaw

Przyczyng moze by¢ zbyt wolne przesuwanie palnika.

- Drut spala sie w tyt

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

- Staba penetracja

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

odwrocenie biegundw, niewystarczajgce stepienie i odlegtosé
pomiedzy pasami. Nalezy zadba¢ o regulacje parametréw roboczych
i poprawi¢ przygotowanie elementéw do obrébki.

- Przebicie obrabianego elementu

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

- Mocny rozprysk i porowatos¢

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

- Niestabilnos¢ tuku spawalniczego

Przyczyng moze by¢ niewystarczajgce napiecie spawania,

nieregularne podawanie drutu

OPIS ZNAKOW | SYMBOLI

> ] -

Napigcie przemienne jednofazowe

Uo... (V) Nominalne napiecie obwodu otwartego
—@- Transformator
EN 60974 -1 Norma odniesienia

Charakterystyka pradu

C

e

MIG-MAG drut spawalniczy

U1...(VIHz) Wartosci nominalne napiecia i czestotliwosci
I2...(A) Prad spawania
| 1max --- (A) Maksymalny pragd spawania
| 1eff... (A) Efektywny pobdr mocy
X Cykl pracy
IP21S Klasa ochrony spawarki
H Klasa izolacji transformatora

Maszyny spawalnicze nadajgce sie do stosowania w $rodowiskach o
podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego

Symbole odnoszgce sie do przepiséw bezpieczenstwa




WYKRYWANIE USTEREK

USTERKA PRZYCZYNA

ROZWIAZANIE

Drut nie jest podawany, gdy stykowej

rolka podajaca si¢ obraca

1. Zabrudzenie oktadziny oraz/lub naktadki

2. Hamulec cierny w piascie jest za bardzo

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

doci$nigty

3. Uszkodzony palnik spawalniczy Sprawdzi¢ ostong prowadnicy drutu do palnika.

1. Usterka naktadki stykowe;j gyﬁizﬁig
Podawanie drutu jest 2. Przypalenie naktadki stykowej Wycz tcic
przerywane. 3. Zabrudzenie w rowku rolki podajacej yezy

4. Zuzycie rowka rolki podajace;j Wymienié

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

2. Zwarcie pomiedzy naktadka stykowa a ostong

oraz/lub ostoneg.

Urzadzenie nagle przestaje
spawac po dtugim lub
intensywnym uzywaniu

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

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

A voree

Ta spawarka przeznaczona jest dla profesjonalistow i tylko do zastosowan przemystowych

SVENSKA

ALLMAN BESKRIVNING

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

BESKRIVNING AV ENHETEN

Brytare TILL/FRAN
Omkopplare Min./Max
Tradmatningshastighet
Sakrings-LED
Strom-LED
Overhettningsskydd-LED

DO WN -

ELANSLUTNING

Innan enheten ansluts till natet, kontrollera att natspanningen
stammer med den som géller fér enheten och att strdommen racker
for att driva enheten med full kraft. Se till att stromforsérjningen ar
jordad.

JORDNING

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

TEKNISK INFORMATON

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

Enheten &r férsedd med 6verhettningsskydd, som automatiskt bryter
strommen vid for hog temperatur. D& tands en gul lysdiod (6). Nar
temperaturen sedan gatt ned till godtagbar niva, slocknar lysdioden
och enheten ar ater klar for drift. Det kretskort som reglerar
tradhastigheten har en sakring som skyddar kortet mot
overspanningar (4).

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

Se till att sparet i matningsrullen har en storlek som motsvarar den
svetstrad som anvands. Enheterna ar forsedda med matningsrulle
for trad med diam. 0,9 mm. Tradens diameter ar praglad pa sidan av
rullen. Enheterna har rafflade rullar 1ampliga for svetsning med
rortrad utan gasskydd. Denna enhet anvander bara trad av typen
FLUX.

TRADMATNING TILL SVETSLAGAN

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

ANSLUTNING AV SVETSPISTOLEN

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

.SVETSINSTRUKTION

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

ALLMANNA RAD

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




Porositet:

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

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

Smal eller avrundad svetsfog

Beror pa att man flyttat svetspistolen for snabbt

Mycket tjock eller bred svetsfog

Beror pa att man flyttat svetspistolen for langsamt

Traden antdnds bakat

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

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

Hal i arbetsstycket

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

Kraftiga svetsloppor och porositet

Kan bero pa att munstycket hallits for langt fran arbetsstycket
eller smuts pa detta. Kom ihag att strdmmen méaste anpassas till
den trdd som anvands.

Instabil svetsbage

Kan bero pa otillracklig spanning eller oregelbunden

eller ar skadad
Dalig intrdngning

tradmatning.

BESKRIVNING AV TECKEN OCH SYMBOLER

1~

>

Enfasig vaxelstrom

Uo... (V) Max. tomgangsspénning
—@' Trasformatore
EN 60974 - 1 Tillamplig standard

C

Plan karakteristik

e

MIG-MAG tradmatning

U ... (V/Hz) Méarkvéarden for natspanning och frekvens
l2... (A) Svetsstrom
I 1 max -.. (A) Svetsenhetens max. erhéllen strém
|1 eff ... (A) Faktisk stromf6rbrukning
X Intermittensfaktor
IP21S Svetsenhetens kapslingsklass

Transformatorns isoleringsklass

Svetsenhet ldmplig fér anvandning i miljéer med hog risk fér

stromstotar

Symboler for sakerhetsbestammelser

gen
3. Fel pa svetspistolen

FELSOKNING
FEL ORSAK ATGARD
Traden matas inte fram nar 1. Smuts i munstycket eller kontakt- 1. Blas rent med tryckluft,
spolen roterar spetsen byt spets
2. Spolens friktionsbroms for hart atdra- | 2. Lossa

3. Kolla héljet kring
tradstyrningen

Ingen bage

. Dalig kontakt mllan jordnings-
klamman och arbetsstycket

2. Kortslutning mellan kontaktspetsen
och skyddshdljet

Ryckig tradmatning 1. Fel pa kontaktspetsen 1. Byt ut
2. Kontaktspetsen brand 2. Byt ut
3. Smuts i rullens matningsspar 3. Rengér
4. Matningssparet slitet 4. Byt ut
1

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

Enheten stoppar plétsligt efter
langvarigt tungt arbete

Svetsenheten ar 6verhettad pa grund
av for hard anvandning med angiven
intermittensfaktor

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

A voree
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Denna svetsmaskin ar endast avsedd for yrkesméssig anvandning och ar reserverad for branschen.




NORSK

GENERELL BESKRIVELSE

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

BESKRIVELSE AV MASKINEN
1. PA-/AV-bryter

2. MIN.-/MAKS.-bryter

3. Justeringsbryter til innstilling av tradens
bevegelseshastighet framover

4. Sikrings-lysdiode

5. Effekt-lysdiode

6. Lysdiode for visning av termisk beskyttelse

ELEKTRISK TILKOBLING

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

JORDING

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

TEKNISK INFORMASJON

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

Sveiseapparatet er videre forsynt en
termobeskyttelsesinnretning som automatisk avbryter
sveisestromtilfgrselen sa snart det nas en hayere temperatur (6). | s&
fall tennes et gult varsellys. Sa snart temperaturen igjen har sunket til
et niva som egner seg for driften, slokner varsellyset.
Stremtilfarselen gjenopptas automatisk og sveiseapparatet er pa nytt
klart til drift. Det elektroniske kontrollkortet for sveisetradens
hastighet er beskyttet mot svingninger i effekt og det ved hjelp av en
sikring som befinner seg pa kontrollkortet (4).

med

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

MOTOR TIL FRAMF@RING AV TRAD

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

INNF@RING AV TRAD

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

SLANGEPAKNINGENS TILKOBLING

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

SVEISEANVISNING

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

GENERELLE RAD ANG. SVEISING

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

Porgshet

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

Sprut

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

Arsaken er at sveisebrenneren beveges for raskt

Tykk og bred sveisetrad

Arsaken kan veere at sveisebrenneren beveges for sakte

Brent tradende

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

Sveisetraden trenger lite (darlig) inn

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

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

Sterk sprut og porgsitet

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

Ustabil lysbue

Arsaken er en ikke tilstrekkelig stramspenning og ujevn framfaring av
trad.



BESKRIVELSE AV TEGN OG SYMBOLER

>

1-faset vekselspenning

Uo... (V) Maksimal spenning apen krets
—@- Transformator

EN 60974 - 1 Norm

': Flat karakteristikk

G-

Tradsveising MIG-MAG

Ui ... (VIHz) Nominal inngangsspenning og frekvens
l2...(A) Sveisestram

| 1max ... (A) Sveiseapparatets maksimale stramopptak
| 1eff ... (A) Effektiv stramtilfgrsel

X Innkoblingsvarighet

IP21S Sveiseapparatets verneklasse

Transformatorens isolasjonsklasse

Sveiseapparat som er egnet til bruk i omrader med forhgyet fare for

elektrisk stat.

B0
:

e
e
s
L

i

Symboler som gjelder sikkerhetsnormer

FEILSOKING
FEIL ARSAK LOSNING
. . . 4) 1) Gassferingsdysen er tilsmusse 4) Rens ved hjelp av trykkluft
lgzc;gzr:g;?j”':ze videre fra 5) Tradrullholderen er spent for mye 5) Lasne litt pa festehjulet
6) Sveisebrenneren er defekt 6) Sjekk tradfgringen
5) Kontaktdysen er defekt 5) Skift den ut
Ujevn tradfaring 6) Spor etter brann pa kontaktdysen 6) Skift den ut
7) Tradfgringsrullens fgringsrille er tilsmusset 7) Gijerdenren
8) Faringsrillen er slitt pa tradfgringsrullen 8) Skift den ut
3) Utilstrekkelig kontakt mellom det stykket 3) Sjekk og forbedre kontakten mellom det stykket
Lysbuen slokner du arbeider pa og jordingskabelen du arbeider pa og jordingskabelen
4) Kortslutning mellom kontaktdyse 4) Gjor ren eller skift ut kontaktdyse eller
og gassferingsdyse gassfgringsdyse

Apparatet slutter etter lengre
tids bruk plutselig & virke

Apparatet er etter lengre tids bruk
overopphetet og slas automatisk

La apparatet fa kjgles ned i en 20-30 min. Tid av via
termobeskyttelsen

A voree

Denne sveiseapparat er for profesjonelt bruk og er reservert for naringen.
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DATI TECNICI SALDATRICE / WELDING MACHINE TECHNICAL DATA / TECHNISCHE DATEN SCHWEISSMASCHINE /
DONNEES TECHNIQUES POSTE DE SOUDAGE / DATOS TECNICOS DE LA SOLDADORA / TEXHUWYECKUE OAHHbIE
CBAPOYHOI'O AMMNAPATA / DANE TECHNICZNE / HITSAUSLAITE, TEKNISET TIEDOT /

TEKNISKA DATA SVETSENHET / TEKNISKE DATA SVEISEMASKIN

PH L, max [A] - X%

W x H x L [mm]

B [«

1~ 230V 95A - 20%

140 x 360 x 375

14,1

SCHEMA ELETTRICO - ELECTRICAL SCHEME - SCHALTPLAN - SCHEMA ELECTRIQUE - ESQUEMA DE CONEXIONE
ANEKTPNYECKAA CXEMA - SCHEMAT ELEKTRYCZNY- RIHMA PAIGALDAMINE SEADME - ELSCHEMA - ELEKTRISK SKJEMA
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ITALIANO - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CE

Dichiariamo, assumendo la piena responsabilita di tale dichiarazione, che il prodotto & conforme alle seguenti normative e ai relativi
documenti:

ENGLISH - EC-DECLARATION OF CONFORMITY

We declare under our sole responsibility that this product is in conformity with the following standards or standardized documents:
DEUTSCH - CE-KONFORMITATSERKLARUNG

Wir erkléaren in alleiniger Verantwartung, yass dieses Produkt mit den folgenden Narmen oder normativen Dokumenten tbereinstimnt:
FRANGCAISE - DECLARATION DE CONFORMITE

Nous déclarons sous notre propre responsabilité que ce produit est en conformité avec les normes ou documents normalisés suivants:
ESPANOL - DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

Declaramos bajo nuestra sola responsabilidad que esi e producto esta en conformidad con las normas o documentos normalizados
siguientes:

RUSSIAN - OEKITAPALIUA O COOTBETCTBUU NPOOYKUUMX CTAHOAPTAM EC.

HacToswwmm mbl 3asBnsemM, 4To AaHHOe M3denue COOTBETCTBYET CreayloLWwum HopMaTnBam 1 cTaHgapTaMm:

POLSKI - Niniejszym oSwiadczamy na wtasng odpowiedzialno$¢, ze dany produkt jest zgodny z ponizszymi normami i standardami CE
NORSK - EU-SAMSVARSERKLZARING

Vi erkleerer herved og utelukkende pa eget ansvar at dette produktet samsvarer med fglgende standarder eller standardiserte dokumenter:
SVENSKA — EU-DEKLARATION OM OVERENSSTAMMELSE

Vi férklarar harmed pa uteslutande eget ansvar att denna produkt tillfredsstéller kraven i nedan angivna standarder eller standardiserade
dokument:

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

Machine Description: Mog-NOGAS Welding Machine

Article-No.: 10870

- Low Voltage Directive CE 2006/95/EEC

EOplICaDIe os: - Electromagnetic Compatibility (EMC) Directive
2004/108/EEC
Applicable - EN 60974 -1

harmonized Standards: | - EN 60974 -10

Place: Conzad. C. - Italy

Date: 05.09.2012 b; J-d ™ w,w

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

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 utilizacion 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.

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

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, Stlrzen
oder nicht autorisierten Reparaturen entstanden sind. Die zurtickgelieferten Maschinen, auch unter Garantie, miissen 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 zuriickgesandter Ware, erfolgt
ausschliesslich bei Fabrikations- oder Materialfehlern. Nach Vereinbarung mit dem Hersteller Gbernimmt dieser, im Rahmen der Garantie,
die Kosten fur den Rickversand.

GWARANCJA: Wykonawca gwarantuje dobry stan maszyny i zobowiazuje 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 i posrednie.Mszyny oddane nawet
w gwarancji musza byc wyslane na koszt uzytkownika i zwrocone na koszt uzytkownika. Zaswiadczenie gwarancji jest tylko wazne

4 GARANZIA MOD. DITTARIVENDITRICE : ST& Llllgliﬁg EERIL\\ATPG )R ) )
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GARANCIA: Agyartd szavatolja a jo M UNKAKORNYEZET a gép, és a kdtelezettségvallalas 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 Eurdpai Kbzdsség és 12 hdnapon belll a extracommunitarian orszagokban. A inconvenients érkezd rossz
kihasznalasa, tamperings vagy gondatlansagbdl nem tartoznak a garancia, mikézben minden felel6sséget visszautasit minden
kdzvetlen vagy kdzvetett damages.The gépeken kell vissza, még akkor is, ha a biztositékot kell kildeni CARRIAGE fizetett és lesz
vissza CARRIAGE el6re. Certificate of garancia csak akkor érvényes, ha a koltségvetési torvényjavaslat, illetve a szallitélevélre
megy vele.

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

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

EMTYHZH: O karaokeuaoTtg eyyudTtal Tnv KAAr Asitoupyia Twv pnxavnudtwy kai avodappdver tnv eubovn tng dwpedv
QVTIKATAOTACNG TNV TUXOV EAQTTWHATIKWY £LAPTNUATWY EVTOS 24 unvwyv yia xwpes TNG Eupwtraikhg ‘Evwaong. O1 BAGReG TTou
TIPOKUTITOUV ATTO KAKK) ) ATTPOCEKTN XPron dev KAAUTTITOVTAI aTTd ThV £YyUNON KOBWG £TTIONG KA1 Ol APECEG ) EUUECEG KATAOTPOPEG.
Ta €€000a yIa UNXAVAUOTA TTOU aTTOOTEAAOVTAI ) ETTICTPEPOVTAI YIA ETTIOKEUR EVTOG 1 EKTOG £yyUNoNG KAAUTITOVTAI 11O TOV TTEAATN. H
€yyunon ioxUel yovo otav cuvodeUeTal atrd atmodeitn ayopdc.

WARANTII: Tootja annab garantii ja vahetab tasuta valja kdik osad mis on purunenud seadme halva kvaliteedi parast, deffektsed v6i seadme
osade materjali valel valikul 24 kuu jooksul peale muiki. Kui seadet on muudetud vdi remonditud omavoliliselt, hooletult hoitud, hoiustatud
mittevastavates tingimustes, to6tatud mittevstavates tingimustes, samuti seadme kukkumise vdi muu vigastuse tagajargel purunenud voi
saanud vigastusi, siis garantii ei kehti. Garantii aluseks on ostutsekk. Seadme ja ostutsekiga pé6rduda ostukohta.

GARANTI:Tillverkaren garanterar att maskinerna skall fungera korrekt och forpliktar sig att vid garantiansprak kostnadsfritt byta ut defekta
delar. Detta garantidtagande géller inom 24 MANAEDER fran den dag maskinen saldes. Garantiperioden fér kunder i lander utanfér EU &r 12
MANADER. Garantin ticker ej prestationer blivit nédvéndiga pa grund av defekter eller brister som uppstatt pa grund av felaktig manévrering,
oldmplig anvéndning, manipulering, transportskador, nedstdrtning, och ej bemyndigad reparation. Kunden ansvarar for kostnader foér
aterséndning av maskinen till fabriken, varefter maskinen efter reparation returneras pa leveranttrens kostnad, Garantisedeln géller enbart till-
sammans med kvitto eller foljesedel. Garantiatagandet for atersand vara galler enbart tillverkningsfel eller materialfel. Efter

Overenmskommelse med tillverkaren évertar denne kostnadrna for aterséandning inom ramen for garantin
TAKUU: Valmistaja takaa laitteiden hyvan toiminnan ja lupautuu suorittamaan maksutta osien korvaamisen, jos osat osoittautuvat viallisiksi

materiaalien huonon laadun tai valmistusvikojen vuoksi 24 KUUKAUDEN aikana laitteen myyntipdivasta laskien myyntitositteen mukaisesti
Euroopan unionin maissa ja 12 KUUKAUDEN aikana EU:n ulkopuolisille maille. Viallisesta tai luvattomasta kaytosté tai huolimattomuudesta
johtuvat toimintahairiét eivat kuulu takuun piiriin ja valmistaja ei ole vastuussa mistaan suorista tai epasuorita vahingoista. Palautettavat laitteet
voidaan ldhettaa kuljetuspalvelulla (ota ensin yhteyttd valmistajaan ja varmista huolitsijan kayttd) ja ne palautetaan kuljetuspalvelun kautta
maksutta.

GARANTI: Produsenten garanterer at maskinene skal fungere pa en god mate og forplikter seg til & kostnadsfritt skifte ut deler i tilfelle
defekter som resultat av utilstrekkelig materialkvalitet eller konstruksjonsmessige defekter og det innenfor en periode pa 24 MANEDER fra den
datoen maskinen ble solgt, idet garantiseddelen kun er gyldig sammen med bevis i form av kvittering eller falgeseddel. Garantiperioden som
gjelder for kunder i land som ikke er EU-medlemmer er 12 MANEDER. Garantien dekker ikke ytelser som konsekvens av defekter og lyter
som matte oppsta pga. gal el. ukyndig bruk, manipulering, transportskader, skjgdeslgshet (som fall 0.a.) eller uautorisert reparasjon. Kunden
beerer kostnader ved & sende maskiner som skal returneres til fabrikken for testing for & finne ut av defekt/lyte i tilfeller der garantien gjelder,
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