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ITALIANO

DESCRIZIONE GENERALE

Saldatrici a filo continuo che salda filo animato senza gas.
PER UNA RESA OTTIMALE DELLA SALDATURA SI
CONSIGLIA DI UTILIZZARE DURANTE LA STESSA LO
SPAY PER SALDATURA PROMIG JET; IN TAL MODO SiI
ESALTERANNO LE CARATTERISTICHE DI TENUTA,
OLTRE AD UNA AZIONE DI RIDUZIONE DEGLI SPRUZZI.
1. INSTALLAZIONE

1.1. CONNESSIONE ELETTRICA

La macchina & fornita di uno specifico cavo di alimentazione
che non dovrebbe essere prolungato; nel caso cid fosse
necessario occorrerebbe usarne uno di sezione uguale a
quello della macchina.

Prima di collegare la saldatrice alla presa di corrente,
accertarsi che il voltaggio sia uguale a quello della macchina
e che la potenza erogata sia sufficiente ad alimentare la
macchina a pieno carico; accertarsi, inoltre, che I'impianto di
alimentazione sia provvisto di un adeguato sistema di messa
aterra.

Tensione di alimentazione

La tensione di alimentazione & di 230 V.

1.2. COLLEGAMENTO DELLA MASSA

La macchina é 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.

2. INFORMAZIONI TECNICHE SULLA SALDATRICE

La saldatrice € dotata di un interruttore di linea On - Off (1),
con led luminoso che indica I'accensione della macchina (7).
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 'amperaggio, in modo da ottenere un
arco scorrevole e perfetto.

E’ possibile visualizzare la velocita del filo mediante un
indicatore in M/min (4) posto sul pannello frontale della
macchina.

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 (5). 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 di facile
sostituzione posto sulla scheda di regolazione del filo. Nel
caso detto fusibile dovesse bruciarsi la macchina si blocca e
segnala I'anomalia tramite un led di colore giallo posto sul
frontale della macchina (6); per la sostituzione, dopo aver
tolto I'alimentazione alla macchina, svitare il pannello laterale
destro e sostituire il fusibile estraendolo facendo leva con un
piccolo cacciavite.

3. MODI DI SALDATURA

3.1. NO-GAS

La saldatrice & stata concepita per saldare con il
procedimento NO-GAS.

4. MONTAGGIO BOBINA FILO E TORCIA

4.1. MONTAGGIO BOBINA

Si possono adoperare bobine da 0.2 Kg, 0,4 Kg.

4.2. MOTORE TRAINAFILO

Assicurarsi che il rullino d’avanzamento filo abbia la cava di
diametro uguale a quella del filo. Le macchine sono

predisposte con rullino per filo & 0,6 e & 0,8. Per adoperare
filo & 0,9, & possibile utilizzare il rullino in dotazione. 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.

4.3. 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 I'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.

4.4. COLLEGAMENTO DELLA TORCIA

La torcia & collegata direttamente e, quindi & gia pronta per
'uso. Una eventuale sostituzione va fatta con molta cura. E’
preferibile farla eseguire da un tecnico esperto. Per sostituire
la punta guida gas € sufficiente svitare oppure tirare verso
'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.

5. GUIDA ALLA SALDATURA

5.1. REGOLA GENERALE

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 60 gradi. La lunghezza dell'arco pud
essere aumentata man mano che si aumenta l'intensita di
corrente, al massimo si pud arrivare ad una distanza di circa
20mm.

5.2. 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 da
interruzione del flusso di gas o talvolta dall'in-clusione di
piccoli corpi estranei. Il rimedio usuale & molare la saldatura
e rifare la saldatura. Prima, pero, bisogna controllare il flusso
di gas (circa 8 litri/minuto), 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 ed il flusso di gas e tenendo
pulita la torcia.

- Saldatura stretta e arrotondata

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

- Saldatura spessa e larga

Pud essere causata da un avanzamento troppo lento della
torcia.

- Filo bruciato dietro

Puo 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

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

- Forte spruzzatura e porosita.

Puo essere causato da una distanza eccessiva del
beccuccio guidagas dal pezzo, da sporco sui pezzi, da
scarso flusso di gas o da corrente bassa. Bisogna verificare i
due parametri, ricordando che il gas non deve essere
inferiore a 78 litri/min. e che la corrente di saldatura deve
essere appropriata al diametro del filo che si sta utilizzando.
E’ preferibile avere un riduttore di pressione di entrata e di
uscita. Sul manometro di uscita € possibile leggere anche la
portata espressa in litri.

- Instabilita d’arco

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

SIGNIFICATO DELLE SCRITTE E DEI SIMBOLI

Trasformatore raddrizzatore

EN 60974 - 1

Norma di riferimento

Caratteristica piatta
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Saldatura a filo MIG-MAG

U ... (V/Hz)

Valore nominale della
tensione di alimentazione e
della frequenza

... (A)

Corrente di saldatura

I1max (A)

Corrente massima assorbita

1ot - (A)

Corrente effettiva di
alimentazione

Duty cycle

P21

Grado di protezione della
saldatrice

Classe di isolamento del
trasformatore

Alimentazione monofase

Alimentazione trifase

Valore nominale della
Uo... (V) tensione di uscita a vuoto

COMPLIANT
2002/95/CE

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

Simboli riferiti @ norme di
sicurezza

GUASTO

Il filo non avanza quando
la ruota motrice gira

1)

RICERCA DEL GUASTO

RAGIONI

Sporco sulla punta
dell’uggello guida filo

La frizione dell’aspo
svolgitore & eccessiva

Ugello di contatto difettoso
Bruciature nell’'ugello
Sporco sul solco della ruota
Solco sulla ruota motrice
Cattivo contatto tra pinza di
Corto circuito tra ugello di
contatto e tubo guidagas
Mancanza dello scudo di gas
causato da incrostazioni
nell’'ugello guidagas

Distanza o inclinazione
sbagliata della torcia

2)
3) Torcia difettosa
Alimentazione del filo a scatti o 1)
intermittente
2)
di contatto
3)
motrice
4)
consumato
Arco spento 1)
massa e pezzo
2)
Cordatura di saldatura poroso 1)
2)
3) Troppo poco gas

4)

Pezzi umidi

RIMEDI

Soffiare con aria

Allentare

Controllare guaina guidafilo
Sostituire

Sostituire

Pulire

Sostituire

Stringere la pinza e controllare

Pulire oppure sostituire ugello di contatto e
ugello guidagas

Pulire dalle incrostazioni o sostituire

La distanza tra la torcia e il pezzo deve
essere di 5 - 10 mm; l'inclinazione non
meno di 60° rispetto al pezzo
Aumentare la quantita

Asciugare con una pistola ad aria calda o



5) Pezzi con molta ruggine

altro mezzo

Pulire i pezzi dalla ruggine

La macchina cessa improvvisamente 1) La macchina si é surriscaldata Lasciare raffreddare la macchina per
di funzionare dopo un uso prolungato per un uso eccessivo e la almeno 20 - 30 minuti
protezione

termica é intervenuta

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.

1. INSTALLATION

1.1. ELECTRICAL CONNECTION

The welding machine is fitted with a suitable primary cable
which we strongly recommend you to do not extend: if it is
necessary to extend it, use a cable having the same section
of the primary cable.

Before connecting the machine to the outlet, check that your
supply voltage is like the machine’s voltage and that the
furneshed power is sufficient to feed the full load machine.
Make sure that the electric plant is provided with a sufficient
earth connection.

Supply voltage

The supply voltage is of 230V.

1.2. 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. The must be very good connection
wherever made, as a poor or dirty connection will produce
difficult welding conditions and could result in a bad weld.

2. TECHNICAL INFORMATION

The welding machine has an On-Off switch (1), with
luminous led that indicates the operation of the car (7).

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.

You can see the speed of the wire through an indicator in
M/min (4) on the front panel of the machine.

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 (5) 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 again ready for use.
The wire speed control electronic card is protected against
peak of voltage by means of an easy to repalce fuse located
on the wire setting card. Should said fuse burn, the machine
will stop automatically and the malfunction will be signalled
by a led located on the machine’s front panel (6). In order to
change the burnt fuse, disconnect the machine from tha
mains, unscrew the right side panel and replace the fuse by
pulling it out. Use a small screwdriver to lever the fuse out. In
any case do not connect the welding machine to the power
generator.

3. WELDING MODE

3.1. NO-GAS

The machine was designed for NO-GAS welding.

4. SPOOL WIRE AND TORCH INSTALLATION

4.1. SPOOLS INSTALLATION

You can use spools of Kg. 0,2 , Kg. 0,4.

4.2. 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 for @ 0,6 and 0,8 wire.

Used for wire @ 0.9, you can use the supplied roll. 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.
4.3. 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.
4.4. 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. Keep always clean the contact tip.
5. WELDING GUIDE
5.1. GENERAL RULE
When welding on the lowest output settings, it is necessary
to keep the arc as short as possible. This should be achieved
by holding welding torch as close as possible and at an
angle of approximately 60 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.
5.2. GENERAL WELDING TIPS
From time to time, some faults may be observed in the weld
owing to external influences rather 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, check before the gas flux (about 8
liters/minutes), clean well the working place and finally
incline the torch while welding.

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

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




Very thick or wide welding
Can be caused by moving the torch too slowly.

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

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 or
by low gas flow. You have to the two parameters, remeber
that gas has not to be lower than 7-8 liters/ min. and that the
current of welding is appropriated to the wire you are using. It
is advisable to have a pressure reducer of input and output.
On the manometer you can read the range expressed in liter.

Welding arc instability
It may be caused by an insufficient welding voltage, irregular

Transformer-rectifier

EN 60974-1 Norm of reference
Flat characteristic
MIG-MAG wire feed
welding
U (V/Hz) Nominal values of mains
T voltage and frequency
l2... (A Welding current
The welding unit's
I 1max  (A) maximum absorbed
current
| 1o ... (A) Effective current supplied
Duty cycle
The welding unit's
P21 protection class
The transformer's

insulation class.

wire feed, insufficient protective welding gas.

DESCRIPTION OF SIGNS AND SYMBOLS

> | -

Single phase alternating

voltage

RoHS

COMPLIANT
2002/95/CE

> | e

Three phase alternating

voltage
Nominal open circuit
Uo... (V) voltage
FAULT

Wire isn’t conveyed when
Feed roll is turning

1)

2)
3)
Wire feeding in jerk or 1)
erratic way
2)
3)
4)
No arc 1)
2)
Porous welding seams 1)
2)
3)
4)
5)

The machine suddenly stops welding

1)

operations after an extended and heavy

duty use

FAULT FINDING

REASON

Dirt in liner and/or contact tip

The frition brake in the hub
is too tightened

Faulty welding torch

Contact tip defect
Burns in contact tip
Dirt in feed roll groove

Feed roll’s groove worn

Bad concat between earth clamp
and workpiece

Short-circuit between contact tip
and gas shroud

Failre of gas shield owing to
spatters in gas shro

Wrong welding torch distance
and/or inclination from workpiece

Too small gas flux

Humid workpieces

Heavily rusted workpieces
Welding machine overheated due

to an excessive use in stated duty
cycle

Welding machine suitable
S for use in environments

with heightened risk of
electric shock.

Symbols referring to safety
regulations

REMEDY

Blow with compressed air, replace contact
tip

Loosen

Check sheating of torchés
wire guide

Replace
Replace
Clean

Replace

Tighten earth clamp and check connections

Clean, replace tip and/or shroud as
necessary

Clean gas shroud from spatters

The length of stick out wire from tip must
be 5 — 10mm. Inclination not less than 60
degrees in relation to woekpiece

Increase flux of welding gas
Dry with heat producer
Clean workpieces from rust

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



DEUTSCH

ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
Schutzgasschweissanlagen flir das Verschweissen von
Filldraht ohne Gas.

1. INSTALLATION

1.1. ELEKTRISCHE VERBINDUNGEN

Die SchweiBmaschine hat ein eigenes bestimmtes
Speisekabel, das lang genug ist, um nicht verlangert werden
zu mussen. Sofern jedoch eine weitreichendere Verbindung
bendtigt wird, ist es unbedingt erforderlich , ein
Verlangerungskabel zu benutzen, das dem der
Schweillmaschine gleich ist.

Bevor die SchweiBmaschine an eine Steckdose
angeschlossen wird, muf® Uberprift werden, ob die
Spannung der der Schweilfmaschine gleich ist und ob die
Leistungsabgabe ausreichend fir eine Vollast des Gerates
ist. AulRerdem ist es unbedingt nétig festzustellen, ob die
Speiseanlage mit einem ausreichenden Erdungssystem
ausgestattet ist.

Zufiihrungspannung

Ist die Speisespannung 230 V.

1.2. ERDVERBINDUNG

Die SchweilRmaschine 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
mussen von Schmierfett, Rost und Verschmutzungen
gereinigt und geschitzt werden. Ein nicht leistungsfahiger
Kontakt vermindert die SchweilRkapazitat und somit wird das
Ergebnis der erfolgten Schweillung nicht perfekt sein.

2. TECHNISCHE INFORMATIONEN BEZUGLICH DER
SCHWEIRMASCHINE

Die Schweilfmaschine hat einen On - Off Schalter (1), mit
einer LED-Leuchte, welche anzeigt, dass die Maschine
eingeschalten ist (7). Die Schweilmachine hat einen
Schalter (2) fur 2 Strompositionen, welche aufgrund der
gebrauchten Leistung ausgewahlt werden.

Mit dem Knopf (3) auf der Vorderseite kdnnen Sie die
Drahtgeschwindigkeit wahlen. Dieser Knopf wird zusammen
mit dem Stromumstellungsknopf verwendet, um einen
reibungslosen und perfekten Bogen zu erhalten.

Sie kénnen die Geschwindigkeit des Drahtes durch eine
Anzeige in m/min (4) auf der Vorderseite der Maschine
erkennen.

Das Schweillgerat ist mit einer Thermoschutzeinrichtung
ausgerUstet, die den Schweil’stromzuflu@ automatisch
unterbricht, sobald eine héhere Temperatur erreicht wird (5).
In diesem Fall leuchtet ein gelbes Warnlicht auf. Sobald die
Temperatur wieder auf einen fir den Betrieb geeigneten
Wert absinkt, schaltet das Warnlicht aus. Der Stromzufluf®
wird automatisch wiederaufgenommen und das
Schweillgerat ist wieder betriebsbereit.

Die Regulationsplatine der Maschine ist gegen
Speiseschwankungen durch eine leicht ersetzbare
Sicherung, welche sich auf der Drahtregulationsplatine
befindet. Fir den Fall, dass die Sicherung durchbrennt,
stoppt die Maschine und zeigt diese Anomalie durch einen
gelben LED (6) auf, welcher sich auf der Vorseite der
Maschine befindet. Fur die Ersetzung der Sicherung, die
Maschine ausstecken, die rechte Seitenwand abschrauben
und die Sicherung austauschen, mit einem kleinen
Schraubendreher hebend.

3. SCHWEIBARTEN

3.1. NO-GAS SCHWEIRUNG

Die Schweiflmaschine wurde entwickelt, um ohne GAS
schweissen zu kénnen.

4. EINBAU DER DRAHTSPULE UND DES
SCHLAUCHPAKETS

4.1. EINBAU DER DRAHTSPULE

Auf der Maschine kdnnen Drahtspulen von 0,2 Kg, 0,4 Kg

verwendet werden.

4.2. DRAHTVORSCHUBMOTOR

Versichern Sie sich, da die Furche der Drahtvorschubspule
den gleichen Durchmesser des Drahtes hat. Die
Schweillgerate sind von vorherein mit einer Drahtspule fiir
Drahte von 0,6 und 0,8 Durchmesser vorgesehen. Fur Draht
@ 0.9, kdnnen Sie die mitgelieferte Rolle verwenden.

Auf der Seitenfliche der Spule ist der zu gebrauchende
Durchmesser gedruckt. Die SchweilRgerate sind mit
gerandelten Rollen versehen fiir das Fulldrahtschweissen
ohne Schutzgas. Die Maschine schweisst mit FLUX-Draht.
4.3. EINFUHRUNG DES DRAHTES

Die ersten 10 cm des Drahtes missen so abgeschnitten
werden, daR ein gerader Schnitt, ohne Vorspriinge,
Verziehungen und Verschmutzungen erhalten wird.

Heben Sie die Rolle, die mit dem beweglichen Arm
verbunden ist, indem Sie die entsprechende Schraube I6sen.
Setzen Sie den Draht in die Plastikfiihrung ein, indem Sie ihn
durch die entsprechende Furche ziehen und ihn somit wieder
in die Fihrung einlegen. Es ist zu beachten, dal der Draht
nicht gespannt, sondern auf natiirliche Weise eingelegt wird.
Senken Sie den beweglichen Arm wieder und regeln Sie den
Druck mit Hilfe der entsprechenden Schraube. Der richtige
Druck bewirkt einen regelmaRigen Durchlauf des Drahtes
und selbst wenn der Draht sich verklemmen sollte, treibt er
das Antriebsrad so an, dall es ohne Schwierigkeiten
weitergleitet. Bei den Schweillgeraten kann man auch die
Wicklerkupplung regulieren. Sofern der Wickler leerlaufen
sollte, mufy die Kupplung jedoch 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 regelmafligen
Drahtfiihrung kommt.

4.4. VERBINDUNG DES SCHLAUCHPAKETS

Das Schlauchpaket ist direkt verbunden und somit schon
gebrauchsfahig. Ein eventueller Austausch mull mit extremer
Vorsicht, oder besser direkt von einem Fachmann
vorgenommen werden. Um die Gasausgangsspitze
auszutauschen ist es ausreichend, diese abzuschrauben
oder nach aullen zu ziehen. Die Gasausgangsspitze ist
jedesmal rauszunehmen, wenn die Drahtvorschubdiise
ausgetauscht werden muf3. Es ist zu beachten, dafl der
Durchmesser der Diise immer dem des Drahtes gleich ist.
Die Gasausgangsspitze mul standig saubergehalten
werden.

5. SCHWEIBANLEITUNG

5.1. ALLGEMEINE REGEL

Bei einer Schweillung, 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 SchweiRbrenner
mit etwa 60 Grad Neigung so nah wie mdglich an den zu
schweissenden Teil halt. Die Lange des Lichtbogens kann
verringert werden, indem man nach und nach die
Stromstarke erhéht. Dabei kann es auch zu einem Abstand
von zirca 20mm kommen.

5.2. ALLGEMEINE RATSCHLAGE

Von Zeit zu Zeit ist es durchaus mdglich Mangel bei der
Schweissung festzustellen. Diese Mangel kénnen jedoch
vermieden werden, sofern die folgenden Ratschlage
beachtet werden:

- Porositat

Kleine Locher in der Schweilnaht, ( ahnlich denen der
Oberflache der Schokolade ) verursacht durch die
Unterbrechung des Gasflusses oder durch das Eindringen
von kleinen Fremdkorpern. Das gebrauchlichste Mittel ist das
Schleifen und Wiederschweillen der Schweillarbeit. Bevor
die Schweilarbeit erneut ausgefiihrt wird, kontrollieren Sie,
daf der Gasflul ( ca. 8l/min.) korrekt eingestellt ist und dafl




das Werkstiick frei vor Verschmutzungen ist . Darauf achten,
dall der SchweilRbrenner beim Schweiflen richtig geneigt
wird.

- Bespritzung

Kleine, geschmolzene Metalltropfen , die vom Lichtbogen
hervorgerufen werden. In kleinen Mengen ist es
unvermeidbar, aber es kann auf ein Minimum reduziert
werden, wenn der Strom - und Gasflu genau eingestellt
werden und der Schweillbrenner immer saubergehalten
wird.

- Schmale und abgerundete Schweilnaht

Die Ursache ist eine zu schnelle Fihrung des
Schweillbrenners oder ein nicht gut geregelter Gasflul3.

- Dicke und breite Schweissnaht

Die Ursache kann eine zu langsame Fuhrung des
SchweilRbrenners sein.

- Drahtenende angebrannt

Kann durch ein zu langsamer Vorschub des Drahtes, durch
gelockerte oder abgenutzte Kabelfiihrungsspitze, geringe
Kabelqualitat, durch eine zu geschlossene Gasrohrspitze
oder ein zu hoher Stromflul verursacht werden.

- Geringes Eindringen der Schweiflnaht

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

- Durchlocherung des Werkstiicks

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

- Starke Bespritzung und Porositét

Kann durch eine GibermaRige Distanz des Gasbrenners vom
Werkstlick  verursacht werden, Schmutz auf den
Werkstlicken oder ein zu knapper Gasfluf. Der Gasflu muf}
nicht geringer als 7-8 Liter/ min. sein und der Schwei3strom
mufll dem benutzten Drahtdurchmesser entsprechen. Es ist
ratsam, einen Eingang- und Ausgangdruckregler zu haben.
Auf dem Ausgangsmanometer kann man auch die
Fordermenge in Liter ablesen.

- Unbestéandiger Lichtbogen

Die Ursachen sind eine unzureichende Stromspannung,
unregelmaRiger Drahtvorschub und nicht ausreichender
Schutzgas.
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STORUNGSSUCHE
ART DER
Der Draht wird von der Drahtfiihrungsrolle 1) Gasfiihrungsdiise verschmutzt

nicht weitergefiihrt

2)

3)
UnregelmaRBige Drahtfiihrung 1)
2)

3)

4)

Der Lichtbogen erlischt 1)

oder Leitugsdraht an die
Gasfiihrungsdiise geklebt.
Drahtrolle verschmutzt

Drahtrollenhalterung zu stark
gespannt

Schweilbrenner ist defekt
Kontaktdiise ist defekt
Brandspuren an der Kontaktdiise

Verschmutzung der Fiihrungsrille
der Drahtfiihrungsrolle

Fiihrungsrille auf der
Drahtfiihrungsrolle abgenutzt

Unzureichender Kontakt zwischen
Werkstiick und Massekabel

STORUNG

Drahtrolle mit Druckluft reinigen
Gasfiihrungsdiise austauschen

Befestigungsradchen etwas I6sen

Drahtfiihrung kontrollieren
auswechseln
auswechseln

reinigen

auswechseln

Kontakt zwischen Massekabel und

Werkstiick liberpriifen und verbessern



2) KurzschluB zwischen Kontaktdiise = Kontaktdiise und Gasfiihrungsdiise

und Gasfiihrungsdiise

Pordse Schweifnaht

1) Schutzgasmangel hervorgerufen

reinigen oder austauschen

Reinigen oder auswechsein

durch Schmutz in der
Gasfiihrungsdiise

2) Falscher Abstand oder
Neigungswinkel beim Fiihren des
SchweiRbrenners

3) Geringer GasfluB

4) Feuchte Werkstiicke

5) Stark verrostete Werkstiicke

Das Gerat hort nach langerem Gebrauch
plétzlich auf zu funktionieren

Der Abstand zwischen SchweiRbrenner
und Werkstiickl iegt zwischen 5 - 10 mm.
Der Neigungswinkel zum Werkstiick sollte
nicht weniger als 60° sein

GasfluB erh6hen

Mit Warmluftpistole trocknen

Werkstiicke vorn Rost befreien

Das Gerat wurde durch zu langen Gebrauch  Das Gerat etwa 20 — 30 min abkiihlen

uberhitzt und durch den Thermoschutz lassen

automatisch abgeschaltet

FRANCAIS

DESCRIPTION GENERALE

Poste de soudage a fil continu permettant le soudage, avec
fil fourré sans gaz.

POUR UNE PERFORMANCE OPTIMALE DE LA
SOUDURE EST AVISEE LORS DE L'UTILISATION DE LA
MEME POUR LE SOUDAGE SPAY PROMIG JET DE
CETTE FACON EST EXALTE LES ELEMENTS DE DROIT,
EN OUTRE, A UNE ACTION DE REDUCTION DES JETS.
1. INSTALLATION

1.1. CONNEXION ELECTRIQUE

L’appareil est fourni d’'un cable de courant approprié qui ne
doit pas étre prolongé. Au cas ou c’est nécessaire, se fournir
d’'un céble de section égale a celle de 'appareil.

Avant de brancher l'appareil a une prise de courant,
s’assurer que le voltage soit égal a celui de I'appareil et que
la puissance fournie soit suffisante a alimenter I'appareil a
plein régime; s'assurer, en outre, que le réseau
d’alimentation soit pourvu d’un systéme conforme de mise a
terre.

Voltage d’alimentation

Le voltage d’alimentation est de 230 V.

1.2. CONNEXION A LA MASSE

L’appareil est fourni avec un cable de masse relié a une
pince. Vérifier que le contact de la pince avec la piéce a
souder soit efficace. Bien nettoyer le contact de fagon a ce
qu’il n'y ait ni graisse ni rouille ni impuretés. Un mauvais
contact peut réduire la capacité de soudage et la soudure
n’est pas satisfaisante.

2. INFORMATIONS TECHNIQUES DU POSTE A SOUDER
Le soudeur a une ligne d'alimentation On - Off (1), avec des
LED indique que I'allumage de la voiture (7).

Le soudeur a un commutateur (2) veille a ce que les 2
postes de pouvoir, de sélectionner sur la base de la
puissance dont vous avez besoin.

Utilisation de la molette (3) situé sur la face avant, vous
pouvez ajuster la vitesse du fil. Ce bouton est utilisé avec la
dérivation, qui réglemente I'ampérage en vue d'obtenir une
bonne et parfaite arc.

Elle est possible visualiser la vitesse du fil au moyen d'un
indicateur en M/min (4) place sur le panneau frontal de la
machine.

Le poste a souder est équipé d'un dispositif de protection
thermique qui coupe automatiquement le débit de courant de
soudage lorsqu’on atteint des températures élevées; dans ce
cas, un voyant lumineux s’allume (5). Quand la température
diminue suffisamment et rejoint un niveau qui permet un
correct fonctionnement du poste, le témoin lumineux jaune

s’éteint et le poste, automatiquement alimenté par le courant
électrique, est a nouveau prét a souder

Les détails de réglage de la machine est protégée contre les
fluctuations de Il'alimentation par le biais d'un simple fusible
de remplacement siége au conseil d'administration de
I'ajustement du fil. Dans le cas ou le fusible était en feu
bloque la machine et indique les anomalies par le biais d'un
voyant jaune sur le siege avant de la volture (6), pour le
remplacement, aprés la suppression de la puissance de la
machine, dévissez le panneau de droite et de remplacer le
fusible de I'extraction de levier avec un petit tournevis.

3. MODES DE SOUDAGE

3.1. NO-GAS

4. MONTAGE DE LA BOBINE DE FIL ET DE LA TORCHE
4.1. MONTAGE DE LA BOBINE

L’on peut utiliser des bobines de 0,2 Kg, 0,4 Kg.

4.2. MOTEUR D’ENTRAINEMENT DU FIL

Assurez -vous que le galet d’avancement du fil ait rainure du
méme diameétre que celui di fil a utiliser. Les postes sont
préparés avec un galet d’'avancement du fil de & 0,6 et &
0,8; Utilisé pour le fil de @ 0.9, vous pouvez utiliser le
rouleau.

Le diametre du fil que le galet est apte a utiliser est
estampillé sur son cbté. Les postes sont équipés de galets
crénelés pour la soudure de fil fourré sans gaz de protection.
En tout cas, la machine uniquement avec du fil solide type
FLUX.

4.3. COMMENT INTRODUIRE LE FIL DANS LA TORCHE
Couper les premiers 10 cm. du fil en s’assurant que
'extrémité ait une coupe nette sans saillies, distorsions ni
impuretés. Soulever le petite roue liée au bras mobile en
dévissant la vis appropriée.Introduire ensuite le fil dans la
coulisse en le faisant passer dans la rainure du galet, puis le
réintroduire dans la coulisse. S’assurer que le fil ne soit ni
trop tendu ni trop relaché. Baisser le bras mobile et régler la
pression avec la vis appropriée. La pression exacte est celle
qui permet au fil d’avancer régulierement et en méme temps
d’empécher la roue motrice de glisser et de 'emméler. Il est
posssible de régler le frottement du dévidoir. Si celui-ci
tourne a vide, augmentez le frottement de fagon a ce que la
bobine soit toujours serrée. Si, au contraire, le frottement
cause trop de friction et la roue motrice tend a glisser, il faut
la diminuer jusqu’a obtenir un avancement du fil régulier.

4.4. CONNEXION DE LA TORCHE

La torche est reliée d’'une maniére directe, donc elle est déja
préte a 'emploi. S’il est nécessaire de la changer, il faut le
faire avec beaucoup d’attention. Il est préférable de faire




exécuter cette opération par un expert. Pour remplacer la
buse gaz, il suffit de dévisser ou de tirer vers I'extérieur. Il
faut enlever la pointe de la buse gaz a chaque fois qu'il faut
remplacer la buse fil. Telle buse doit toujours étre d’'un
diamétre approprié a celui du fil. Tenez toujours parfaitement
propre la buse gaz.

5. GUIDE DE SOUDAGE

5.1. REGLE GENERALE

Quand le courant est réglé au minimum, il est nécessaire
que la longueur de l'arc soit petite. Pour ce faire, il faut que
la torche soit le plus prés possible de la piece a souder avec
une inclination de 60 degrés environ. La longueur de I'arc
peut étre augmentée au fur et a mesure que lintensité du
courant augmente. On peut arriver a une distance maximum
de 20 mm.

5.2. CONSEILS DE CARACTERE GENERALE

De temps en temps, quelques lacunes de soudage peuvent
se produire. Ces défauts peuvent étre évités en faisant
attention aux conseils que nous vous proposons.

-Porosité

Petits trous dans la soudure, causés par l'interruption du flux
de gaz ou de l'inclusion de petits corps étrangers. Le reméde
est de meuler la soudure et de la refaire. Mais avant de la
refaire, il faut contréler le flux du gaz (8 litres/min.), bien
nettoyer la zone de travail puis bien incliner (60 degrés
environ ) la torche pendant la soudure.

-Eclaboussures

Petites gouttes de métal fondu qui découlent de l'arc de
soudure. En petite quantités cela est inévitable, mais elles
peuvent étre réduites au minimum en réglant bien le courant
de soudage ainsi que le flux du gaz.

-Soudure serrée et arrondissée

Due au mouvement rapide de la torche ou au flux du gaz mal
réglé.

-Soudure épaisse et large

Elle est causée par un avancement trop lent de la torche.

-Fil brulé

Peut étre causé par un avancement du fil trop lent, ou si la
pointe de la buse s’est élargie ou consumée, fil de basse
qualité, tube contact fermé ou courant trop élevé.

-Mauvaise pénétration

Cela peut arriver lorsque I'entrainement de la torche est trop
rapide, courant trop bas, I'alimentation du fil non correcte,
polarité inversée, émoussages et distance entre les bords
insuffisante. Contrélez la régulation des paramétres opératifs
et améliorez la

préparation des piéces a souder.

-Piéce percée

Peut étre causé par I'entrainement trop lent de la torche,
courant trop elevé ou non approprié a I'alimentation du fil.
-Forte éclaboussure et porosité

Peuvent étre causées par une distance excessive du tube
contact de la piéce, par des saletés sur la piéce ou gaz
insuffisant. Il faut vérifier les deux paramétres en se
rappelant que le débit de gaz ne doit jamais étre inférieur a

7-8 L/min et que le courant de soudage doit étre approprié
au diametre du fil qu’on est en train d'utiliser. Il est préférable
d’avoir un détendeur a double manomeétre qui permet de
mesurer la pression d’entrée et celle de sortie du gaz. Sur le
manomeétre de sortie il est possible de lire le débit exprimé
en litres.

-Arc instable

Peut étre causé par une tension insuffisante, entrainement
irrégulier du fil, gaz de protection insuffisant.
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RECHERCHE DE LA PANNE

PANNE

Le fil n’avance pas lorsque 1) La buse est bouchée

La roue motrice tourne

2) Le frottement de la bobine

SOLUTION
Soufflez-la avec de I’air comprimé

Desserrez la bague

de fil est trop élevé

3) Torche a souder défectueuse

Alimentation du fil par 1) Tube contact défectueux

Intermittence

2) Brilures dans le tube contact

3) Saleté sur le sillon de
la roue motrice

Controélez la gaine guide-fil ou changez-la
Le remplacer
Le remplecer

Nettoyer la roue motrice



4)
Arc éteint 1)
2)
Soudure poreuse 1)
2)

Sillon de la roue motrice usé

Mauvals contact entre la pince
de masse et la plece

Court-circuit entre la buse
et le tube contact

Protection gaz inexistante a
cause des incrustations sur
le tube contact

Distance ou inclinaison
erronée de la torche

Remplacer la roue motrice

Serrer la pince et contréler
les connections

Nettoyer ou remplacer
la buse et le tube contact

Nettoyez les incrustations ou

remplacez le tube contact

La distance entre la torche
et la piéce a souder doit

3) Trop peu de gaz
4) Piéces humides
5) Piéces trés rouillées

La machine cesse tout a coup de 1) La machine s'est surchauffée >
pour j'emploie excessif et la protection 30 minutes

fonctionner aprés emploie rallongé

étre de 5—-10 mm.
L’inclinaison ne doit pas

etre inférieure a 60°

par rapport a la piéce
Augumentez la quantité de gaz
Essuyez avec air chaud

Enlevez la rouille

Laisser refroidir la machine au moins 20 -

thermique est intervenue

ESPANOL

DESCRIPCIONES GENERALES

Soldadura de hilo continuo para utilizacion con alambre
especial sin gas.

PARA OBTENER UN RENDIMIENTO OPTIMO DE LA
SOLDADURA, SE RECOMIENDA AL USAR EL MISMO
PARA LA SOLDADURA SPAY PROMIG JET DE ESTA
FORMA SE EXALTA LOS ELEMENTOS DE LOS
DERECHOS ADEMAS DE UNA ACCION PARA LA
REDUCCION DE SALPICO.

1. INSTALACION

1.1. CONEXION ELECTRICA

La maquina esta equipada de un cable de alimentacion
adecuado que no tendria que ser prolungado, pero, en el
caso que sea necesario, usar un cable igual al de la
maquina.

Antes de conectar la maquina al enchufe de corriente,
cerciorarse que el voltaje sea igual a aquel de la maquina y
que la potencia erogada sea suficiente para alimentar la
maquina a plena carga; cerciorarse también que la
instalacion de la alimentacion esté provisto de un adecuado
sistema de descarga en la tierra.

Tension de red

La tensién de alimentacion es 230V.

1.2. CONEXION DE LA MASA

La maquina esta equipada de un oportuno cable de masa
conectado a una pinza. Verificar que el contacto entre la
pinza y el pedazo para soldar sea optimal. Limpiar bien en
modo que no hay grasa, oxido o impureza. Un contacto no
optimal reduce la capacidad para soldar y causa una
soldadura no perfecta.

2. INFORMACIONES TECNICAS SOBRE EL GRUPO DE SOLDAR

La soldadora dispone de una linea eléctrica On - Off (1), con
luz LED que indica la potencia de la maquina (7).

La soldadora dispone de un interruptor (2), garantiza que el
2 de posiciones de poder, seleccionar sobre la base de la
potencia que necesita.

Usando la manopola (3) situado en la parte frontal se puede
ajustar la velocidad del hilo. Esta manopola se usa con el
desviador, que regula el amperaje con el fin de obtener un
arco suave y perfecto.

Puede ver la velocidad del hilo a través de un indicador en el
M/min (4) en el panel frontal de la maquina.

La maquina esta equipada con un dispositivo de proteccion
termica que interrumpe automaticamente la erogacién de la
corriente de soldadura cuando se alcanzan a temperaturas
elevadas. En este caso se activa un indicador luminoso (5).
Cuando la temperatura se baja asta el nivel que permite un
correcto funcionamiento, la maquina es nuevamente lista
para soldar y se puede empezar a trabajar.

Los detalles de ajuste de la maquina esta protegido contra
las fluctuaciones de los alimentos a través de un fusible de
recambio facil asiento en el consejo de ajuste del cable. En
el caso de que el fusible se quema maquina se congela y se
indica la anomalia a través de un LED de color amarillo
sobre el asiento delantero del coche (6), para la sustitucion,
después de quitar poder a la maquina, destornillar la parte
derecha del panel y sustituir el fusible de la extraccion de
apalancamiento con un pequefio destornillador.

3. MODOS DE SOLDADURA

3.1. NO-GAS

La soldadora fue disefiado para resolver el caso con el NO-
GAS.

4. MONTAJE BOBINA HILO Y ANTORCHA

4.1. MONTAJE BOBINA

Se pueden emplear bobinas de 0,2 Kg, 0,4 Kg.

4.2. MOTOR DE ARRASTRE

Asegurarse que el rodillo de adelantamiento hilo tenga la
acanaladura de diametro igual a aquel del hilo. Las
maquinas son fabricadas con un rodillo para hilo @ 0,6 y &
0,8. Utilizado para alambre de & 0,9, puede utilizar el rodillo
suministrados.

El rodillo lleva estampado lateralmente el diametro que se
quiere utilizar. Las maquinas estan equipados con rodillos
estriados aptos a la soldadura con hilo animado sin gas de
proteccion.

4.3. INSERTAMIENTO DEL HILO

Cortar los primeros 10 cm de hilo asegurandose que la
extremidad presente un corte

neto sin picos, distorciones o impurezas.Realzar la rueda
conectada al brazo movil desenroscando los adecuadas
tornillos.




Insertar el hilo en la guia de plastica haciendolo pasar sobre
la acanaladura apropriada del rodillo y entonces reinsertarlo
en la guia. Asegurarse que el hilo no este tenso pero este en
posicion natural.Bajar el brazo y regular la presién mediante
el apropriado tornillo.La presion correcta es aquella que
permite el adelantamiento regular del hilo y en el mismo
tiempo, en caso el hilo se encepa, la rueda motriz tiene que
deslizar sin hacer embrollar el mismo hilo.Es posible regular
tambien la friccion de la aspa.

Si la aspa gira en vacio, aumentar la friccion en modo que la
bobina este sempre tirada. Si en vez la friccidon causa mucho
frotamiento y la rueda motriz tira a patinar, es necesario
disminuirla hasta obtener un regular adelantamiento del hilo.
4.4, CONNEXION DE LA ANTORCHA

La antorcha estd conectada directamente y, entonces, esta
ya lista para el uso. Una eventual substiticion tiene que ser
hecha con mucho cuidado y si es posible hacerlo hacer a un
especialista. Para substituir la punta guia gas es suficiente
desatornillar o tirar hacia el exterior. La punta guia gas tiene
que ser quitada cada vez hay que substituir el inyector guia
hilo. Tal inyector tiene siempre que ser del diametro
apropriado de aquel del hilo. Tener siempre perfectamente
limpia la punta guia gas.

5. GUIA A LA SOLDADURA

5.1. REGLA GENERAL

Cuanda la soldadura es regulada al minimo, es necesario
que la largor de la arco sea pequefia. Esto se obtiene
teniendo la antorcha lo mas proximo posible al pedazo para
trabajar y con una inclinacion de aproximadamente 60
grados. El largo de la arco puede ser aumentado medida
que se aumenta la intensidad de corriente, al maximo se
puede llegar a una distancia de cerca 20 mm.

5.2. CONSEJOS DE CARACTER GENERAL

De tanto en tanto algunos defectos se pueden verificar en la
soldadura. Estos defectos se pueden eliminar prestando
atencion de algunas sugestiones que a seguito les
proponemos:

- Porosidad

Pequeinos huecos en la soldadura, no disimil a aquellos de
la superficie del chocolate, causados por la interrupcion del
flujo de gas o alguna vez por lo inclusion de pequefios
cuerpos extrafios. El remedio usual es molar la soldadura y
rehacer la soldadura. Pero antes hay que controlar el flujo de
gas ( mas o meno 8 litros/minuto), 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 es inevitable, pero se puede
reducir al minimo regulando bien la corriente y el flujo del
gas, y manteniendo limpia la antorcha.

- Soldadura estrecha y redondeada

Es causada por el avance veloz de la antorcha o bien por el
gas no bien regulado.

- Soldadura espesa y ancha

Puede ser causada por el avhcemuy lento de la antorcha.

- Hilo quemado detras

Puede ser causado por en avance lento del hilo de la punta
guia hilo aflojada y consumada, hilo de baja calidad, piquito
guia gas muy cerrado o corriente muy elevada.

- Escasa penetracion

Puede ser causado por en avance muy veloz de la antorcha,
corriente muy baja o alimentaciéon del hilo no correcta,
polaridad invertida, chaflanes y distancia entre las orillas
insuficiente. Curar la regulacion de los parametros

operativos y mejorar la preparacion de los pedazos para
soldar.

- Agujeracion del pedazo

Puede ser causado por el mivimiento demasiado lento de la
antorcha, corriente demasiado elevada o no correcta
alimentacién del hilo.

- Fuerte salpicadura y porosidad

Puede ser causado por una distancia excesiva del piquito
guia gas del pedazo, suciedad sobre los pedazos o bien
escaso flujo de gas. Hay que verificar los dos parametros,
recordando que el gas no debe de ser inferior a 7-8 litros/
min. y que la corriente de soldadura tiene que ser apropriada
al diametro del hilo que se esta utilizando. Es preferible tener
un reductor de presion de entrada y de salida. En el
manémetro de salida es posible leer tambien la cantidad
expresa en litros.

- 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

D 1~ Tensién alterna
monofasica
DD 3~ Tension alterna trifasica

Ug...(V) Tensién maxima en vacio
—@— -H' — Transformador-rectificador
EN 60974-1 Norma de la referencia

Caracteristica constante

Soldadura a hilo MIG -
MAG

Tensién alterna y
frecuencia de
alimentacion de la
soldadora

Corriente de soldadura
Corriente maxima
absorbida por la soldado-
ra

Uy ... (VIHz)

,... (A

I 1 max (A)
Corriente  efectiva de
L 1er ... (A) alimentacién
X Relacion de intermitencia
P21 Sigla que ‘qefine el grado
de proteccién del aparato
H Clase de aislamiento del
transformador.

Soldadora adecuada para
su uso en ambiente con
riesgo aumentado de
descargas eléctricas

Simbolos  referidos a
normas de seguridad




DANO

El hilo no avanza cuando la rueda motriz
gira

Alimentacion del hilo disparado o
intermittente

Arco apagado

Cordones de soldatura porosos

2)

3)

4)

1)
2)
3)

1)

2)

1)

2)

BUSQEDA DEL DECOMPUESTO
RAZONES

Sucio sobre la punta del inyctor guiahilo
La friccion del aspa desenvolvedor es
excesiva

Antorcha defectuosa

Inyector de contacto defectuoso

Quemaduras en el inyector de contacto
Sucio en el surco de la rueda motriz
Surco en la rueda motriz gastado.

Mai contacto entre pinza de masa y
pedazo

Corto circuito entre inyector de
contacto y tubo guia gas

Falda del escudo de gas causado por
incrustaciones en el inyector guiagas

Distancia y inclinacion equivocada de la

REMEDIOS

Sopiar con aire comprimido o cambiae el
inyector

Reducir

Controlar vaina guia hilo

Sustituirlo

Sustituirlo

Limpiarlo

Sustituirlo

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

Limpias las incrustaciones

La distancia entre la antorcha y el pedazo

antorcha

3) Demosido poco gas

4) Pedazos humedos de aire caliente o

otro medio

5) Pedazos con mucho oxido

La maquina cesa improvisamente de
functionar despues de un uso prolungado

La maquina esta recalentada por un uso
excessivo y la proteccion termica intervino

tiene que ser de 5 — 10 mm; la inclinacién
no menos de 60° con respecto al pedazo

Aumentar la cantidad

Secar con una pistola

Limar los pedazos del oxido

Dejar enfriar la maquina por almenos 20 —
30 minutos

PORTUGUESE

DESCRIGAO GERAL

Soldadoras de fio continuo com possibilidade de soldar fio
animado sem gas.

PARA OBTENER UN RENDIMIENTO OPTIMO DE LA
SOLDADURA, SE RECOMIENDA AL USAR EL MISMO
PARA LA SOLDADURA SPAY PROMIG JET DE ESTA
FORMA SE EXALTA LOS ELEMENTOS DE LOS
DERECHOS ADEMAS DE UNA ACCION PARA LA
REDUCCION DE SALPICO.

1. INSTALAGAO

1.1 CONEXAO ELETRICA

A maquina de soldadura é cabida com um cabo preliminar
apropriado que nés o recomendemos fortemente nao
estendamos: se é necessario a estender, use um cabo que
tem a mesma secao do cabo preliminar.

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

Tensao de fonte

A tensédo de fonte é de 230V.

1.2. CONEXAO DE TERRA

Uma adequada terra cabo ligado a um grampo é fornecido
com a maquina de solda. A terra grampo devera ser
anexada a pega em si. A ligacdo deve ser muito bom,
sempre que feitos, como um pobre ou sujos ligacédo ira

produzir dificil soldagem condigbes e poderia resultar em um
mau solda.

2. INFORMAGOES TECNICAS DA MAQUINA DE SOLDAR
A maquina de solda tem uma poténcia linha On - Off (1),
com luz LED que indica o poder da maquina (7).

A maquina de solda tem um interruptor (2) garante que 2
posicdes de poder, escolha em fungdo do poder que vocé
precisa.

Utilizando o botéo (3) localizado na parte frontal vocé pode
ajustar a velocidade do fio. Esse botdo é utilizado com o
desviadores, que regulamenta a amperagem, a fim de obter
um bom e perfeito arco.

Vocé pode ver a velocidade do fio através de um indicador
em m/min (4), no painel frontal da maquina.

A maquina esta equipada com uma protecgdo térmica de
sobrecarga, que ir4d interromper automaticamente a
soldadura actual sobre atingindo temperaturas excessivas,
em que instancia uma luz piloto vai ligar (5). Uma vez que a
temperatura tenha diminuido para um nivel suficientemente
baixo para permitir a soldagem, a luz ira alternar proépria
desligado e novamente a maquina esta pronta para uso.

Os detalhes de ajuste da maquina esta protegida contra as
flutuagbes de alimentos através de uma simples substituicdo
fusivel assento no conselho de regulacéo do fio. No caso em
que o fusivel queima foi maquina congela e indica a
anomalia através de um LED amarelo no banco da frente da
maquina (6), para a substituicdo, apds a remogao poténcia




para a maquina, retire o painel do lado direito e substitua o
fusivel extrair alavanca com uma chave de fenda pequena.
3. SOLDAGEM MODE

3.1. NO-GAS

A maquina de soldadura foi concebido para resolver o caso
com NO-GAS.

4. SPOOL FIO E TORCH INSTALAGAO

4.1. CARRETEIS INSTALAGAO

Vocé pode usar carretéis de kg. 0,2, Kg 0,4.

4.2. FIO - ALIMENTADOR MOTOR

Certifique de que o tamanho da ranhura na alimentagao
nominal corresponde a soldadura fio tamanho a ser utilizado.
As maquinas sado organizadas com alimentacéo por rolo fio
g 0,6 e 0,8. Usado para fio @ 0.9, vocé pode usar o
fornecido roll.

A alimentacao tem rolo de arame de diametro carimbada do
seu lado. As maquinas séo equipadas com bom shagreneed
rolos adequados para soldagem com fluxo de gas sem fio
endocarpo protecgdo. Em qualquer caso, a maquina s6 com
fio solido tipo FLUX.

4.3. FIO NA ALIMENTAGAO WELDING TORCH

Cortar os primeiros 10 cm de fio e, em seguida, verifique se
nao ha rebarbas ou distor¢cbes no corte final. Solte a roda
pequena que é ligado a presséo do brago por desaparafusar
0 parafuso pressdo e passar o fio através do feed
implantacéo da ranhura e volte a inserir o fio na guia. Neste
ponto, certifique-se que o fio esta na alimentagao do rolo na
ranhura uma linha natural. Queda de pressdo do brago
sobre o cabo e balang-la novamente sob a pressao
parafuso. Pressdo sobre a soldadura fio é regulado girando
o parafuso pressdo, a pressdo correta a ser extremamente
importante para o bom funcionamento da maquina de solda.
O optimo é a uma pressdo que garante que o fio é
executado sem problemas mas permite que o rolo de
alimentacdo deslizamento, no caso de um bloqueio na
tocha. E possivel ajustar a friccdo do padle hub. Se o hub
por execugdes, e em seguida aumentar o atrito pressao, a
fim de ter sempre o fio spool desenhado. Pelo contrario, se o
atrito pressao é muito, alguma tens&o pode ser liberada para
obter uma alimentagéo regular fio.

4.4. TORCH CONEXAO

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

5. SOLDAGEM GUIA

5.1. REGRA GERAL

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

5.2. SOLDAGEM DICAS GERAIS

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

* Porosidade

Pequenas falhas na solda, causada pelo enguicar na
cobertura de gas da soldadura ou por vezes por corpos
estranhos inclusdo. Remédio é, geralmente, para moer a
soldar. Lembre-se, antes de verificar o fluxo de gas (cerca

de 8 litros / minuto), limpe bem o local de trabalho e,
finalmente, enquanto a tocha inclineis soldagem.

* Borrifo

As pequenas bolas de metal liquido que sai do arco. Uma
pequena quantidade € unavoid — poder, mas deve ser
mantido baixo até um minimo, seleccionando as definicdes
correctas e com um correto fluxo de gases e por manter a
soldadura tocha limpa.

* Reduza Escombreira soldagem

Pode ser causada pela passagem da tocha muito rapido ou
por uma incorrecta gas.

» Muito grande espessura ou soldagem

Pode ser causada pela passagem da tocha demasiado
lentamente.

* Wire queimaduras de volta

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

* Pouca penetragao

Ela pode ser causada por tocha movendo rapido demais,
demasiado baixa tensdo fixa ou incorrecta alimentagao
configuragdo, polaridade invertida, insuficiente embotamento
ea distancia entre as faixas. Cuide ajuste de parédmetros
operacionais e melhorar a preparagéo das pecas.

* Pega de piercing

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

* Heavy chuveiro e porosidade

Ela pode ser causada por bico demasiado longe de trabalho,
sujeira no trabalho ou por baixo fluxo de gases. Vocé tem
que os dois parametros, lembre-se que o gas n&o deve ser
inferior a 7-8 litros / min. e que a corrente de soldadura é
adequada para o fio que vocé esta usando. E aconselhavel
ter um redutor de pressdo de entrada e saida. Sobre o
manodmetro vocé pode ler o intervalo, expresso em litros.

* Soldagem arco instabilidade

Pode ser causada por uma insuficiéncia soldagem tenséo,
fios irregulares alimentagdo, insuficiente protecgéo
soldadura gas.

LEGENDA DOS SIMBOLOS

Tensao alternada monofasica

D> | -

Tensao alternada trifasica

> |

Uog... (V) Tensdo maxima em vazio

Transformador-retificador

5t

EN 60974-1

Norma da referéncia

Flat caracteristica

MIG-MAG arame alimentagao
soldagem

Tensao alternada e
frequiéncia de alimentagéo da
maquina de solda

U ... (VH2)

l2...(A) Corrente de soldadura

Corrente maxima absorvida

Vimax  (A) pelo gerador
| tat .. (A) Cprrente ) efetiva de
© alimentacao
X Relagao de intermiténcia
P21 Grau de protecgéo
doaparelho
H Classe de isolamento do

transformador




S

elétricos

Maquina de solda apropriada
para o uso em ambiente com
risco acrescido de choques

FALTA

Wando nao é transmitida quando
Feed rolo esta girando

Fio de alimentagao ou idiota
maneira erratica

Nao arco

Porous soldaduras

A maquina para subitamente soldagem
operagoes ap6s uma utilizagao alargada e
pesados

FAULT LOCALIZANDO
MOTIVO

1) Dirt no forro e / ou entre em contato com
ponta.

2) O frition freio no cubo da roda
é muito apertada

3) Ma soldadura tocha

1) Contato ponta defeito

2) Queimaduras em contato ponta
3) Sujidade no sulco roda

4) Solco sobre rodas consumida

1) Mau contato de alicates massa e de
unidade

2) Curto-circuito entre contacto ponta
e gas mortalha
1) Falta de escudo de gas

2) A distancia ou angulo errado tocha

3) Muito pequeno fluxo de gas
4) Trabalhar Hamido
5) Os cortes muito ferrugem

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

Simbolos referidos a normas
de securanga

REMEDIO

Golpe com ar comprimido, substituir
contacto ponta

Afrouxe

Verifique sheating de tochas fio guia

Substituir

Substituir

Limpar

Substitui

Tighten grampo terra e verificar conexdes

Limpo, substituir ponta e / ou brandal como
necessarias

Limpo por substituir ou incrustagao

A distancia entre a tocha e da pecga deve
ser de 5 - 10 mm, a inclinagao nao é
inferior a 60 ° com a peca

Aumento do fluxo de gas para soldadura
Enxugue com calor produtor

Limpo trabalhar a partir de ferrugem

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

HUNGARIAN

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP

HASZNALATANAK

MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A
HASZNALATI UTASITAST!

HIVATASSZERU VAGY IPARI ALKALMAZASRA
RENDELTETETT MEGSZAKITAS NELKULI HUZALLAL
MUKODO MIG/MAG ES FLUXIVHEGESZTEST VEGZO
IVHEGESZTOGEP.

Megjegyzés: Az alabbiakban a ,hegeszt6gép” kifejezés
hasznalatos.

1. BEVEZETO ES ALTALANOS ISMERTETES

E ivhegeszt6 ivhegesztést szolgald olyan aramforras, mely
karbon acél, CO veédbégazzal vagy Argon/CO keveréki
védégazzal lazan  kotoétt acél specidlisan  MAG
hegesztéseinek végrehajtasahoz kerllt elballitasra és tomott
vagy élénkitett (csé alaku) elektronhuzalokkal ellatott.

E hegeszt6gép alkalmas tovabba Argon gazt + 1-2% oxigént
tartalmazé rozsdamentes acél, valamint Argon gazt
tartalmazé aluminium hegesztésére, amennyiben olyan
letapogat6 elektron huzallal mikédik, mely alkalmazhat6é a
hegesztd munkadarabhoz (csak a B1 abra modelljei
esetében).

Kiegyenlitve a faklya polaritasat a huzal eléallitéja altal
meghatarozottakkal, lehetséges olyan élénkitett huzalok
felhasznalasara is, melyek alkalmasak véddgaz nélkuli
alkalmazasra (A B2 abra modellje csak eres kabelt
tartalmaz).
SOROZAT TARTOZEKOK:

- faklya;

- afoldelés-fogo teljes kimend kabel;

- szabvany készlet (a guruldkon

modellekhez)

mozgathatd

2. HEGEZTOGEP LEIRASA

AZ ELLENORZES,
OSSZEKAPCSOLAS EGYSEGEI
B+, B2 Abr.

3. OSSZESZERELES
FIGYELEM! MINDEN
KAPCSOLATOS MUVELET, VALAMINT A
HEGESZTOGEPPEL VALO ELEKTROMOS
OSSZEKOTTETESEK KIZAROLAG KIKAPCSOLT ES AZ

SZABALYOZAS ES

OSSZESZERELESSEL



ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT
BERENDEZESEN VEGEZHETOEK.
AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG
SZAKERTO VAGY KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI.
ELOKESZITES
C Abr.
A hegeszt6égép kicsomagolasa, a csomagban I|évd
szétszedett részek 6sszeszerelése
Védémaszk dsszeszerelése
D Abr.
Kimend kabel-fogd 6sszeszerelése
E Abr.
A HEGESZTOGEP FELEMELESENEK MODJA
A jelen kézikdnyvben leirt hegeszt6gépek alkalmatlanok a
felemelésre.
A HEGESZTO ELHELYEZKEDESE
Jelblje ki a hegesztégép felallitasanak helyét ugy, hogy ne
legyenek akadalyok a hitdlevegé ki- és bearamlasat
lehetévé tevé nyilasoknal (ventilatoros levegéforras, ha jelen
van), egyidejlleg gy6zédjon meg arrdl is, hogy nem keriinek
beszivasra vezetéporszemek, korroziv gézok, nedvesség,
stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad terlletet a hegeszt6gép

kordl.

FIGYELEM! A hegeszt6gépet a sulyanak megfelel

hordképességl vizszintes fellileten kell elhelyezni a billenés

és a veszélyes elmozdulasok megel6zése érdekében.

HALOZATRA KAPCSOLAS

- Barminemi{ villamos 0&sszekottetés |étesitése el6tt
ellendrizze, hogy a hegesztégép tablajan feltlintetett
értékek megfelelnek a felallitas helyén érvényes halozati
feszlltség és frekvencia értékeivel.

- A hegeszt6gépet csak egyetlen foldelt semleges
vezetékkel ellatott haloézati tapegységre szabad
rakapcsolni.

- Az EN61000 3.11 (Flicker) jogszabalyban el@irt
feltételeknek valé megfelelés érdekében javasoljuk a
hegesztégépnek a halozati tapegység olyan pontjaihoz
csatlakozasat, melyek latszdlagos ellenadlldasa nem
haladja meg a Zmax=0,1 ohm értéket.

VILLASDUGO ES CSATLAKOZO: Az aramellatasi kabelt

egy megfelel§ teljesitményl szabvanyositott villasdugoval

kell 6sszekapcsolni (2P + T1 fazis esetében, 3P + T3 fazis
esetében) és el6késziteni egy halozati csatlakozét, mely
olvaddbiztositékokkal, = vagy  automatikus  megszakit

kapcsoléval van ellatva, a megfelel6 foldkivezetést a

tapvezeték foldvezetékével (sarga-zold) kell 6sszekapcsolni.

A tablazat (1. TABLAZAT) a kivalasztott tapvezetékek

késleltetett miikddési olvaddbiztositékainak javasolt értékeit

tinteti fel amperben, a hegesztégép altal szolgaltatott
maximalis névleges aram-, és az daramellatas névleges
feszlltsége alapjan.

- A fesziiltségvaltds miveleteihez (csak a
haromfazisi valtozat esetén) be kell lépni a
hegesztégép belsejébe, eltavolitani a panelt és
elékésziteni a feszlltségvaltds kapcsolétablajan
olyan moddon, hogy Osszhangban legyen a
jellemz8k megfeleld tablajan feltlintetett kapcsolas
és a rendelkezésre allo halozati fesziltség.

F Abr.

Megfelel6 csavarok segitségével a panelt gondosan
vissza kell szerelni,

FIGYELEM! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja a

gyarté altal elSiranyzott biztonsagot (l. osztaly), minek

kovetkeztében komoly veszély Iéphet fel ugy személyekre

(pl. aramutés), mint targyakra nézve (pl. tlizvész).

HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASAI

FIGYELEM! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK

VEGREHAJTASA ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI

ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA

ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL

MEGSZAKITOTT.

A tablazat tlnteti fel a hegesztési kabelek javasolt értékeit

(mmz-ben) a hegeszt6gép altal maximalis aram alapjan.

Osszekapcsolas gazpalackkal (amennyiben hasznalatos).

- Megtolthetd a gazpalack a hegesztégép palack tartd
feltletén; max 20kg.

- A nyomascsokkentdt a gazpalack szelepére kell
csavarozni, kdzbeiktatva a szerelvényként szolgaltatott
csokkentét, Argon gaz vagy Argon/CO, keverék
hasznalata el6tt.

- A gazbevezetd cs6vel Ossze kell kapcsolni a
csbkkentével és megszoritani a készlet csébilincsét.

- Atartaly szelepének megnyitasa el6tt meg kell lazitani a
nyomascsoOkkentd szabalyozasanak pantjat.

Hegesztési aram kimend kabelének csatlakoztatasa

A hegesztend6 munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbdl

készilt padhoz kell csatlakoztatni, melyen a munkadarab el

van helyezve, a lehetd legkdzelebb a kivitelezés alatt allé
csatlakozashoz.

Osszekapcsolas faklyaval (csak EURO csatlakozéval

rendelkez6 valtozatokhoz)

A rogzité pant teljes megszoritasaval a faklya a megfelel

dugaszold-kapcsoloval kell 6sszeszerelni. EI6 kell késziteni a

huzal als¢ feltdltését a fuvoka és a tomld érintkezé

leszerelésével, ami megkonnyiti a kiaramlast.

Polaritas cseréje (csak GAZ-NEM GAZ valtozatokhoz)

G. Abr.

- Ki kell nyitni a motor mélyedésének nyilasat

- MIG/MAG hegesztés (gaz):

- A faklya huzalvontatobdl kiindulé kabelét a piros
érintkezével (+) kell
Osszekapcsolni.
- A fogdé kimend kabelét a fekete érintkezével (-) kell
Osszekapcsolni.
- FLUX hegesztés (nem gaz).
- A faklya huzalvontatébdl kiindulé kabelét a fekete
érintkezével (-) kell
oOsszekapcsolni.
- A fogo kimend kabelét a piros érintkezével (+) kell
6sszekapcsolni.

- Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

Hasznos tanacsok:

- Tekerje el telies mértékben a hegesztékabel csatlakozoit
a gyorscsatlakozékban (ha jelen vannak) a tokéletes
elektromos  Osszekoéttetés garantalasa  érdekében,
ellenkezd esetben maguknak a csatlakozoknak a
felmelegedése kovetkezik be, amely azok gyors
karosodasat és hatékonysagvesztését idézi elé.

- Hasznalja a lehet6 legrévidebb hegesztékabelt.

- Kertlje a fémtartalmu cikkek hasznalatat, amelyek nem a
megmunkalas alatt allé darab részei, a hegesztéaram
kijové kabelének helyettesitése altal; ez ugyanis egyrészt
veszélyes lehet a biztonsagra, masrészt nem kielégité
eredményekre is vezethet a hegesztés szempontjabdl.

HUZALTEKERCSFELTOLTES (H. Abr.)

FIGYELEM! A HUZALTEKERCS FELTOLTESI

MUVELETENEK MEGKEZDESE ELOTT MEG KELL

BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP Ki

VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ

ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

ELLENORIZNI KELL, HOGY A HUZALVONTATO GORGOI

A HUZALVEZETO BURKOLAT ES A FAKLYA

ERINTKEZOJENEK TOMLOJE MEGFELELNEK-E AZ ON

ALTAL ALKALMAZNI KiVANT HUZAL ATMEROJENEK ES

FAJTAJANAK, VALAMINT HOGY PONTOSAN VANNAK-E

OSSZESZERELVE.

- Kikell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.

- A huzaltekercset a motorra kell helyezni; meg Kkell
gy6z6dni arrél, hogy a motor huzasanak covekje jol
agyazodik be a meghatarozott nyilasba (1a).



- Ki kell oldani a nyomas ellengorgéjét/ellengorgéit és el
kell tavolitani azt/azokat a lejjebb Iévé gorgtél/gérgéktél
(2a).

Ki kell oldani a huzal végét, megroviditeni annak deformalt
széIsé részét egy szélheg nélkili pontos vagassal;, az
orajarasaval ellentétes iranyban forgatni a tekercset, és
beilleszteni a huzalvéget a huzalvezetd kimenetébe 50-
100 milliméternyivel belokve azt a faklya bekétésének
huzalvezetdjébe (2c).

- Ujbdl el kell helyezni az ellengdrgét/ellengdrgéket,
beszabalyozva szamukra egy kdzepes nyomasi értéket,
és ellendrizni, hogy a huzal pontosan helyezkedik el az
alulsé gorgd horonyaba (1a).

- A motor kbézepén elhelyezett megfelel6 szabalyozé
csavar segitségével kissé fékezni kell a motort (1b).

- Kikell emelni a fuvékat és az érintkezé tomldjét (4a).

- Ellenérizzel, hogy a vontatod tekercs(ek) megfelel(nek) a
felhasznalt huzal minéségének (2b).

- Csatlakoztatni kell a hegeszté villasdugojat az

aramellatas csatlakozojahoz, be kell kapcsolni a
hegeszt6gépet, megnyomni a faklya-, vagy a
huzalel6tolas gombjat a kapcsolétablan (amennyiben az
rendelkezésre all), és megvarni, hogy a huzal vége-
végigfutva a huzalvezetd teljes burkolatan- 10-15
centiméternyire elhagyja a faklya ellilsé részét, majd
elengedni a nyomoégombot.
FIGYELEM! A huzal e miveletek soran elektromos
fesziltség alatt all s mechanikai erének van kitéve;
amennyiben tehat nem kerlilnek alkalmazasra megfelel®
ovintézkedések, fennall az aramités, sériilések, és az
elektromos ivek élezdéseinek veszélye.

- Nem szabad a faklya cs6nyilasat a test felé iranyitani.

- Nem szabad a faklyat a gaztartalyhoz kozeliteni.

- Vissza kell szerelni a faklyara az érintkez6 tomlét és a
favokat (4b).

- Ellenérizni kell a huzal elétolasnak szabalyossagat; a
gorg6k ellennyomasanak és a motor fékezésének lehetd
legalacsonyabb értékét kell megallapitani ellendrizve,
hogy a vontaté megallitdsatél nem lazulnak meg
tulsdgosan a huzal cspjai a tekercs tulzott
tehetetlenségének kdvetkeztében.

- Meg kell roviditeni a fuvokabol kimené huzal szélsé
részét 10-05 milliméterrel.

- Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

4. HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

- A kimen6 kabelt 6ssze kell kapcsolni a hegesztendd

munkadarabbal.

- Ellendrizni kell a polaritast (csak FLUX valtozatoknal).

- Amennyiben tdmér huzal alkalmazott, ki kell nyitni és a

nyomascsoOkkentd segitségével szabalyozni kell a védelmi

gaz aramlasat (5-7 liter/perc)

MEGJEGYZES: Nem szabad megfeledkezni a védelmi gaz

elzarasatol a munka befejezésekor.

Be kell kapcsolni a hegeszt6gépet és az eltéritdkkel vagy a

forgékapcsoléval (amennyiben az rendelkezésre all)

meginditani a hegesztési aramot.

. Abr.

- A hegesztés megkezdéséhez meg kell nyomni a faklya

gombijat.

- A megdfeleld kezelbgomb segitségével be kell allitani a

huzal sebességét a hegesztési paraméterek

szabalyozasahoz ugy (ahol az el6iranyzott), hogy
szabalyzott hegesztés valjon elértté (B-3 Abr.)

IRANYZASI FUNKCIO (ahol az el6iranyzott)

I. Abr.

- A hegesztési id6 modositdasahoz meg kell nyomni a

szabélyozas kezel6gombjat (B-5. Abr.).

FIGYELEM:

- Néhany modellnél a huzalvezetd vége altalaban
feszlltség alatt all, a nem kivant ivképz6dés elkerilése
érdekében erre figyelmet kell forditani.

- Akijelz6lampa a tulheviilés fliggvényében gyullad fel, és
megszakitja a teljesitmény szolgaltatasat, néhany perc
hdlés utan a helyreallitas automatikus.

5. KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK

VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZZNI KELL, HOGY A

HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES

KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL

MEGSZAKITOTT.

SZOKASOS KARBANTARTAS

A SZOKASOS  KARBANTARTAS  MUVELETEIT

VEGREHAJTHATJA A HEGESZTOGEP KEZELOJE

Faklya

- Kertlni kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelhez valé
tamasztasat, mivel ez a szigeteléanyagok olvadasat
okozhatja, az pedig a faklya gyors Uzemképtelenné
valasahoz vezet.

- ld6szakonként ellenérizni kell a csOberendezés és a
gazcsatlakozasok szigetelését.

- Ahuzaltekercs minden cseréjekor szaraz s(ritett leveg6t
kell fajni (max. 5 bar) a huzalvezetd burkolataba, és
ellenérizni kell annak épségét.

- Naponta legalabb egyszer kell a faklya szélsé részeinek
fuvoka, érintkez6 tomld, gazdiffuzor — kopasi allapotat
és Osszeszereltséguket.

Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellendrizni kell a huzalvontatdé gorgdinek
kopasi allapotat, id6szakonként
el kell tavolitani a vontaté teriiletén képz6dott fémport
(g6rgdk és kimené/bemend huzalvezetd).

RENDKIVULI KARBANTARTAS.

A RENDKIVULI ~ KARBANTARTAS

KIZAROLAG SZAKERTO, VAGY

ELEKTROMUSZERESZ HAJTJA VEGRE.

FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK

ELMOZDITASA, ES A GEP BELSEJEBE VALO

BELEPEST MEGELOZOEN KELL HOGY A

HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN-E, ES

KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL

MEGSZAKITOTT.

A fesziltség alatt 1évé hegesztégépen belili esetleges

ellenérzések sulyos aramitést okozhatnak, melyet a

fesziltség alatt allo alkatrészekkel valé kdzvetlen kapcsolat

eredményez, és/vagy sériléseket, melyek a mozgasban lévé
szervekkel valo kozvetlen kapcsolat kdévetkeztében
keletkeznek.

- ldészakonként, a hasznalattdl, és a kdrnyezet porossagatol

fuggben ellendrizni kell a hegesztégép belsejét, és

eltavolitani a transzformatorra rakddott port, széaraz siritett
levego- sugar (max 10 bar) segitségével.

- El kell kerilni a s(ritett leveg6sugarak iranyitasat az

elektronikus kartyak felé; ez utdbbiak esetleges tisztitasat

nagyon puha kefével, vagy megfelel6 olddszerekkel kell
végezni.

- Alkalmanként ellen6rizni kell, hogy az elektromos

kapcsolasok jol 6sszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a

kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fent emlitett mlveletek befejezésekor a régzitécsavarok

telies megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép

paneljeit.

- Maximalisan kerllni kell a nyitott hegesztégéppel vald

hegesztési mivelet végrehajtasat.

MUVELETEIT
GYAROLOTT

GRAFIKAI SZIMBOLUMOK

D 1~ Egységes fazis valtakozo
feszlltség

D 3~ Harom  fazis  valtakozo
feszultség
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Lakas tulajdonsag

MIG-MAG hegeszté huzalok
feed

Ez a szimbdlum jeldli a
1P21 hegesztd készulék véd-elmi
osztalyat

Ez a szimbdlum jeldli a
H transzformator szigetelési
osztal-yat.

Hegesztdgép, mely alkalmas
a hegesztési maveletek olyan
kdrnyezetben valo
végrehajtasara is, ahol az

aramutés megndvelt veszélye
all fenn.

A hegesztdgép Lo P .
U ... (VHz) aramellatasanak  valtozé SIZO'I’:‘;’S%E"” utalo - biztonsagi
feszlltsége és frekvenciaja
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) hegesztési aram
» (A) Az _ér{ar_nella’tési vc?zetékbél
max maximalisan elnyelt &ram
| A) Hatékony jelenlegi
teff - szolgaltatott
X kitoltési tényez6
POLISH

OPIS URZADZENIA

Spawarki do spawania drutem elektrodowym zmozliwoscig
spawania rdzeniowym drutem spawa Iniczym bez ostony
gazow.

Oferuje wysoka niezawodno$¢, przy tatwej obstudze i
bezproblemowym uzytkowaniu. Ponizsza instrukcja zawiera
wystarczajgce informacje, aby kazdy, kto posiada niewielkg
wiedze na temat spawania, poradzit sobie z obstugg
urzadzenia.

W trakcie spawania nalezy stosowacé spray spawalniczy
PROMIG JET. Pozwoli to uzyska¢ optymalne warunki
spawania, polepszy wtasnosci spoiny i zmniejszy rozpryski.
1. INSTALACJA

1.1. PODLACZENIE ELEKTRYCZNE

Spawarka jest wyposazona w kabel zasilajacy, ktorego nie
nalezy przedtuzaé. Jesli zasziaby potrzeba przedtuzenia
kabla, nalezy wymieni¢ caty kabel na nowy. Kabel musi
posiada¢ takie same parametry jak oryginalny kabel, czyli
mie¢ trzy miedziane zyty o przekroju 1,5 mm2 kazda. Przed
podtgczeniem kabla sieciowego do gniazda nalezy sie
upewni¢, ze napiecie zasilajgce sieci ma takg samg wartosé,
jaka widnieje na tabliczce znamionowej spawarki. Nalezy sie
takze upewni¢, ze moc dostarczana przez sie¢
elektroenergetyczng bedzie wystarczajgca do zasilania w
petni obcigzonej spawarki. Sie¢ elektroenergetyczna musi
by¢ wyposazona w przewdd uziemiajacy.

Podtaczenie wtyczki

Spawarka jest zasilana z sieci elektroenergetycznej pradu
przemiennego 230V/50Hz.

1.2. PODLACZENIE PRZEWODU ZWROTNEGO

Spawarka jest wyposazona w zwrotny kabel spawalniczy. W
trakcie spawania. Kabel zwrotny musi by¢ podtaczony do
odpowiednio  przygotowanego miejsca na spawanym
elemencie. Miejsce podigczenia powinno by¢ oczyszczone ze
smaréw, olejéw, farby, rdzy oraz innych zanieczyszczen,
ktére moga wptyna¢ ujemnie na charakterystyki spawania.

2. INFORMACJE TECHNICZNE

Spawarka posiada wigcznik sieciowy (ON - OFF) (1), z LED
wskazuje, ze moc urzadzenia (7). Zaswiecenie sie diody
wewnatrz przefacznika oznacza zadziatanie bezpiecznika
termicznego. Przed podjeciem dalszej pracy nalezy poczekaé
az dioda zgasnie.

Spawarka jest wyposazona w przetgcznik (2), umieszczony
na przednim panelu, ktéry umozliwia nastawienie jednej z
dwoch wartosci pradu spawania.

Przetacznik na przednim panelu umozliwia ustawienie
réznych predkosci przesuwu drutu spawalniczego (3).
Przetgcznik powinien by¢ uzywany wspodlnie z wigcznikiem
napiecia, co pozwoli uzyska¢ odpowiedni tuk elektryczny.
Mozesz zobaczy¢ predkosci drutu poprzez wskaznik M/min
(4) na przednim panelu z maszyna.

Spawarka jest wyposazona w samoczynny bezpiecznik
termiczny. W przypadku wykrycia przegrzania automatycznie
zostaje odciety prad spawania (5). Zadziatanie bezpiecznika
jest sygnalizowane zaswieceniem sie zoitej diody na
przednim panelu spawarki. Gdy temperatura spadnie do
poziomu z zakresu pracy spawarki dioda sama sie¢ wylgczy i
bedzie mozliwe wznowienie spawania.

Spawarka posiada elektroniczny uktad, ktéry kontroluje
predkosc¢ przesuwu drutu spawalniczego. Uktad elektroniczny
jest zabezpieczony bezpiecznikiem przeciwprzepieciowym. W
przypadku przepalenia sie bezpiecznika, zasilanie spawarki
zostaje automatycznie odciete, jest to sygnalizowane
Swieceniem sie zottej diody. W celu wymiany bezpiecznika,
nalezy odigczyé wtyczke kabla zasilajgcego od gniazdka.
Nastepnie zdemontowa¢ lewg czes¢ obudowy i wymienié
bezpiecznik. W celu demontazu bezpiecznika, mozna go
podwazy¢ matym wkretakiem. W przypadku gdyby wymiana
bezpiecznika sie nie powiodta, nie wolno podtgczac spawarki
do sieci zasilajacej (6).

3. SPAWANIE

Spawarka zostata zaprojektowana do spawanie bez ostony
gazowej!

4. INSTALACJA SZPULI Z DRUTEM SPAWALNICZYM I
PALNIKA

4.1. INSTALACJA SZPULI Z DRUTEM SPAWALNICZYM
Spawarka umozliwia montaz szpuli z drutem o masie od 0,2
do 0,4 kg.

4.2. MECHANIZM PRZESUWU DRUTU

Nalezy sie upewni¢, ze rozmiar rowka w rolkach odpowiada
Srednicy drutu spawalniczego. Mechanizm obstuguje drut o
Srednicy 0,6; 0,8 lub 0,9 mm.

Rolki majg wybite z boku oznaczenie obstugiwanej srednicy
drutu. Rolki majg pokrycie odpowiednie do wspotpracy z
drutem spawalniczym typu FLUX,

bez gazu ostonowego.

4.3. ZAKLADANIE DRUTU SPAWALNICZEGO

Obcig¢ pierwsze 10 cm drutu i sprawdzi¢, czy koniec drutu
nie jest znieksztatcony i czy nie posiada zadzioréw. Odkreci¢
wkret zwalniajac nacisk rolki | wprowadzi¢ drut w rowek na




rolce, po czym wprowadzi¢ drut w prowadnice. Upewni¢ sie,
ze drut lezy w jednej linii z rowkiem na rolce. Opusci¢ rolke
dociskowa, dokrecajac srube dociskowg wyregulowaé docisk
rolki. Dobranie wiasciwego docisku jest wazne dla ptynnego
przesuwu drutu spawalniczego podczas  spawania.
Optymalny nacisk jest wtedy, gdy drut gtadko sie przesuwa
jednak w przypadku blokady pozwala sie S$lizga¢ rolce
mechanizmu posuwu drutu. Istnieje mozliwos¢ regulacji tarcia
rolki. Jesli jest za mate nalezy je zwiekszyc, jesli jest za duze
nalezy zmniejszyc.

4.4. PODLACZENIE DYSZY SPAWALNICZEJ

Dysza spawalnicza jest podtagczona do spawarki i gotowa do
uzycia. Ewentualna  wymiana  dyszy  musi byc¢
przeprowadzona ze szczegdlna ostrozno$cig i tylko przez
wykwalifi kowany personel. Aby wymieni¢ naktadke stykowa,
nalezy jg odkreci¢ lub wyciggngé. Wymieni¢ koncowke,
sprawdzi¢, czy jej rozmiar odpowiada rozmiarowi kabla i
wymieni¢ ostong gazowg. Aby zapewni¢ witasciwe
prowadzenie drutu nalezy zadba¢ o to, zeby wszystkie
elementy byly dopasowane do siebie pod wzgledem
rozmiaru.

5. SPAWANIE

5.1. INFORMACJE OGOLNE

W przypadku spawania na najnizszych nastawach, nalezy
starac sie utrzymywac jak najkrotszy tuk elektryczny.

Bedzie to mozliwe, dzieki jaknajkrotszemu dystansowi
pomiedzy palnikiem, a spawanym elementem. Nalezy takze
utrzymywaé kat okoto 60 stopni pomiedzy palnikiem i
spawanym elementem. Dtugo$¢ tuku moze by¢ zwiekszana w
przypadku spawania przy wyZszych nastawach. Maksymalna
osiggalna dtugosc tuku wynosi 20 mm.

5.2. INFORMACJE DOTYCZACE SPAWANIA

Niektore problemy pojawiajagce sie czasem podczas
spawania, sg czesciej wynikiem wplywu warunkow
zewnetrznych niz nieprawidtowosci w pracy samej spawarki.
Ponizej przedstawiono gtdéwne problemy oraz przyczyne ich
powstawania.

Porowatos¢

Niewielkie otwory w spawie powstajg na skutek przerw w
dostawie gazu ostonowego lub z powodu zanieczyszczefi
gazu. Aby pozbyc¢ sie otworéw, wystarczy oszlifowac spaw.
Rozpryski

Rozpryski pochodzg od dziatania tuku elektrycznego. Mate
rozpryski sg nie do unikniecia, ale powinno sie dazy¢ do
minimalizacji zjawiska.

Nalezy wybra¢ odpowiednie nastawy spawarki oraz zapewni¢
wiasciwy gaz i odpowiednie cidnienie gazu. Nalezy takze
utrzymywacé palnik w czystosci.

Waska spoina

Jest spowodowana zbyt szybkim przesuwaniem palnika lub
niewfasciwie dobranym gazem ostonowym.

Spoina bardo niewielkiej grubosci lub zbyt szeroka

Jest spowodowana zbyt wolnym przesuwaniem palnika.

Drut spawalniczy ulega przepaleniu

MozZe to by¢ spowodowane $lizganiem sie rolek mechanizmu
podajnika drutu, poluzowang Ilub zniszczong koficowka
palnika, zbyt bliskim ustawieniem dyszy wzgledem
spawanego materiatu lub zbyt wysokimi nastawami.

Zbyt pltytka spoina

Moze wynika¢ ze zbyt szybkiego przesuwania palnika, zbyt
niskiego pradu spawania lub nieprawidtiowej predkosci

podawania drutu spawalniczego. Przyczyng moze by¢ takze

zamieniona polaryzacja.
parametry spawania.

Nalezy zadbaé o wiasciwe

Dziurawienie spawanego materiatu
MozZe by¢ spowodowane zbyt wolnym przesuwaniem palnika,
zbyt duzym prgdem spawania lub niewtasciwym przesuwem

drutu.

Duze rozpryski i porowatos¢
Moze by¢ spowodowane zbyt
dysza palnika, a spawanym
materiatem lub zbyt niskim
pamieta¢, Ze cisnienie gazu

duzym dystansem miedzy
elementem, zabrudzonym
ciSnieniem gazu. Nalezy
powinno by¢ takie, zeby

zapewni¢ przeptyw na poziomie 7-8 litrbw na minute.
Pomocny w ustaleniu cisnienia gazu mozZe by¢ reduktor
wyposazony w odpowiedni manometer.

Niestabilnos$¢ tuku elektrycznego

Moze by¢é spowodowana

niewystarczajgcym pradem

spawania, nieregularnym przesuwem drutu spawalniczego
lub niedostateczna ostona gazowa.

OBJASNIENIE SYMBOLI

o | -

Pojedyncze fazy
zmiennego

napiecia

o | -

Trzy fazy napiecia zmiennego

Warto$¢ znamionowa napiecia bez

Uo... (V) obcigzenia
—@— -H' - Transformer-prostownik
EN 60974 - 1 Obowigzujaca norma wykonania
Charakterystyka stata
MIG-MAG druty spawalnicze
paszy
Ui ... (VIH2) Wa_rtos_m _ Znamionowe  napigcia
zasilania i czestotliwosci
lo...(A) Symbol i jednostka pradu spawania
limax  (A) Warto$¢ znamionowa pradu zasilania
|1 -n (A) Efektywny prad zasilajacy
X Cykl pracy
1P21 Stopien ochrony
H Klasa izolacji

Symbol spawarek, ktére moga by¢
uzywane w  Srodowisku ze
zwigkszonym

niebezpieczenstwem
pradem elektrycznym

porazenia

Symbol odniesienia do instrukcji
bezpieczenstwa

WYKRYWANIE USTEREK

USTERKA

Rolki obracaja si¢, mimo to brak
transportu drutu spawalniczego

2) Docisk rolek jest zbyt duzy

3) Awaria podajnika drutu

PRZYCZYNA

1) Zabrudzona droga transportu drutu i/lub
zabrudzona naktadka stykowa

USUNIECIE USTERKI

Przedmuchaé sprezonym powietrzem, w
razie potrzeby wymieni¢ na ktadke stykow

Poluzowac¢ docisk rolek

Sprawdzi¢ ostone prowadnicy drutu




Drut jest przesuwany z szarpnieciami lub
jest przesuwany w odwrotna strone

Brak tuku elektrycznego

Spoina o ztych parametrach

Po okresie intensywnego spawania,
spawarka nagle sie wytaczyta

1) Usterka naktadki stykowej

2) Spalona naktadka stykowa

3) Zabrudzony rowek w rolkach dociskowyc
4) Zuzyte rolki dociskowe

1) Brak styku miedzy kablem zwrotnym i
spawanym elementem

2) Spiecie miedzy nakfadka stykowa i
ostona gazowag

1) Ostona gazowa zabrudzona odpryskami
2) Niewtasciwa odlegtos¢ i/lub niewtasciwy
kat miedzy koficowka spawalnicza a

spawanym elementem

3) Zbyt mata ostona FLUX w drucie
spawalniczym

4) Zawilgocone spawane elementy
5) Spawane elementy sa zardzewiate

Zadziatatl bezpiecznik termiczny spawarki

Wymieni¢ naktadke stykowa

Wymieni¢ naktadke stykowa

Oczyscic rolki

Wymienié

Oczyscic rolki

Wyczysci¢ elementy, w razie potrzeby
wymieni¢ naktadke stykowa lub ostone
Oczyscic¢ ostone

Odlegtos¢ koica drutu spawalniczego od
spawanego elementu musi sie zawiera¢
pomiedzy 5, a 10 mm, a kat nie moze by¢
mniejszy niz 60 stopni

Zmieni¢ drut spawalniczy na wlasciwy
Osuszy¢ spawane elementy

Oczysci¢ spawane elementy z rdzy

Nie wytacza¢ spawarki, pozwolic jej
ostygna¢ przez 20 - 30 minut

NEDERLANDS

ALGEMENE OMSCHRIJVING

Draadnaadlasapparaten met de mogelijkheid tot lassen van
kerndraad zonder gas.

VOOR OPTIMALE PRESTATIES VAN DE LAS WORDT
GEADVISEERD BIJ HET GEBRUIK VAN HET HETZELFDE
VOOR HET LASSEN SPAY PROMIG JET OP DEZE
MANIER VERHEFT BESTANDDELEN VAN RECHT NAAST
EEN BEROEP TOT VERMINDERING VAN STRALEN.

1. HET APPARAAT INSTALLEREN

11. HET APPARAAT OP HET
AANSLUITEN

Het apparaat wordt geleverd met een eigen voedingkabel die
niet mag worden verlengd; indien dit toch noodzakelijk is,
dient men een kabel met dezelfde diameter te gebruiken als
de kabel die bij het apparaat hoort.

Voordat u de stekker van het lasapparaat in het stopcontact
steekt, dient u te controleren of de spanning van het
stroomnet dezelfde is als de spanning van het apparaat en of
het vermogen volstaat om het apparaat bij volle belasting te
voeden; controleer ook of de voedingleiding correct is
geaard.

De voedingspanning

Bedraagt de voedingspanning 230 V.

1.2. HET APPARAAT AARDEN

De machine wordt geleverd met een aardingskabel met een
aardklem. Controleer of het contact tussen de klem en het te
lassen voorwerp perfect is. Reinig de contacten zodat er
geen vet, roest of andere onzuiverheden op blijven zitten.
Een contact dat niet perfect is, vermindert de lascapaciteit en
kan dus een onbevredigend lasresultaat tot gevolg hebben.
2, TECHNISCHE INFORMATIE OVER HET
LASAPPARAAT

De lasser heeft een vermogen van lijn Aan - Uit (1), met
LED-lampje geeft aan dat de ontsteking van het lassen (7).
De lasser heeft een schakelaar (2) zorgt ervoor dat de 2
posities van macht, selecteert op basis van de kracht die u
nodig hebt.

Met behulp van de knop (3) gelegen aan de voorzijde kunt u
de snelheid van de draad. Deze knop wordt gebruikt met de

STROOMNET

diverter, dat regelt de stroom zijn om een vlotte en perfecte
boog.

U kunt zien dat de snelheid van de draad door middel van
een indicator in m/min (4) op het frontpaneel van de
machine.

Het lasapparaat is uitgerust met een veiligheidsmechanisme
dat bij hoge temperaturen automatisch de lasstroom
onderbreekt; in dit geval gaat het gele waarschuwingslichtje
branden (5). Als het apparaat voldoende is afgekoeld en een
correcte werktemperatuur heeft bereikt, zal dit gele
waarschuwinglampje uitgaan. De machine wordt dan
automatisch weer met stroom gevoed en u kunt het lassen
gewoon hernemen.

De details van de aanpassing van de machine is beschermd
tegen fluctuaties van voedsel door middel van een
eenvoudig zekering vervangen zetel in het bestuur van de
aanpassing van de draad. In het geval dat de zekering
brandde machine bevriest en geeft de anomalie via een gele
LED op de voorzijde zetel van de machine (6), voor de
vervanging, na verwijdering van macht aan de machine,
draai rechts paneel en vervang de zekering winning hefboom
met een kleine schroevendraaier.

3. DE LASMETHODES

3.1 NO-GAS

De lasser is ontworpen om de zaak met NO-GAS.

4. DE DRAADSPOEL EN DE LASTOORTS MONTEREN
4.1. DE SPOEL MONTEREN

Kunnen spoelen van 0,2 Kg, 0,4 Kg worden gemonteerd.

4.2. DE DRAADAANVOERMOTOR

Controleer of de groef in het rolletie dat de draad aanvoert
overeenstemt met de dikte van de gebruikte draad. De
machines zijn uitgerust met rolletjes voor draden van @ 0,6
en @0,8.

Gebruikt voor draad @ 0.9, kunt u gebruik maken van de
meegeleverde roll.

Op de zijkant van het rolletje is de diameter afgedrukt van de
draad waarvoor het rolletie kan worden gebruikt. Zijn
uitgerust met rolletjes in een legering die geschikt is voor
lassen met een gevulde draad zonder gasbescherming.

In ieder geval moet de machine alleen met massieve draad



type FLUX.
4.3. DE DRAAD MONTEREN
Knip de eerste 10 cm van de draad recht af en zorg ervoor
dat dit draaduiteinde geen onzuiverheden, krommingen of
vitsteeksels heeft. Doe het wieltje dat aan de bewegende
arm zit omhoog door de desbetreffende schroef los te
draaien. Steek de draad in de kunststofgeleider en in de
draadgleuf in het rolletje, en dan weer in de geleider (liner).
De draad moet op een natuurlijke wijze hangen en mag niet
gespannen zijn. Laat de arm zakken en stel de druk af met
de regelschroef. De correcte druk is een druk waarmee de
draad op een regelmatige manier beweegt en waarbij
tegelijkertijd, als de draad blijft haperen, het aandrijfwiel
draait zonder dat de draad in de war raakt. Ook de wrijving
van de haspel kan worden bijgesteld. Als de haspel
doldraait, verhoog dan de wrijving zodat de spoel altijd
gespannen is. Als de wrijving te groot is en het aandrijfwiel
vast draait, dient de wrijving te worden verminderd totdat de
draad vlot van de spoel rolt.
4.4. DE VLAMSTRAAL AANSLUITEN
De glasblazerslamp reeds gemonteerd en aangesloten en
dus klaar voor gebruik. Een eventuele vervanging dient
uiterst zorgvuldig te worden gedaan, liefst door een ervaren
technicus. Om het gasgeleiderspunt te vervangen, dient
deze slechts te worden losgeschroefd of naar buiten te
worden getrokken. Het gasgeleiderspunt dient te worden
verwijderd telkens als de draadmond wordt vervangen. De
afmetingen van deze draadmond dient te passen bij de
draad waarmee men last. Houd het gasgeleiderspunt steeds
schoon.
5. GIDS VOOR HET LASSEN
5.1. ALGEMEEN VOORSCHRIFT
Bij een minimumafstelling hoort een kleine booglengte. Die
verkrijgt men door de glasblazerslamp zo dicht mogelijk bij
het te lassen werkstuk te houden, in een hoek van circa 60
graden. De boog kan langer worden gemaakt naargelang
meer stroom wordt toegevoerd, tot een maximum booglengte
van circa 20mm.
5.2. RAADGEVINGEN VAN ALGEMENE AARD
Af en toe kan het lassen kleine defecten vertonen. Deze
defecten kunnen snel worden verholpen als men rekening
houdt met de volgende raadgevingen:
- Poreusheid
Kleine gaatjes in de las, die lijken op de gaatjes in
chocolade bijvoorbeeld, kunnen worden veroorzaakt
door de gastoevoer of zelfs door minuscule
onzuiverheden. Meestal wordt dan de las verwijderd om
opnieuw te beginnen. Voordat men opnieuw begint,
dient men echter de gastoevoer te controleren (circa 8
liter/ minuut), het te lassen oppervlak zeer goed te
reinigen en de glasblazerslamp correct te buigen tijdens
het lassen.
- Spatten
Dit zijn kleine druppels gesmolten metaal die uit de
lastoorts komen. Kleine hoeveelheden spatten zijn
onvermijdelijk, maar de spatten kunnen tot een
minimum worden herleid door de stroomsterkte en de
gastoevoer goed af te stellen en de glasblazerslamp
altijd schoon te houden.
- Een te smalle en te bolle lasnaad
Dit wordt veroorzaakt door een te snelle beweging van
de glasblazerslamp of door een niet goed afgestelde
gastoevoer.
-Een te brede en te dikke lasnaad
Dit kan worden veroorzaakt door een te traag
bewegende glasblazerslamp.
-De achterkant van de draad is verbrand
Dit kan worden veroorzaakt door een draad die te
langzaam wordt aangevoerd; door een te losse of
versleten “liner’punt; de slechte kwaliteit van de draad,
een te kleine opening van de gasgeleiderspuitmond of

een te hoge stroomsterkte.

-Te weinig penetratievermogen
Dit kan liggen aan een te snelle beweging van de
glasblazerslamp, aan een te lage stroomsterkte, een
niet correcte draadtoevoer, verwisselde polen, ongelijke
en onvoldoende afstand tussen de twee aan elkaar te
lassen werkstukranden. Verbeter de lasparameters en
de voorbereiding van de te lassen werkstukken.

-Doorgebrand werkstuk
Dit kan afhangen van een te langzame beweging van
de glasblazerslamp, te hoge stroomsterkte of een niet
correcte draadaanvoer.

-Te veel spatten en poreusheid.
Dit kan liggen aan een te grote afstand tussen de
gasgeleiderspuitmond en het werkstuk; vuil op het
werkstuk; te weinig gastoevoer of te lage stroomsterkte.
De parameters dienen te worden gecontroleerd met het
oog op het feit dat de gastoevoer niet minder mag
bedragen dan 7-8 liter/min. en dat de lasstroomsterkte
aangepast dient te zijn aan de diameter van de draad
die men gebruikt. Het verdient aanbeveling een
drukreduceerventiel op de in- en de uitgang van het
gastoevoersysteem aan te brengen. Op de manometer
op de uitgang kan men ook het toevoervermogen
uitgedrukt in liters aflezen.

-Instabiele lasboog
Dit kan worden veroorzaakt door een onvoldoende
lasspanning; een onregelmatige  draadaanvoer,
onvoldoende beschermgas.

DE BETEKENIS VAN OPSCHRIFTEN EN SYMBOLEN

Eenfase wisselspanning

o

Driefasen wisselspanning

o | -

Uog... (V) Maximum spanning leeg
—@— -H' - Transformator-gelijkrichter
EN 60974-1 Standaardmaat van refereren

Constant kenmerk

? MIG-MAG lassen

Wisselspanning en
Uy ... (VIHz) voedingsfrequentie van de
lasmachine
l2...(A) Conventionele lasstroom
limec (A) Maximurp verbruiksstroom
max van de lijn
I 1 -n (A) Effectieve huidige geleverd
X Verhouding intermittentie
Dit symbool betekent de
1P21 beschermingsklassevan de
lasapparatuur.
H Klasse isolering
transformator.
Lasmachine geschikt voor
gebruik in een ruimte met
vermeerderd  risico  voor
elektroshocks.

Symbol odniesienia do
instrukcji bezpieczenstwa




DEFECT

De draad wordt niet aangevoerd als het
aandrijfwiel draait

DEFECTEN OPSROREN
OORZAAK

Er zit vuil op de punt van de
draadgeleider

De wrijving van de afwikkelhaspel is te

Verbrande punten in de contactmond

Slecht contact tussen de aardeklem en

Geen gasbescherming veroorzaakt door
korstvorming in de gasgeleidermond

2)
hoog
3) Defecte glasblazerslamp
Draadaanvoer met schokken of 1) Contact defect
tussenpozen
2)
3) Vuil in de aandrijfwielgroef
4) Groef op het aandrijfwiel te diep
Boog uitgedoofd 1)
het werkstuk
2) Kortsluiting tussen contactmond en
gasgeleiderpunt
Poreuze lasnaad 1)
2) Verkeerde afstand of hoek van de
glasblazerslamp
3) Te weining gas
4) Vochtige werkstukken
5) Werkstukken met veel roest

De machine stopt plots na langdurig
lassen

1)

De machine is oververhit door te veel
lassen

OPLOSSING

Lucht biazen

Losmaken

Controleer de draadgeleidernuls

Vervagen

Vervagen

Reinigen

Vervagen

De klem sluiten en controleren

Reinigen of vervangen contactmond en
gasgeleider

Korsten verwijderen of vervagen

De afstand tussen de glasblazerslamp en
het werkstuk moet 5 — 10 mm bedragen, de
hoek niet minder dan 60 t.o.v. het werkstuk
Verhoog de gastoevoer.

Drogen met een hete-luchtpistool of een
ander middel

Reinig de werkstukken

Laat de machine minstens 20-30 minuten
afkoelen

RUSSIAN

OBLLUEE ONMNCAHUE

KomnakTHbIn cBapoudHbii annapat MIG gns ucnonb3oBaHus
C MOPOLLKOBOW 3EeKTPOAHON MOBONOKOW 6e3 npuMeHeHust
3aLLMTHOrO rasa.

OnA JOCTMKEHUA OMTUMAINBHOIO PE3YJIBTATA BO
BPEMA PABOTbl PEKOMEHAYEM WCMNONb30BATb
CMPEM PROMIG JET. WCMOMb3OBAHUE CIMPESA
CMNOCOBCTBYET BOJEE MNMPOYHOMY CBAPOYHOMY
WBY U CHWMXAET KOJIMYECTBO BPbLI3I BO BPEMA
PABOTHI.

1. YCTAHOBKA

1.1. ANEKTPUYECKOE COEOAUHEHUE

CBapouHbIi annapaT OCHAalleH OpurMHanbHbIM kabenew.
HactoaTtenbHO pekoMeHayeM He UCNOoNb30BaTh YAMHUTESb.
Ecnn Bce e BO3HMKaeT HeobXxOOUMOCTb MCMOMNb30BaTb
6onee ANVHHBIN Kabenb, TO WCNONb3yWTe YANVHUTENWN C
COOTBETCTBYIOLUMM CEYEHNEM NPOBOAA.

Y6eautecb, 4TO  HanpshKeHMWe CeTM  COOTBETCTBYET
HanpspKeHVIO NUTaHWUSA annapaTa, a Takke B LOCTaTOYHOM
3a3eMreHum.

Hanpsi:keHue nutaHms

Heobxogmmoe HanpshkeHue — 230 BonbT, 50/60 Mu.

1.2. 3BA3BEMNNEHUE

Baw cBapo4yHbli annapar  OcCHaweH  3a3eMIIEHHbIM
NpoBOAOM, COEAMHEHHbIM C 3axumoM. Ybegutecb B
HEMocpeaCTBEHHOM KOHTAKTE 3a3eMJIEHHOro 3axvMa Cco

cBapuBaemon pfetanbio. HegocTaTouHbIN KOHTaKT MOXeT
oTpuUaTenbHO NOBAUSTE HA pe3ynbTaT CBapKy.

2. TEXHWYECKAA UHOOPMALIUA

CBapouHbIii annapat ocHaweH Boikniovatenem ON-OFF (1),
ceBetoanogom pabodero coctosHus (7), a Takke 2-X
PEeXMMHbBIM NepeknioyaTenem Toka (2).

C noMoLLbi0 KHOMKW, PacnonoXeHHOW Ha nepeaHen naHenu
annaparta (3), Bbl MoxeTe perynuposaTtb CKOPOCTb NOAAuu
nposonokn. Ans obpa3oBaHua cTabunbHOW Ayrn aTta KHOMKa
JOMKHa  UCMonb3oBaTbCA BMeCTe C  Mepeknoyartenem
HanpshkeHus.

Bbl mMoxeTe onpegenuTb CKOPOCTb MoAaqM MPOBOSIOKU C
NMOMOLLbI0O  COOTBETCTBYIOLLErO UHAMKATOpa M/MuH  (4),
pacnonoXeHHOro Ha nepeaHen NaHeny annapaTa.

CBapoyHble annapaTbl 3alWulleHbl OT  neperpesa ¢
nomowbto  Tepmoctata (5). O ero cpabaTbiBaHMU
CBUAETENbLCTBYET  MHAMKATOp kentoro uBeta. Korga

TemnepaTtypa OnycTUTCS OO YPOBHSl, MPU KOTOPOM MOXHO
NMPOAOIMKUTL CBapPKY, UHOMKATOP aBTOMATUYECKN NOoracHerT.

OnekTpoHHas nnarta, KOHTPONWpyloLas CKOpPOCTb nogauyv
NPOBOMOKM, 3aLUMLLEHA OT CKAYKOB HANPSXKEHUS! C MOMOLLbO
NNaBKoro npeaoxpaHuTens, pacnonoxeHHoro Ha nnarte (6).
Mpn neperopaHnn NpegoxpaHUTEnst 3axokeTcs CBETOAWOA,
CBMAETENbCTBYOLUMA O  HeucnpaBHOCTM annapara WU
pacrnonoXeHHbIi Ha nepegHert naHenu. Ons Toro 4YTobbl
3aMEHNUTb MpefoXpaHuTeslb, BbIKMYUTE annapat U3 cetu,



CHAMWTE  NpaByld)  4YaCTb  MNaHenM U U3BMEKUTe
npegoxpaHutens.  [Ona  ycTaHOBKM  MpefoxXpaHuTens
MCMOmNb3ynTe ManeHbKylo OTBEPTKY.

He nogcoeavHanTe annapatT K CUITOBOMY reHepaTtopy.

3. CBAPOYHbIW PEXUM

3.1. PEXXMM BE3rA30BOMN CBAPKU

[aHHbI annapaT npegHa3HaveH Ans 6e3ra3oBoi cBapku.

4. YCTAHOBKA KATYWLKM C TPOBOJIOKOW W
CBAPOYHOI'O NMUCTONETA

4.1. YCTAHOBKA KATYLUKU C MPOBOJIOKOW
Mcnonb3ynte kaTyLwku ¢ nposonokon 0,2 — 0,4 «r.

4.2. ABUIrATENb NPUBOOA NOOAYU NMPOBOJIOKU
MpoBepbTe, 4YTOOLI NPMBOAHON PONMK ObiN yCTAHOBMEH Ha
NPOBOIIOKY COOTBETCTBYIOLEro AuameTpa. [na [aHHoro
CBapOYHOro annapaTa MOXHO MWCMonb3oBaTb KaTyLKM C
nposonokon Aauametpom 0,6, n 0,8 mm. Annapat B
CTaHOAPTHOM KOMMMEeKTauMm ocHaleH kaTywkon 0,9 mm.
Heobxoammbl guameTp HaHEeCeH Ha NPYBOAHOWN PONUK.
Annapat oOcHaleH ponukamu, KOTOpble MOAXOOAT Ans
CBapKM  MOPOLUKOBOW  3reKTPOOHOW  MpoBorfiokon  6es
NPUMEHEHNS 3aLUMUTHOrO ra3a.

4.3. NOOAYA NPOBOJIOKU B CBAPOYHbLIA MUCTONET
OTpexbTe koHel nposonoku (10 cm) u npoBepbTe, YTOGLI Ha
NpOBOSIOKE He ObINO MWCKPUBMEHUA WNWM  pa3BETBIIEHUIA
KoHua. OTKponTe 3axum MexaHusma nodayu, OTKPYTUB
NPWXMMHON BUWHT, U 3aTeM NpoAeHbTE MPOBOSIOKY 4yepe3
OTBEpPCTME MPWKMMHOIO ponMKa B  HanpaBnsioLlylo.
Y6eauTtecb, 4YTO BWTKM MPOBOSIOKM He 3axodsT ApYyr Ha
apyra, u He O6yoyT MewaTb pasmatbiBaHuto. OTnycTute
3aXNM Ha MNPOBONIOKY W 3aBEepHUTE MNPWXKMMHOW BUHT. C
NMOMOLLLIO MPUKUMHOIO BMHTa Bbl MOXeTe oTperynupoBatb
OaBneHue, okasbiBaeMoe Ha npoBosioky. OnTumansHoe
OaBneHue obecneunTt Xxopoluee NPOABMKEHUE MPOBOMOKM.
Ecnn «kaTywka OygeT packpyyuBaTtbCs, HeobGxoanmo
OTperynupoBaTth HaTsbkeHWe npoBonoku. Ecnu HatspkeHne
CINVLWKOM CunbHOe, ocrabbTe ero, 4ToObl MpOBOSOKa
ABuranacb paBHOMEPHO.

4.4. YCTAHOBKA CBAPO4YHOI'O MUCTONETA

Y [aHHOW MoAenu CBapO4HbINA MUCTONET YXKE YCTaHOBIEH U
roToB K MCNomnb3oBaHWi. 3amMeHa nucrtoneta MOXET
NPOU3BOAUTLCS TOMbKO B CNELMann3MpoBaHHOM CEPBUCHOM
LeHTpe. [na 3amMeHbl KOHTAKTOB AOCTATOYHO WX OTKPYTUTb
MM BbITAHYTb. 3aMeHWUTe KOHTaKT, yb0eauBLUUChb, YTO OH
COOTBETCTBYET TWMYy MCMONb3yeMon nposonoku. Cogepxure
KOHTaKTbl B YUCTOTE.

5. UHCTPYKLUMU NO NPOBEOEHUIO CBAPKU

5.1. OBLUME NPABUNA

Mpn  ocywecTBneHMn CBapkM C  UCMOMb30BaHWEM
Hebonbloro Toka, Heobxogumo, 4TOObI Ayra Obina kak
MOXHO Kopodye. [ns 3TOro MNpWXMUTE  HAKOHEYHUK
CBapoOYHOro nucroneTa nog yrnom 60° Kak MOXHO Gnvke K
cBapuBaemol getanu. Mpu ncnonb3oBaHun 6OMbLLIOrO ToKa
CBapKu, MOXHO YBENUYUTb ANuHY ayrn 4o 20 mm.

5.2. OBLUME PEKOMEHOALIUUN

YacTto npuuymHoi OedeKToB CBapO4YHOro LWBa SIBASETCA He
HEMCNPaBHOCTb  CBApPOYHOrO  annaparta, a BHEeLHWe
Bo3gencTeua.  [Ana  un3bexaHus Henonagok obpartute
BHVMMaHME Ha HWXeyKa3aHHble COBETbI:

e CBapoO4HbIf LWOB NOPUCTLIN

MpuynHoM MOXeT ObITb HapyLUEHUE MoAA4M 3aLLUTHOrO rasa
NN nonajaHve WHOPOAHbIX Ten. [ns ycTpaHeHust 3ToW
HEeMCNpPaBHOCTM HEOOXOANMO 3a4UCTUTb CBAPOYHbIN LLOB.
Mpexage Yem NPoBOAUTL CBapKy, NPOBEPbTE ra3oBbIN MOTOK
(= 8 nutpoB B MuHyTy). ComepxuTe paboyee MecTo B
nopsiake. Bo Bpemsi CBapku HaknoHsaWTe NucTorneT.

e bBpbizru

MpencTaBnsT cobon YacTuubl pacniaBfeHHOro metanna,
OTCKakvBawlime OT cBapoyHon ayru. [lossneHue 6pbI3r
Hen3bexXHO, HO MX KOMMYECTBO MOXHO CHU3WUTb, MpaBUIbHO
YCTaHOBMB CBapoOYHbIi TOK W notok rasa. Copepxute
CBapOYHbIN MUCTOMET B YMCTOTE.

e  Y3KUW OKPYINbI CBAaPOYHbIN LLOB
OGpasyeTca Npu  CMAMWKOM  BbICTPOM  MPOABWKEHUM
CBapoYHOro NUCToNeTa UM HenpaBWUbHOM MOTOKE rasa.

e Llupokni cBapoYHbIN LLOB

O6pasyetcss nNpyv MegneHHOM MpPOABUXKEHUN CBaPOYHOrO

nucToneTa.

e OGropaHue NPoOBONOKU

MpoucxoauT Npu cockanb3biBaHUM NogaBaeMon NPOBOSIOKM,

NOBPEXOEHUN KOHTAKTA, MIMOXOM Ka4yeCTBE NPOBOSOKM, Mpwu

CNnuLKoM 6M3KOM NpwKUMaHUK conna Kk obpabaTsiBaemMomMy

M3OENUI0 NN CIINLLKOM BbICOKOM HampsiKeHWK.

e ManeHbkasa rmyonHa npoBapa

MpuynHoM MOXET ObITb CNULIKOM ObICTPOE MNPOABWMXKEHUNE

CBapO4YHOro nucToneTa, HU3Koe HanpsbkeHue,

HenpaBusbHbIA CBAPOYHbIN TOK, HENpaBUIibHAs NONSPHOCTb.

¢ [lpoBapuBaHue ob6pabaTbiBaeMoro nsgenus

MpuunHon MoxeT ObiTb MeONleHHOEe  MNepeaBUXeHne

CBapOYHOro MUCTONETA, CMMLLIKOM BbICOKUIA CBapPOYHbIA TOK

UK HenpaewusibHas nogaya NPOBOOKK.

e T[lopucTbil CBapoOYHbin LWOB U o06pa3oBaHue
6onblworo Konu4yecTBa opbI3r

MpuynHoM MoXeT ObiTb HEOOCTATOYHbIA MOTOK rasa, rpsisb

Ha obpabaTbiBaeMow 3aroToBKe UMM Korga conmo HaxoauTcs

paneko oT obpabatbiBaemoro wmsgenus.  O6paTute

BHMMaHMWe Ha TO, YTO NOTOK ras3a AOMKeH ObITb HE MeHee 7 —

8 NUTPOB B MUHYTY, @ CBAPOYHbIA TOK COOTBETCTBOBATL TUMY

ucrnonb3yemor MpoBofokn. PekoMeHayeM uMcnonb3oBaTb

peayktop. [lo MmaHomeTpy Bbl MoOxeTe onpegenvTb

BEMUYMHY B NUTpax.

e HecrabunbHas cBapo4Has ayra

MpuunHon MoXeT OblTb HEAOCTATOYHbIA CBaPOYHbLIA TOK,

HenpaBwWilbHasi  nogaya  MPOBOSIOKW,  HedoCTaTovHoe

KONMMYeCTBO 3aLLMTHOrO rasa.

OMUCAHME 3HAKOB 1 CMMBOJ10B

D 1~ OpHodpasHaa ceTb NepeMeHHoro
TOKa
D 3~ TpexdgasHass ceTb MNepemMeHHOro
TOKa
OToT CcMMBON o3HavaeT
Ug... (V) nepBMYHOE  Hanp-shkeHue  npu
XOJI0CTOM XOA€e
—@— -DI- - TpaHcdopmaTop-BbINpAMUTEND
EN 60974-1 Esponeiickast Hopma
[MocTosiHHbIE XapaKTepPUCTUKN
Capka MIG-MAG
HomuHanbHble  XapakTepucTuku
Us... (VHz) paktep
HarnpshkeHUs1 U YacToTbl
l2...(A) CBapoyHbIl TOK
MakcumanbHbIi  NoTpebnsieMblii
I 1 max (A)
TOK
I 1 oo (A) O DEKTUBHBIN TOK
X Linkn pa6oTbl
1P21 Knacc 3awuthbl
H Knacc nsonsaumm
TpaHcdopmaTopa
CumBon, o3HauvarLLunii
BO3MOXHOCTb MCMNONb30BaHUS
annaparta B yCroBusix
MOBbILLEHHOW onacHocTu
NMOPaXKEHNS ANIEKTPUYECKMM TOKOM




CumBonsl,
npasunam

COOTBETCTBYHOLLME
6e3onacHoTcu

HEUCNPABHOCTb

HenoctynneHue npoBonoku npu 1)
noBopoOTE porunka
2)

YCTPAHEHWUE HEUCMPABHOCTEN
NMPUYUHA
3arpsizHeHWe CONna UM KOHTaKTa

d)pI/IKLlMOHHbII;I TOPMO3 B WUTaTUBEe 3aTAHYT
CJ/INLLKOM CUJIbHO

3) HeucnpaBHOCTbL CBapoO4YHOro nNUcToneTa
HeperynsipHoe noctynneHue 1) MoBpexAaeHMe KOHTaKTa
NPOBONOKN
2) OOGOXeHHbIN KOHTaKT
3) 3acopeHue KaHaBKM NPUMBOJHOroO ponuka
4) WU3HoC ponuka
OTcyTcTBUE Ayru 1) [MnoxoM KOHTaKT MeXxay 3a3eMIIeHHbIM
3aXUMOM U obpabaTbiBaeMbIM Usgenvem
2) KopoTkoe 3aMblkaHMe MeXAYy KOHTaKTOM U
consnom
CBapoY4HbIN LLOB NOPUCTbIN 1) NonapaHue GpbI3r B conno
2) HenpaBunbHoe pacctosiHue mexay
CBapOYHbIM nucToneTomM 7] unm

HenpaBUIbHbIA Yron HaKfMoHa No OTHOLUEHUIO
K obpabaTbiBaeMoMy U3genuio

CNoCcob YCTPAHEHMA

Mpopyvite cXaTbiM
3aMeHUTe KOHTaKT
OcnabbTe TOpMO3

BO34yXOoM,

MNpoBepbTe Nogayvy NPOBONOKN
3ameHUTe KOHTaKT

3aMeHuTe KOHTaKT
MpouncTute KaHaBKY

3amMeHuUTe ponuk

3akpenuTe 3aXMM U npoBepbTe
coeavHeHune
MpouncTute, 3aMeHUTe KOHTaKT wu/
unu conno

MpouncTtute conno

PaccTtosiHue mMexay KOHTakToM U
obpabaTbiBaeMbIM U3genuem AOMKHO
coctaBnATb 5 — 10 MMm. Yron HaknoHa
AonXeH ObITb 60°

3) Cnuwkom ManeHbKUA NOTOK rasa
YBenuubTe NOTOK rasa
4) BnaxHoe obpabaTbiBaemoe usgenve
Bbicywmte € nomolublo ropsuero
5) PxaBuuHa Ha o6pabaTbiBaeMOM usgenuu Bo3gyxa
OuncTUTe OT PXKABUMHbI
CBapou4HbIi annapaT BHe3anHo 1) TMeperpeB cBapoyHoro amnnapata wu3-3a He Bbiknoyante Baw annapar.

npekpawaeT paboTy nocne
ANUTENbHOrO MCMNONb30BaHUA

npeBblleHns paboyero uukna

Mopoxpgute B TeyeHue 20/30 MUHYT,
NnoKa OH OCTbIHeT

DANISH

BESKRIVELSE AF APPARATET

Svejsning tradbunden svejsning wire kontinuerlig animerede
uden gas.

FOR AT OPNA OPTIMAL YDEEVNE AF SVEJSNINGEN
TILRADES, NAR DE BRUGER DET SAMME FOR
WELDING SPAY PROMIG JET PA DENNE MADE ER
EXALTS ELEMENTER AF TOLDSATS DESUDEN EN
INDSATS FOR REDUKTION AF JETFLY.

1. INSTALLATION

1.1. ELTILSLUTNING

Maskinen er forsynet med et specifikt stramforsyningskabel,
der ikke bgr tilsluttes forlaengerledning. Hvis dette skulle
veere ngdvendigt, skal der anvendes en forlaengerledning
med samme tveersnit som maskinens.

Far svejsemaskinen tilsluttes stikkonatakten, skal det sikres,
at spaendingen svarer til maskinens, og at effekten er
tilstraekkelig til at forsyne maskinen med fuld belastning.
Serg endvidere for, at stremforsyningsanlaegget er forsynet
med et passende jordforbindelsessystem.
Spandingsforsyning

Er spaendingsforsyningen pa 230 V.

1.2. TILSLUTNING TIL JORDFORBINDELSE

Maskinen er fosynet med et jordforbindelseskabel, der er
forbundet med en klemme. Kontrollér, at der er korrekt
kontakt mellem klemmen og det emne, der skal svejses.
Renger omhyggeligt kontakterne, sa der ikke er
tilstedeveerelse af fedt, rust eller urenheder. En mangelfuld
kontakt reducerer svejsekapaciteten og kan dermed veere
skyld i en utilfredsstillende svejsning.

2. SVEJSEAPPARATETS TEKNISKE INFORMATION

Den svejser har en Power Line On - Off (1), med LED-lys,
der angiver styrken i maskinen (7).

Den svejser har en switch (2) sikrer, at 2 magtpositioner ved
at veelge pa grundlag af den effekt, du har brug for.

Brug af knop (3) er placeret pa forsiden kan du justere
hastigheden pa wiren. Denne knop bruges sammen med
diverter, der regulerer streamstyrken med henblik pa at opna
en smidig og perfekt bue.

Du kan se hastighed pa wiren gennem en indikator i M / min
(4) pa frontpanelet af maskinen.

Svejsemaskinen er  udstyret med en termisk
beskyttelsesanordning, der automatisk afbryder tilfarslen af
strgm, nar der nas hgje temperaturer (5). Ved opnaelse af




hgje temperaturer tendes en gul kontrollampe. Nar
temperaturen er faldet tilstreekkeligt og har naet det niveau,
hvor svejsemaskinen kan fungere korrekt, slukkes den gule
kontrollampe. Maskinen forsynes automatisk med strem, og
svejsningen kan dermed genoptages.

De nzermere oplysninger om justering af maskinen er
beskyttet mod wudsving i fgdevarer gennem en nem
sikringsholderen udskiftning saede i bestyrelsen for justering
af wiren. | tilfelde af, at sikringerne var braendende
maskinen fryser og angiver den skeevhed via en gul LED pa
forreste saede i bilen (6), til udskiftning, efter fiernelse af
stram til maskinen, skrue hgjre panel og erstatte sikringen
udvinder lgftestangsvirkningen med en lille skruetraekker.

3. SVEJSEFORMER

3.1. NO-GAS

Den svejser var designet til at afgare sagen med NO-GAS.

4. MONTERING AF TRADSPOLE OG BRZAENDER

4.1. MONTERING AF SPOLE

Til kan anvendes spoler pa 0.2 Kg, 0,4.

4.2. MOTOR FOR TRADTRAEK

Serg for, at rullen til fremdrift af traden har en not med en
diameter, der er lig tradens. Maskinerne er indstillet med
rulle til trdd med diameter pa @ 0,6 og & 0,8.

Anvendes til wire @ 0.9, kan du bruge den medfglgende
rulle.

Pa siden af rullen er trykt den &, der skal anvendes.
Maskinerne er udstyret med rillede ruller beregnet til
svejsning med fyldt trad uden beskyttelsesgas.

Under alle omstaendigheder, at maskinen kun med solid wire
type Flux.

4.3. INDSATTELSE AF TRAD

Skeer de fgrste 10 cm af traden, og serg for, at enderne er
skaret saledes, at der ikke er fremspring, forvridninger eller
urenheder til stede. Laft det hjul igen, der er tilsluttet den
mobile arm ved at Igsne den respektive skrue. Indseet traden
i plastikfaringen ved at lade den passere pa en passende not
pa rullen, og indsaet derefter traden i tradfereren igen. Serg
for, at traden ikke er spaendt, og at den befinder sig i en
naturlig stilling. Seenk armen, og regulér trykket ved hjeelp af
skruen. Det korrekte tryk er det tryk, der tillader en jeevn
fremdrift af trdden og som samtidigt i tilfeelde af blokering af
traden tillader drivhjulet at glide uden at sammenfiltre traden.
Det er ligeledes muligt at regulere rulleenhedens friktion. @g
friktionen, nar rulleenheden kgrer i tomgang, sa spolen altid
har det korrekte traek. Hvis friktionen derimod skaber for
meget gnidning, og hjulet har tendes til at glide, skal
friktionen reduceres, indtil der opnas en jaevn fremdrift af
traden.

4.4. TILSLUTNING AF BRANDER

Er breenderen tilsluttet direkte, og er derfor allerede klar til
brug. En eventuel udskiftning skal ske med starste
forsigtighed. Det tilrades at lade udskiftningen udfgre af en
teknisk ekspert. For udskiftning af gasfererens spids er det
tilstraekkeligt at skrue den af eller traekke den udad.
Gasfererens spids skal tages af, hver gang der kraeves
udskiftning af tradfererens dyse. Denne dyse skal altid have
en diameter, der svarer til tradens. Hold altid gasfarerens
spids fuldsteendigt ren.

5. VEJLEDNING | SVEJSNING

5.1. GENEREL REGEL

Nar svejsningen er indstillet pa minimum, skal buens laengde
veere lille. Dette opnas ved at holde breenderen sa teet som
muligt pa det emne, der skal svejses og med en heeldning pa
ca. 60 grader. Buens leengde kan gges efterhdnden som
strgmmen intensiveres, der kan maksimalt opnas en afstand
pa ca. 20mm.

5.2. GENERELLE RAD

Der kan af og til opstad fejl i svejsningen. Disse fejl kan
fiernes ved ngje at fglge nedenstadende rad:

- Porositet

Sma huller i svejsningen, der minder om hullerne i

overfladen pa et stykke chokolade, kan skyldes afbrudt
gastilfarsel eller tilstedeveerelse af fremmedlegemer. Det
hjeelper normalt at slibe svejsningen og derefter at gentage
den. Kontrollér dog farst gastilfarslen (ca. 8 liter/minuttet),
renger omhyggeligt arbejdsomradet, og giv derefter
braenderen den korrekte heeldning, nér der svejses.

- Sprgjtning

Sma draber af smeltet metal, der stammer fra svejsebuen.
Sma meengder er uundgaelige, men de kan reduceres til et
minimum ved at regulere stremmen og gastilfgrslen
omhyggeligt og ved at holde braenderen ren.

- Snaever og afrundet svejsning

Dette skyldes hurtig fremdrift af braenderen eller forkert
reguleret gastilfersel.

- Taet og bred svejsning

Dette kan skyldes en for langsom fremdrift af braenderen.

- Trad braendt bagtil

Dette kan skyldes en langsom fremdrift af traden, sleekket
eller slidt tradfgrerspids, trad af darlig kvalitet, lukket
gasfgrertud eller for hgj stram.

- Mangelfuld indtraangning

kan skyldes en for hurtig fremdrift af breenderen, for lav
strem, ukorrekt tradforsyning, ombyttet polaritet, afrundinger
og utilstreekkelig afstand mellem kanterne. Vaer omhyggelig
med reguleringen af de operative parametre, og sg@rg for at
forbedre forberedelsen af de emner, der skal svejses.

- Gennemboring af emnet

Kan skyldes for langsom bevaegelse af braenderen, for hgj
strem eller ukorrekt tradforsyning.

- Steerk sprejtning og porgsitet.

Kan skyldes for stor afstand af gasfererens tud fra emnet,
snavs pa emnet, utilstreekkelig gastilfersel eller lav strgm.
Det er ngdvendigt at kontrollere de to parametre og huske at
gastilfarslen ikke ma veere under 7-8 liter/min., og at
svejsningsstremmen skal passe til den traddiameter, der
anvendes. Det tilrddes at have en trykreguleringsventil i
indgang og udgang. Pa trykmaleren i udgang er det ligeledes
muligt at afleese kapaciteten i liter.

- Ustabil bue

Kan skyldes utilstreekkelig spaending, ujeevn fremdrift af
traden, utilstreekkelig beskyttelsesgas.

BETYDNING AF SKRIFT OG SYMBOLER

Enfaset vekselspeending

J> | -

> | -

Trefaset vekselspaending

Uo... (V) Nominel  &bne  kredsloeb

speending
—@— -H' - Transformator-ensretter
EN 60974-1 Relevant direktiv

Beboelse karakteristik

[% MIG MAG ledning affodre

Nominelle veerdier i

Ui (VIH2) netspeending og hyppighed
l2... (A) Elektrisk strgm til svejsning
| (A) Liniens maksimale
1 max stramforbrug.
| et ... (A) Effektiv nuveerende leveres
X Arbejdscyklus
P21 Svejsningerne enhedens

beskyttelse klasse




H Transformerens
isoleringsklasse
Svejsemaskine beregnet il
anvendelse i omgivelser, hvor
der er gget fare for elektrisk
stad

Symboler henviser til
sikkerhedsbestemmelser

FEJLFINDING
FEJL ARSAGER AFHJALPNING
Traden fremferes ikke, nar drivhjulet drejer 1) Snavs pa tradfererens dyse Blzs med luft
rundt
2) Afviklerens friction er for stor Slek friktionen
3) Defect brender Controller tradfererens kappe
Tradforsyning i sted eller med afbrydelse 1) Defect kontaktdyse Udskift
2) Brendinger i kontaktdysen Udskift
3) Snavs i drivhjulets fure Renger
4) Slidt fure pa drivhjul Udskift
Slukket bue jordklemme og emne 1) Darlig kontakt mellem Stram klemmen, og controller
2) Kortslutning mellem kontaktdysen | Renger eller udskift kontaktdysen og
og gasfererroret gasfereren
Porgst svejsesom 1) Manglende gasbeskyttelse pa Fjern skorpedanneiserne, eller udskift
grund af skorpedanneiser i dysen
gasfererens dyse
2) Ukorrekt afstand eller hzldning af Afstanden mellem brenderen og emnet skal
brenderen vare 5 — 10 mm. Hzldningen ma ikke vare
mindre end 60 i forhold til emnet
3) Forlidt gas @g mengden
4) Fugtige emner Tor med en varmluftpistol eller andet
5) Emner med meget rust Rens emnerne for rust
Maskinen ophgrer pludseligt med at 1) Overophedet maskine pagrund af Lad maskinen afkele i mindst 20 — 30
fungere efter langvarig brug overdriven brug, aktiveret minutter
varmebeskyttelse
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Elenco pezzi di ricambio / Liste pieces detachees / Spare parts list
Ersatztelliste / Piezas de Repuesto / Cnucok 3anacHbIX YyacTteun

pcs per

No Desc Code box
Maniglia / Handle / Handgriff
1 Poignée / Manija / Pyyka ans nepeHockn annapara S073300SP | 20
2 Calotta / Crown / Kalotte / Calotte / Casquete / KpoHa S050100SP | 20
3 Torcia / Torch / Torche / Schlauchpaket / Antorcha / Fopenka M452080SP | 1
Indicatore velocita filo / Wire speed meter / Drahtgeschwindigkeitsmeter
4 Métre de vitesse de fil / Metro de velocidad de hilo/ MeTp ckopocTu npoBoaa M427100SP | 10
Interruttore On-Off / On-Off Switch / Schalter On-Off
3 Interrupteur On-Off / Interruptor On-Off / Mepekntovatunb Bkn-Boikn M485200SP | 20
S370059SP 1
6 Mantello inferiore sinistro / Lower left mantle / Unterer linker Mantel if S.N. 2 155021585
Cape gauche inférieure / Capa inferior izquierda / Kopnyc annapara S370052SP 1
if S.N. < 155021585
Cordone di alimentazione / Power cord / Zufuehrungsschnur
7 Cordon d'alimentation / Cordon de alimentacion / CeTeBoi WHyp M581110SP 5
Pinza massa / Earth clamp / Massenklemmplatte
8 Pinza de masa / Pince masse / 3axum 3a3emMneHuns M610810SP E
Interruttore / Switch / Schalter
9 Interrupteur / Interruptor / MNepekntoyatunb M484100SP | 20
10 Manopola / Knob / Drehknopf / Bouton / Manopola / Pyyka nepekntoueHns S087500SP | 20
Mantello inferiore destro / Lower right mantle / Unterer rechter Mantel
1 Cape droit inférieure / Capa inferior derecha / Kopnyc annapara S370054SP 1
12 Pannello / Panel / Panneau / Verkleidung / Panel / naHenb S420050SP 1
Mantello / Mantle / Mantel
13 Cape / Capa / Kopnyc annapata S470050SP 1
Vite isolata / Isolated screw / Lokalisierte Schraube
14 Vis d'isolement / Tornillo aislado / 30n1MpoBaHHbIN BUHT M364300SP | 10
15 Aspo / Hub / Wickler / Aspe / Aspe / CepredHik S840500SP | 5
Filo animato / Flux cored wire / Fil fourré
1 6 Fuelldraht / Hilo animado / MopoLukoBas anekTpogHas NnpoBoroka S590200SP 3
S710052SP 1
17 Trasformatore di potenza / Power transformer / Leistungstransformator if S.N. 2 155020515
Trasformateur de puissance / Transformador de potencia / Cunoson TpaHcdopmatop S710050SP 1
if S.N. < 155020515
Termostato / Thermostat / Thermostat
18 Thermostate / Thermostato / TepmocTa M493500SP | 10
MQ10150SP | 3
19 Scheda elettronica / Electronic card / elektronischer Platinen if S.N. 2 155020515
Carte de électronique / Tarjeta electronica / OnekTpoHHas nnata MQ10100SP 3
if S.N. < 155020515
. M447450SP 2
20 Complessivo motoriduttore / Ass. Motoreducer Gesamter Motoreduzierer if S.N. 2 155021585
Motoréducteur complete / Motoreductor compleso / Pegyktop B cbope M448200SP 2
if S.N. < 155021585
21 Maschera / Mask / Masque / Schablone / Mascara / Macka 90350SP 1




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

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

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

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

ESPANOL - DECLARACION DE CONFORMIDAD CE
Declaramos bajo nuestra sola responsabilidad que esi e producto esta en conformidad con las normas o documentos
normalizados siguientes:

PORTUGUES - DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE
Declaramos, sob nossa exclusiva responsabilidade, que este producto cumpre as seguintes normas ou documentos
normativos:

HUNGARIAN - CE MEGFELEL SESI NYILA TTKOZAT
Kiza lag0s félél sségink téljés tudatdan kijéléntjlk, hogy a féltintététt térmé mégfélél a aldbbi nérmat vknak &
bizdnylatéknak:

POLISH - DEKLARACJA ZGODNOSCI
Deklarujemy, z petng odpowiedzialnos$cia, ze produkt spetnia wymagania ponizszych norm i dyrektyw:

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

RUSSIAN - CE [OEKNAPALINIO
Hactoswem Mbl eknapuyem, n 6epem Ha cebsi NOMHY OTBETCTBEHHOCTbLIO 3a 3Ty AeKnapauuio, YTo NPOoayKT COOTBECTBYET
CO creaylLlyMm Hopmatnsamu U JOKyMeHTaMu:

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

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

Machine Description: Mig / Mag Welding Machine

Article-No.: 11000

- Low Voltage Directive CE 2006/95/EEC
Applicable - Electromagnetic Compatibility (EMC) Directive
EC Directives: 2004/1 08/EEC

: -EN 60974 -1 + AMDT
Applicable
harmonized Standards: | = EN 60974 -10 + AMDT

Place: Conza d. C. (AV) — Italy

Date: 02.02.2009 b; J.’ & w'WI

Title of Signatory: M. Di Leva - Amministratore




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 messa in funzione della macchina comprovata sul certificato per paesi della comunita europea ed entro 12
MESI per paesi extracomunitari. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione manomissione od incuria, 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 FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. I certificato di garanzia ha validita
solo se accompagnato da scontrino o bolla di consegna.

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 starting 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.The machines
which have to be returned, even if they are under guarantee have to be sent CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE
FORWARD. Cettificate of guarantee is valid only if a fiscal bill or a delivery note goes with it.

GARANTIE: Der Hersteller gewahrt ein guter Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, gratis die Auswechslung von Stiicken
wegen schlechter Materialqualitat oder wegen Herstellungsfehler, nachweisbar innerhalb 24 MONATEN nach Inbetriebnahme
der Maschine, vorzunehmen fiir Lander der Europaischen Gemeinschaft und innerhalb 12 MONATE fiir extracommunitarian
Lénder. Die Nachteile, welche von einer schlechten Anwendung oder Nachlassigkeit verursacht werden, sind von der Garantie
ausgeschlossen. Weiterhin wird jede Verantwortung fiir direkte oder indirekte Schaden abgelehnt. Die zuriickgelieferten
Maschinen, auch unter Garantie, miissen FREIHAFEN geschickt werden und werden EMPFANGERHAFEN zuriickgeschickt.
Der Garantieschein ist nur gliltig wenn von einem Kassenzettel oder Lieferschein versehen.

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 dégats directs ou indirects. Tout matériel rendu méme sous garantie devra nous étre adressé FRANCO
DE PORT et sera réexpédié en PORT DU. Le certificat de garantie est valable seulement accompagné de bulletin fiscal ou
bulletin d'expédition.

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 fabricacién, 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. Las maquinas que sean devueltas, adn
estando en garantia se enviaran a PORTES PAGADOS y se devolveran a PORTES DEBIDOS. El certificado de garantia sera
valido unicamente si va acompafado por la factura oficial y nota de entrega.

4 MOD. DITTA RIVENDITRICE (TIMBRO E FIRMA ) )
GARANZIA SALES COMPANY ( STAMP AND SIGNATURE )
REVENDEUR ( CACHET ET SIGNATURE )
WARRANTY EMPRESA VENDEDORA (FIRMAY SELLO )

RA NR. HANDLER ( STEMPEL UND UNTERSCHRIFT)
GARANTIE OWNEP ( LLITAMM M NMOAMUCb )
GARANTIA HANDELAAR ( STEMPEL EN HANDTEKENING )
RA MQAHTHE ( ZOPATIAA KAI YTIOMPADGH )

GARANTISCHEIN MAT. DEALER ( PECAT | POTPIS )
FTAPAHTUA KERESKEDO ( BELYEGZO A NEVALAIRAS )
RA DEALER ( RAZITKO A PODPIS )
GARANTIE OBCHODNIK (PECIATKA)
ErRrﬁYHZH AL aoQuISTo HANDELSMAND (STEMPEL o6 UNDERSKRIFT )
BUYING DATE
GA NC!JA DATE D’ACHAT COMERCIANTE ( CARIMBO E ASSINATURA )
KEZESSEG DAIQEE gngA COMERCIANT ( STAMPILA SI SEMNATURA )
A SATICI ( DAMGA VE IMZA )
ZARUKA FIOKYTIKA JATA JALLEENMYYJA ( LEIMA JAALLEKIRJOITUS )
5 AANKOOP DATUM -
ZARUKA ArOPEX HMEPOMHNIA )>_l:i 9959 lm>)
OTKUPA DATUM
GWARAN CJA vasarlas datum
GARANTI NAKUPY DATE
nakup datum
GARANTIA SKUP DATA
OPK@B DATE
GARANTIE COMPRAS DATA
Cumpérare DATA
GARANTI satin alim tarih
OSTOT paivamadra
TAKUU Sl oL
oo
.




GARANTIA: O fabricante garante o bom w orking das maquinas e toma o compromisso de executar gratuito a substituicdo das
partes que devem resultar defeituosas para a ma qualidade do material ou de defeitos da construgédo 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 utilizagédo, tamperings ou descuido sdo excluidos da garantia
enquanto toda a responsabilidade é recusada para todos os danos diretos ou indiretos. As maquinas que tém de ser devolvidas,
mesmo se eles forem embaixo da garantia tém de ser enviadas CARRETO PAGO e serdo CARRUAGEM devolvida para A
FRENTE. O certificado da garantia € valido s6 se uma conta fiscal ou uma nota de entrega forem comele.
GARANCIA: A gyarté szavatolja a j6 M UNKAKORNYEZET a gép, és a kotelezettségvallalas teljesitésére ingyenes cseréje a
darab, amelynek eredményeként a hibas a rossz minéségii az anyag, vagy az épitési hibak 24 hénap kezdete A gép szerint, a
bizonyitvany az orszagok az Eurépai K6zosség és 12 hénapon belill a extracommunitarian orszagokban. A inconvenients
érkez6 rossz kihasznalasa, tamperings vagy gondatlansagbdél nem tartoznak a garancia, mikdzben minden felelésséget
visszautasit minden kdzvetlen vagy kdzvetett damages. The gépeken kell vissza, még akkor is, ha a biztositékot kell kildeni
CARRIAGE fizetett és lesz vissza CARRIAGE elére. Certificate of garancia csak akkor érvényes, ha a kéltségvetési
térvényjavaslat, illetve a szallitélevélre megy vele.
GWARANCJA: Ten wykonawca upowaznia ten dobry w orking od ten maszyn i wziac ten zobowiazanie od spelnianie porto
oplacone z géry ten wymiana od ten czesci ktéry powinien wyniknac wadliwy pod katem zly réznice jakosciowe od ten materialny
albo od wada od zabudowanie rezygnowac 24 MIESIACE z datowac od rozpoczecie od ten maszyna , udowodnil od swiadectwo
pod katem kraje od ten Europejski wspélnota i rezygnowac 12 MIESIACE pod katem extracommunitarian kraje. Ten niewygodny
pochodzacy z zly utilisation tamperings albo niedbalstwo jestescie dzien wylaczony ze swiadczen z zapewnic chwila wszystko
odpowiedzialnosc jest odméwiony mimo kierowac albo ukryty damages.The maszyn ktéry ma byc zwracany , chociazby nawet
oni sa wobec zapewnic ma byc wyslal Lacznie z kosztem transportu i maja byc zwracany Koszt przewozu ponosi odbiorca.
Zaswiadczenie gwarancyjne jest zdrowy tylko jesli pewien finansowy wystawic rachunek albo pewien doreczenie skrypt dluzny
idzie rezygnowac ono.
GARANTIE: De fabrikant garandeert het goed functioneren van het a pparaat en zal onderdelen met aangetoonde
materiaalgebreken of fabricagefouten binnen 24 MAANDEN na aankoop van het apparaat, aantoonbaar door middel van het
door de handelaar gestempelde certificaat, gratis vervangen voor landen van de Europese Gemeenschap en binnen 12
MAANDEN voor extracommunitarian landen. Problemen veroorzaakt door oneigenlijk gebruik, niet toegestane wijzigingen en
slecht onderhoud zijn van deze garantie uitgesloten. Die beanstandeten maschinen, auch unter garantie, mussen frei haus an
den service geschickt werden dann auch wieder frei haus an den kunden zuriickgeschickt.
FTAPAHTUPOBAHHOCT: Npoussogutenb rapaHTMpyeT UCMIPaBHOI paboTy AaHHON NpOAYKLMK, a Takke 6ecnnaTHO 3amMeHy
HeucnpnaBHbIX YacTel, NOSIOMKa KOTOPbIX Bbi3BaHa KayeCTBOM Mmarepuarna wimM KOHCTpyKuuu, B TedyeHune 24 MECALIOB no
Bcein espone nnu 12 MECALIOB ans cTpaH WTO He BXOAAT B LUEHTEH rpymny co AHSA npuobpereHus.

[aHHasa rapaHTus He NOKpbIBaeT criydau, Bbi3BaHHbIE HEMpaBernbHbIM UCMOSb30BaHMEM WU HEGPEXHbIM obpalleHnem, a
TaKkKe NOBPEXAEHWS B pesynsrare BO3aencTBUA Kaknx-nmbo noCTOPOHHMX NPESMETOB.

lFapaHTUIHbIV TanoH AeCTBUTENEH TONbLKO B TOM Cllyvae, ECIIY K HEMY NpuiaraeTcs Yek Unv HakrnagHasi.
GARANTI: Producenten garanterer apparatets gode kvalitet og forpligter sig til, uden beregning, at udskifte fejlbehzeftede eller
fejlkonstruerede dele indenfor en periode pa4 24 MANEDER regnet fra den dato som angives pa garantibeviset. Fejl forarsaget af
forkert anvendelse af apparatet, misbrug eller skadeslagshed, daekkes 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.
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