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Important Parts / ZnHOVTIKG TUAMOTO TNG CUCKEURG

1 | Function switch Button Alakomtng Aettoupyiag

2 | Current Knob KouBio PUBuLong Pebpatog

3 | Negative Output "-" Apvntikr E€odog "-"

4 | Positive Output "+" O¢etwkn E§obog "+"

5 | Welding Cable KoAw6io / Toumnida TuykdAAnong

TECHNICAL DATA - TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

Welding Machine MIG/MAG/TIG/MMA, NO GAS
Mnx. HAektpok6AAnong MIG/MAG/TIG/MMA, NO GAS

Data / Model Aebopéva / povtélo BIW1135
Voltage (V) Taon (V) 230V
Frequency (Hz) suxvotnta(Hz) 50/60
Rated Power Input (kVA) Ovopaotii loxig Eloodou 4,5
(kVA)
No-load voltage (V) Tdon aveu doptiou (V) 62
Pelpa
Output current (A) E€650U (A) 130
Rated Duty Cycle OVOUAOTIKOG KUKAOG Aettoupylag 60%
Wire Diameter (mm) ALGpETPOG cLUPHATOS (Mm) 0,8-0,9/1,0

Welding electrode (mm) HAektpo8Lo ZuykdAAnong (mm) 1,6-3,2

Tungsten electrode (mm) AkiSa TIG (mm) 1,0-2,4

Includes: torch with 2m cable, earth clamp, welding mask, welding brush
MepapBavel: Townida pe 2m KaAwdLo, cwua, HAoKa, LATCOKOVL

*For TIG function an appropriate torch will be necessary.
Mo Aettoupyia TIG anatteital n KAt@AAnAn towumnida.

* The manufacturer reserves the right to make minor changes to product design and technicalispecificationsswithout prior notice unless these changes
significantly affect the performance and safety of the products. The parts described / illustrated in the pages of the'manual that you hold in your hands may
also concern other models of the manufacturer's product line with similar features and,may not be included in the,product you just acquired.

* To ensure the safety and reliability of the product and the warranty validity, all repair, inspection, repair or replacement'work, including maintenance and
special adjustments, must only be carried out by technicians of the authorized service department of the manufacturer:

* Always use the product with the supplied equipment. Operation of the product with non-provided equipment may_.cause malfunctions or even serious
injury or death. The manufacturer and the importer shall not be liable for injuries and damages resulting from the use©f non-conforming equipment.

* O kataokevaotng dtatnpel To Sikalwpo va mpaypatonolioel SeutepelouoeG aAAayEG OTO OXESLAOHO TOU TPOLOVTOG KAL OTA TEXVLKA XOPOAKTNPLOTIKA
Xwpig mponyoluevn edomoinon, ektog edv ol aAlayég autég emnpedlouv onpovTkd tnv oamddoon kat Aettoupyia aodpdAelag twv mPoidviwy. Ta
e€aptrpata nou mepypdadovral / anetkovifovial ot oeASeG Tou eyxelpLdiou mou kpatdte ota xépla oag eveéxetal va adopolv Kat o GAAa LOVTEAQ TNG
OELPAG TTPOIOVTWY TOU KATAOKEUQOTH, LE TIOPOHOLA XAPAKTNPLOTKA, KoL EVOEXETAL VAL NV TIEPAAUBAEVOVTAL OTO TIPOLOV TTOU HOALG OTTOKTI OATE.

* Mo va Staopaliotel N aohdeta kot n aglomotio Tou mPoidvtog KaBwg Kat n Loxug thg eyyunong OAeg oL epyaocieg emblopbwaong, eNéyXou, EMLOKEUNG
avTKaTdotaong cupepAapBavopévng tng cuvTPNoNG KoL Twy 8LKWYV puBUicEwWY, TIPEMEL Vo eKTEAOUVTOL HOVO atd TEXVLKOUG Tou £§0UCLO80TNUEVOU
TUAHATOG Service TOU KATAUOKEVAOT).

* XpNOLUOTOLELTE TTAVTA TO TIPOIOV HE TOV TapeXOUEVO e§0MALOpO. H Aettoupyia tou mpoidvtog pe un-rpoPAendpevo eEOMAOHO EVEEXETAL VA TIPOKAAETEL

BAGBN f akopa kat coPapd tpavpatiopnd f Bdvato. O KATAUOKELAOTNG Kal O l0aywygag oudepia euBUVN épeL yia tpavpatiopols kat BAABEG mou
T(POKUTITOLV ATtd TNV Xpron pn mpoBAEndpevou eEOMALGHOU.
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Parti importanti / Ba>kHu yactn

1 |Pulsante dell'interruttore di funzione| ;3 pyukuuure

ByTOH 3a npeBKkAtoYBaHe

2 |Manopola corrente

ByTOH 3a TOK

3 |Uscita negativa

HeratuseH n3xopn

4 |Uscita positiva "+"

Monoxutenex nsxopg, "+"

5 |Cavo disaldatura

3aBapbyeH Kaben

DATI TECNICI - TEXHUYECKU OAHHU

Macchina per saldare MIG/MAG/TIG/MMA, NO GAS
MawwuHa 3a 3aBapasaHe MIG/MAG/TIG/MMA, NO GAS

Dati / Modello Oanuu / mogen BIW1135
Tensione di alimentazione (V) HanpesxeHnue (V) 230V
Frequenza (Hz) YecroTa (Hz) 50/60
Potenza nominale in HomuHanHa BxoasALa 45
ingresso (kVA) mowHocT (kVA) !
. H
Tensione a vuoto (V) o o (V) 62
Corrente di uscita (A) M3xopaeH Tok (A) 130
Ciclo di lavoro nominale Homunanen paboren 60%
UMKDBA
Diametro del filo (mm) ﬁ;‘g@“oj:ﬁ,:f(mm) 0,8-0,9/1,0
Elettrodo di saldatura (mm) 3aBapbyeH enektpog (mm) 1,6-3,2
Elettrodo di tungsteno (mm) | Bondpamos enextpoa (mm) 1,0-2,4

BkAntouBa: ropesika ¢ 2 m Kabesn, 3a3emutesHa ckoba, macka 3a 3aBapsBaHe,
YyeTKa 3a 3aBapsBaHe.

In dotazione: torcia con cavo di 2 m, pinza di terra, maschera di saldatura,
spazzola di saldatura

* 3a pyHKumATa TIG e HeobxoaMMma NOAXOAALLA TOPEeKa.
Per.il funzionamento TIG & necessaria una torcia appropriata.

* Il produttore si riserva il diritto di apportare modifiche minori al design e alle specifiche tecniche del prodotto senza preavviso, a meno che tali modifiche non influiscano
significativamente sulle prestazioni e sulla sicurezza dei prodotti. Le parti descritte/illustrate nelle pagine del'manuale che avete tra [eymani possono riguardare anche altri modelli
della linea di prodotti del produttore con caratteristiche simili e potrebbero non essere incluse nel prodotto appena acquistato.

* Per garantire la sicurezza e I'affidabilita del prodotto e la validita della garanzia, tutti gli interventiidi riparazione, ispezione o sostituzione, compresa la manutenzione e le
regolazioni speciali, devono essere eseguiti esclusivamente da tecnici del servizio di assistenza autorizzato daliproduttores

* Utilizzare sempre il prodotto con I'attrezzatura fornita. L'utilizzo del prodotto con apparecchiature non in detazione pud cadsare malfunzionamenti o addirittura lesioni gravi
o morte. Il produttore e |'importatore non sono responsabili per lesioni e danni derivanti dall'uso di apparecchiature non conformi.

* MpouM3BOANUTENAT CM 3ama3Ba NPaBOTO Ja NPaBM HE3HAYUTENHW NPOMEHM B AU3aiiHa U TEXHUYECKUTe cneuMbuKaLmMm Ha NpoAyKTuTe 6e3 npeaBapuTeNHO YBEJOMIEHNE, OCBEH aKo
Te3n MPOMEHM He 3acAraT 3HauuTenHO paboTaTa M Ge3onacHOCTTa Ha NPOAYKTUTE. YacTuTe, ONMUCaHN/UIIOCTPUPAHM Ha CTPaHULIMTE Ha PbKOBOACTBOTO, KOETO AbPXKUTE B pbLETE CU,
MOXKe @ Ce OTHACAT U 3a PYr1 MO OT NPOAYKTOBaTa IMHWA Ha MPOU3BOAUTENA C NMOA0GHU XapaKTEPUCTUKM U MOXKE Ja He Ca BK/IIOYEHN B TOKY-LL,0 NpMA06UTMA OT Bac NPOAYKT.

* 3a fa ce rapaHTMpa 6e30NacHOCTTa U HaZleXAHOCTTa Ha NPOAYKTa M BaNMAHOCTTa Ha rapaHLMATa, BCUYKM paboTu NO PEMOHT, NPOBEpKa UM 3aMAHa, BKAIOYUTENHO NOAAPBKKA U
CcneumanHn HacTPoiiKK, TpABBa fja ce M3BBLPLIBAT CAMO OT TEXHULM OT OTOPU3MUPAHUA CEPBU3EH OTAE/ Ha NPOU3BOAUTENA.

* BuHaru usnonsBaiiTe NpoAyKTa Cc AocTaBeHOTO obopyasaHe. PaboTaTta Ha MpogyKTa ¢ 06opy/ABaHe, KOETO He e A0CTaBeHO, MOXe /Ja A0BeAe /10 HeM3NpaBHOCTU AU J0pU A0
CepMO3HU HapaHABaHWA UAN CMBPT. [TPOU3BOANTENAT U BHOCUTE/IAT HE HOCAT OTTOBOPHOCT 3a HAapaHABAHMUA U LETH, Bb3HUKHANW B Pe3yaTaT Ha U3MON3BaHETO Ha HECLOTBETCTBALLO Ha
M31CKBaHWATa 060pyaBaHe.
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Parti importante / Importantni dijelovi / Fontos alkatrészek

Butonul de comutare N Funkcidkapcsold
1 - Gumb prekidaca funkcije P

a functiei gomb
2 | Buton de curent Trenutni gumb Aramszabalyoz6

gomb

3 | lesire negativa "-" Negativni izlaz "-" Negativ kimenet ,,-”
4 | lesire pozitiva "+" Pozitivan izlaz "+" Pozitiv kimenet ,+”
5 | Cablu de sudura Kabel za zavarivanje Hegeszt&kabel

DATE TEHNICE - TEHNICKI PODACI - M(SZAKI ADATOK
Masina de sudurd MIG/MAG/TIG/MMA, NO GAS
Aparat za zavarivanje MIG/MAG/TIG/MMA, NO GAS
Hegesztégép MIG/MAG/TIG/MMA, GAZ NELKUL

Date / Podaci / Adatok BIW1135
Tensiune / Voltaza / Feszliltség (V) 230V
Frecventd / Frekvencija / Frekvencia (Hz) 50/60
Capacitate nominala de intrare / Nazivni ulazni kapacitet / 45
Névleges teljesitményfelvétel (kVA) !
Tensiune fara sarcind / Napon bez opterecenja / 62
Uresjarati fesziiltség (V)
Curent de iesire / Izlazna struja / Kimeneti dram (A) 130
Ciclul de functionare nominal / Nazivni radni
. . . . 60%
ciklus / Névleges tizemi ciklus
Diametrul firului / Promjer Zice / Huzalatmérg (mm) 0,8-0,9/1,0
Electrod de sudura / Elektroda za zavarivanje /
o« . 1,6-3,2
HegesztSelektroda (mm)
Electrod de tungsten / Volframova elektroda /
. 1,0-2,4
Tungsten elektréda (mm)

Includestortd de sudurd cu cablu de 2 m, clema de masa, masca de sudura,
perie de sudura:

Ukljucuje: plamenik,za zavarivanje s kabelom od 2 m, stezaljku za
uzemljenje, masku za zavarivanje, ¢etku za zavarivanje.

Tartozékok: 2 m-eskabellel ellatott hegesztGpisztoly, foldelékapocs,
hegesztémaszky hegeszt&kefe.

*Pentnu functia TIGwva fi necesard o torta adecvata.
Za funkciju TIGbit ¢e potrebna odgovarajuca baklja.
A TIG funkciohoz megfelels hegesztSpisztoly szlikséges.

* Producatorul isi rezerva dreptul de a aduce modificdri minore la designul si specificatiile tehnice ale produsului fara notificare prealabila, cu exceptia cazului in care aceste modificari
afecteaza in mod semnificativ performanta si siguranta produselor. Piesele descrise / ilustrate in paginile manualului pe care il tinetifn maini pot viza si alte modele din linia de produse
ale producatorului cu caracteristici similare si pot sa nu fie incluse in produsul pe care tocmai I-ati achizitionat.

* Pentru a asigura siguranta si fiabilitatea produsului, precum si valabilitatea garantiei, toate lucrarile de reparatii, inspectii sau inlocuiri, inclusiv intretinerea si reglajele speciale,
trebuie sa fie efectuate numai de catre tehnicieni ai departamentului de service autorizat al producdtorului.

* Utilizati intotdeauna produsul cu echipamentul furnizat. Utilizarea produsului cu echipamente care nu sunt furnizate poate cauza defectiuni sau chiar vatamari grave sau chiar
moartea. Producdtorul si importatorul nu sunt raspunzatori pentru vatdmadrile si daunele rezultate din utilizarea unui echipament neconform.

* Proizvodac zadrzava pravo na manje izmjene u dizajnu proizvoda i tehnickim specifikacijama bez prethodne najave, osim ako te promjene znacajno utjecu na performanse i sigurnost
proizvoda. Dijelovi opisani / ilustrirani na stranicama priru¢nika koje drZite u rukama takoder se mogu odnositi na druge modele proizvodaceve linije proizvoda sa sliénim zna¢ajkama i
mozda nece biti ukljuceni u proizvod koji ste upravo nabavili.

* Kako bi se osigurala sigurnost i pouzdanost proizvoda i valjanost jamstva, sve popravke, inspekcijske ili zamjenske radove, uklju¢ujuéi odrzavanje i posebne prilagodbe, smiju obavljati
samo tehnicari ovlastenog servisnog odjela proizvodaca.

* Uvijek koristite proizvod s isporu¢enom opremom. Rad proizvoda s neiskoristenom opremom moZze uzrokovati kvarove ili ¢ak ozbiljne ozljede ili smrt. Proizvodac i uvoznik nisu
odgovorni za ozljede i Stete nastale uporabom nesukladne opreme.

* A gyarto6 fenntartja a jogot, hogy el6zetes értesités nélkil kisebb valtoztatasokat eszkozoljon a termék kialakitdsaban és miiszaki specifikdcidiban, kivéve, ha ezek a valtoztatasok
jelent8sen befolyasoljak a termékek teljesitményét és biztonsdgdt. A kézikdnyv kezében tartott oldalakon leirt/illusztrdlt alkatrészek a gyarté termékcsalddjanak mads, hasonld
tulajdonsagokkal rendelkez6 modelljeit is érinthetik, és eléfordulhat, hogy az On altal most megvasarolt termék nem tartalmazza azokat.

* A termék biztonsaganak és megbizhatésdganak, valamint a garancia érvényességének biztositdsa érdekében minden javitasi, ellenérzési vagy csere munkdlatot, beleértve a
karbantartdst és a specidlis bedllitasokat is, kizarélag a gyartd hivatalos szervizének szakemberei végezhetnek.

* A terméket mindig a mellékelt felszereléssel haszndlja. A termék nem mellékelt felszereléssel torténd lizemeltetése meghibasodast, vagy akar sulyos sériilést vagy halalt is okozhat. A
gyartod és az importér nem vallal felelGsséget a nem megfelel6 felszerelés hasznalatabdl eredd sériilésekért és kdrokért.

WWW.NIKOLAOUTOOLS.COM
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1. Function Switch Button:
MMA, LIFT TIG, FLUX-CORED MIG WIRE 0,8 - 0,9 mm

1. AwakomTng Aettovpyiac:
MMA, LIFT TIG, FLUX-CORED MIG koAw6to cuykoAAnong 0,8 /0,9 mm

2. Current knob

2. Emloyéag Pelpatog

3. Fixed MIG Torch

3. Z1aBepo¢ kavothpag (toumnida) / epyaleio cuykoAAoewg MIG

4. Positive output "+

4. Oetikn €€odo¢ "+"

5. Negative output "-"

5. Apvntikr é€060¢g "-"

6. Power switch ON/OFF

6. AlakomTng Loxvog ON/OFF

7. Adjustment of welding voltage compensation for MIG/MAG
function (wire speed adjustment)

7.PUBULON avtlotaduiong tdong cuykOAAnong yla Aettoupyia MIG/MAG
(pUBULON TaXUTNTAG CUPHATOG)

(BORMANN]




Installation Instructions for MIG/MAG function (Flux-Cored MIG Wire):
B 08nyieg Eykatdotaong yia Aettoupyio MIG/MAG (KoAwdto cuykoAnong c Installation Instructions for LIFT TIG function:
06nyieg Eykataotaong yla Aettoupyia LIFT TIG:

UE TupAva CUAAUTAOOTOG):

D Installation Instructions for MMA function:
06nylieg Eykatdotaong yia Aettoupyict MMA:

Hi] = [ i nd
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1. Pulsante dell'interruttore di funzione:
MMA, LIFT TIG, FLUX-CORED MIG cavo di saldatura 0,8 /0,9 mm

1. ByTOH 3a NpeBKAtoYBaHe HA yHKUMUTE:
MMA, LIFT TIG, FLUX-CORED MIG 3aBapbyeH Kaben 0,8 - 0,9 mm

2. Manopola corrente

2. TeKyLio Konye

3. Torcia MIG fissa

3. dukcupaHa MU ropenka

4. Uscita positiva "+"

4. NonoskuteneH nsxoq "+"

5. Uscita negativa "-

5. OTpuuaTteneH nsxog,

6. Interruttore di alimentazione ON/OFF

6. MpeBKAtoYBaTeN Ha 3axpaHBaHeTo ON/OFF

7. Regolazione della compensazione della tensione di saldatura per la
funzione MIG/MAG (regolazione della velocita del filo)

7. PerynupaHe Ha KOMMeHcaLMATa Ha 3aBapbYHOTO HamnpeXKeHue 3a
dyHKumaTa MIG/MAG (perynvpaHe Ha CKOPOCTTa Ha NPOBOAHMKaA)

(BORMANN]




Istruzioni per l'installazione della funzione MIG/MAG (filo animato MIG): _— " . .
Istruzioni per l'installazione della funzione LIFT TIG:
B MHCTPYKUMM 32 MHCTanMpaHe Ha dyHKumaTa MIG/MAG (dbaykc-KopurmpaHa c
MIG Ten):

MHCTPYKLMM 33 MHCTAaNMpaHe Ha ¢yHKumaATa LIFT TIG:

D Istruzioni per I'installazione della funzione MMA:
MHCTPpYKUMM 32 MHCTaMpaHe Ha yHKumaTa MMA:

WWW.NIKOLAOUTOOLS.COM
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1. Butonul de comutare a functiei:
MMA, LIFT TIG, FLUX-CORED MIG cablu de sudura 0,8 - 0,9 mm

1. Gumb prekidaca funkcije:
MMA, LIFT TIG, FLUX-CORED MIG kabel za lemljenje 0,8 / 0,9 mm

2. Buton curent

. Trenutni gumb

3. Torta MIG fixa

. Fiksna MIG baklja

4. lesire pozitiva "+"

2
3
4. Pozitivan izlaz "+"
5

5. lesire negativa "-"

. Negativni izlaz

6. Comutator de alimentare ON/OFF 6. Prekidac za napajanje ON/OFF

7. Reglarea compensarii tensiunii de sudare pentru functia 7. Podesavanje kompenzacije napona zavarivanja za funkciju MIG/MAG
MIG/MAG (reglarea vitezei firului) (podesavanje brzine Zice)

HU

1. Funkcidkapcsol6 gomb:
MMA, LIFT TIG, FLUX-CORED MIG HUZAL 0,8 - 0,9 mm

2. Aramszabalyozé gomb

3. Rogzitett MIG hegesztSpisztoly

4. Pozitiv kimenet ,+”

5. Negativ kimenet ,,-”

6. Haldzati kapcsold BE/KI

beallitdsa (huzal sebesség bedllitasa)

(BORMANN]




B Instructiuni de instalare pentru functia MIG/MAG (sdrma MIG cu miez de fum): c Instructiuni de instalare pentru functia LIFT TIG:
Upute za ugradnju za MIG/MAG funkciju (Flux-Cored MIG Zica): Upute za instalaciju za funkciju LIFT TIG:

Telepitési utasitasok a MIG/MAG funkcidhoz (fluxmagos MIG huzal): Telepitési utasitdsok a LIFT TIG funkcidhoz:

Instructiuni de‘instalare pentru functia MMA:
Upute za instalacijuiza MIMA funkciju;

Telepitési utasitasok az MMAfunkciéhoz:

Hi] = [ i nd

10 WWW.NIKOLAOUTOOLS.COM



[EN]

Safety Precautions

In the process of welding, there will always exist a possibility of injury, so please take protection into consideration during operation. For more details please
review the Operator Safety Guide which complies with the necessary preventive requirements.

Electric shock - may lead to death!

e Set the earth fitting according to the applied standard.

e |t is dangerous to touch the electrical components and electrode with naked skin.
¢ Wear approved gloves and clothing.

e Make sure you are well insulated from the ground.

e Make sure you are in a safe and secure position.

Gas may be harmful to your health!
¢ Do not inhale the gas.
e When arc welding, an air extractor should be used to prevent the inhaling of gas.

Arc radiation: Harmful to your eyes and can burn your skin.
e Use suitable helmet and wear protective garments to protect eye and body.
¢ Use suitable protective equipment or curtain to protect any on-lookers and warn all onlookers about the possible risk to their eyes.

Fire
¢ Welding sparks may cause fire, make sure the welding area is fire safe.

Noise: Extreme noise is harmful to the ear.
¢ Use ear protectors or others means to protectears.
e Warn others in the vicinity that noise may be harmfulito their hearing.

Malfunction: seek professional assistance.
o If troubles arise with installation and operation, please.re check the set-up within this manual.
o If you fail to fully understand this manualiyou should contact the'suppliers or another professional for assistance.

About this machine

This product is a rectifier adopting the most advanced inverter technology available and it can be described as an Inverter Synergic NO GAS MIG/MAG+ MMA+
LIFT TIG 3 in 1 welding machine.

The development of inverter gas shielded welding equipment profits from the'development.of the inverter power supply theory and components. Inverter
gas-shielded welding utilizes the high-power component IGBT to transfer’50/60HZ frequency,up te,100 kHZ, then reduces the voltage and commutate output
high-power voltage via PWM technology. Because of the reduction of the main transformer’s weight and volume, the efficiency increases by 30%. The appear-
ance of inverter welding equipment is considered to be a revolution in theiwelding industry:

CO2 shielded welding equipment adopts the most advanced inverter technology.The welding machine isiequipped with an electronic reactor circuit which can
accurately control the process of the electric short transition and blending transition and result in excellent welding characteristic. Comparing with synergic
welding machine and other machine, it has the following advantages: stable wire speed,«compact, power saving, no electromagnetic noise. Continuous and
stable operation with small current, especially suitable for welding sheet of low-carbonisteel, alloyed steel andistainless steel. Automatic voltage pulsation
compensation capability, small sparkle, good arcing, uniform welding pool, high duty cycle and so on.

Installation

The welding equipment is equipped with a power voltage compensation set. When power voltage changes between +15% of rated voltage, it still works nor-
mally. When using long cable, in order to minimize the reduce of voltage, cable of big section is suggested. If the cable is too long, it will affect the performance
of arcing and other system function, so the stated length is suggested.

1. Make sure the intake of the machine is not covered or blocked to prevent the malfunction of the cooling system.
2. Use earth cable that the section no less than 6 mm? to connect the housing and earth, the method is from the connection in the back of the machine to the
earth set, or make sure the earth end of power switch reaches the earth. Both ways can be used for better security.

Installation:

1) Connect the gas flask with CO2 decompression flow meter and the CO2 mouth behind the machine via gas cable.

2) Insert the swift plug of earth cable into the swift socket in the front panel.

3) Set the wire wheel with wire on the wheel axis, the wheel hole should be matched with the wheel fixer.

4) Choose wire slot according to wire size.

5) Loosen the screw of wire-pressing wheel, put the wire into slot via wire-lead tube, tune the wire-pressing wheel to fix wire from gliding, but pressure should
be suitable in case the wire distorts and affects wire sending.

6) Wire roll should turn clockwise rotation to let out wire, to prevent wire from gliding, wire is usually set to the fixed hole on the wheel side. To prevent the
bent wire from getting stuck, please cut off this part of the wire.

7) The MIG torch has been settled inside of the machine just need to put the wire into the torch by hand.

(BORMANN] 11
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Operation

1. Put the air switch to “ON” position, open the valve of CO2 cylinder and adjust the flow.

2. Adjust the wire diameter of the wire machine to rated number according to wire diameter.

3. Choose torch loophole span based on wire diameter.

4. Tune the voltage knob, speed knob and inductance knob to the right position based on the thickness of the work piece and mechanics.
5. Press the torch switch to let out the wire to the torch head and begin to work.

Notes & Preventive Measures
A. Environment

1. The machine can perform in environments where conditions are dry with a max humidity level of 90%.

2. Ambient temperature is between 10 degrees to 40 degrees centigrade.

3. Avoid welding in bright sunshine or wet conditions.

4. Do not use the machine in an environment where there is conductive dust or corrosiveness gas in the atmosphere.
5. Avoid gas welding in an environment with strong air flows.

B. Health and Safety

The welding machine has installed protection circuit of over voltage and current and heat. When voltage and output current and temperature of machine are
exceeding the rate standard, welding machine will stop working automatically. Because that will be damage to welding machine, user must pay attention as
following.

1. The working area is adequately ventilated!

The welding machine is powerful machine,when it is'being operated, it generated by high currents, and natural wind will not satisfy machine cool
demands. So there is a fan in intef~-machine to. cool down machine. Make sure the intake is not in block or covered, it is 0.3 meter from welding machine
to objects of environment. User should make sure.the working area is adequately ventilated. It is important for the performance and the longevity of the
machine.

2. Do not over load!

The operator should remember to watch theimax duty current (Respense to the selected duty cycle).

Keep welding current is not exceed max duty cyele currents

Over-load current will damage and burn up machine.

3. No over voltage!

Power voltage can be found in diagram of main technical data. Autematic.compensation circuit of voltage will assure that welding current keep in
allowable arrangement. If power voltage is exceeding allowance arrangement limited, it is damaged to components of machine. The operator should
understand the situation and take preventive measures.

4. There is a grounding screw behind welding machine, there is grounding marker oniit Mantle must be grounded reliable with cable which section is over
6 square millimeter | order to prevent from static electricity and leaking.

5. If welding time is exceeded duty cycle limited, welding machine will,stopsworking for protection. Because machine is overheated, temperature
control switch is on “ON” position and the indicator light is red. In this situation, yourdon’t'have to, pull.the plug, in order to let the fan cool the machine.
When the indicator light is OFF, and the temperature goes down to the standard range, /it can weld again.

Welding

Fittings, welding materials, environment factor, supply powers maybe have somethingto do with welding. Userimustitry to improve welding environment.

A. Arcing-striking is difficult and easy to pause:

1. Make sure the earth cable clincher connects the work piece well.
2. Check each connecting point connected or not.

B. Output current can not reach rated volume:

That supplied voltage is different from the rated will lead to unconformity of the output current and the adjusted current. When supplied voltage lower than
the rated, the max output current will be lower than the rated.

C. Current is not stabilizing when machine is been operating:

1. Electric wire net voltage has been changed
2. There is harmful interference from electric wire net or other equipment.
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Maintenance

1. Remove dust by dry and clean compressed air regularly, if welding machine is operating in environment where is polluted with smokes and pollution air, the
machine need remove dust everyday.

2.Pressure of compressed air must be inside the reasonable arrangement in order to prevent damaging to small components of inter-machine.

3. Check inter circuit of welding machine regularly and make sure the cable circuit is connected correctly and connectors are connected tightly (especially insert
connector and components). If scale and loose are found, please give a good polish to them, then connect them again tightly.

4. Avoid water and steam enter into inter-machine, if them enter into machine.Please dry inter-machine then check insulation of machine.

5. If welding machine will not be operated for a long time, it must be put into package and stored in dry environment.

6. When wire machine operates for every 300 hours, the electric carbon brush and armature rectifier should be polished, the reducer should be cleaned, and
lubricator should be added to the turbo and bearing. Caution: It is recommended that only a qualified technician tests and attempts repair on this high volt-
age machine. Incorrect diagnoses or repair may lead to serious injury or death! Before Maintenance and checking, power must always be turned off, and
before any opening of the housing, make sure that the power plug is pulled off.

Troubleshooting

If user wants to operate machine as following, the operator must be a personnel in a specific field of electricity and safety and hold the relevant certificate
that proves there ability and knowledge. Before maintenance, contact with our for authorization is suggested.

Fault Possible Solutions
Power indicator is not lit, fan does not work 1. Make sure air switch is closed.
and no welding output 2. Check if electric wire net is in work.

3.Some of heat-variable resistors(four) of power panel is damaged, when it happen, general DC24v relay
is open or connectors are poor contact.

4. Power panel(bottom board) is damaged, DC 310V voltage cannot be output.

(1) Silicon'bridge is broken or connector of silicon bridge poor contact.

(2) Power panel has been burned up.

(3) Check the wire from the power switch to input cable is poor contact or not

(4) Auxiliary powerief control panel is in fault.

Power indicator is lit, fan works, no welding 1. Checkiif all kinds of cables of inter-machine are poor contact.
output 2. Output connector is eut.offior poor contacted.
3.Control.cable or switch of torch.is broken.

4. Control eircuit is broken.

Power indicator is lit, fan works, abnormal 1. Maybe it is overheated protection,please turn off machine first, then turn on the machine again after
indicator is lit. abnormal indicator is off;

2. Maybe it is overheated protection, wait for.2-3 minutes.

3. Maybe inverter circuit is in fault:

(1) If abnormal indicator is still litysomeof IGBT is damaged on‘the main board, find out and replace it
with same model.

(2) If abnormal indicator is not lit,:

a. Maybe transformer is damaged, measure inductance volume and Q volume of main transformer by
inductance bridge.

b. Maybe secondary rectifier tube of transformer.is damaged, findout faults and replace rectifier tube
with it.

If the machine fails to work normally after maintenance and check, please contact us.

Checking faults
When abnormal situation such as failure of welding, unstable arc, poor welding result, do not consider that it must be some faults. The machine may be well
but just some reasons cause abnormality such as that some connectors are loosened, forget to turn on the switch, wrong setting, broken cable and gas pipe,

etc. So before maintenance, Please check it up first, some problem may be solved.

The following is earlier checking diagram by this way. In the top right corner item you can find the problem, please check according to the diagram for the one
with “O” mark.
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Welding Power Supply (Daily Check)

Position Checking keys Remarks
Control panel 1. Switch condition of operation, transfer and install-
ment. None.

2. Test the power indicator

Cooling fan

1. Check if there is wind and the sound normal or not. If abnormal noise and no wind, check the inner.
Power part 1. When electrified, abnormal smell or not.

2. When electrified, abnormal vibration and buzz or not. | A technician will be needed for support.

3. Color changing and heating or not in appearance.
Periphery 1. Gas pipe broken, loosen or not. A technician will be needed for support.

2. Housing and other fixed parts loosen or not.

Welding Torch (Daily Check)

Position Checking keys Remarks
1. Check the extended size of the pipe. 1. Have to be changed when less than 6mm, when the extended
2. Wire diameter and:the tubeiinner diameter match part too small, the arc will be unstable.

Wire or not. 2. Reason of unstable arc, please use the suitable tube.

sending tube

3. Partial winding and‘extended.

4. Block causedby dirt in the tube andthe remains of
the wire plating lay.

5. Wire sending tube broken or circle wear out.

3. Reason of poor wires sending and unstable arc, please change.
4. Reason of poor wire sending and unstable arc, (use kerosene to
wipe or change new one.)
5. a. Pyrocondensation tube broken, change new tube

b. Change new O circle

Gas
bypass

Forget to insert or the hole blocked, ordifferent factory
component.

May lead to vice (splash) because of poor gas shield, torch body get
burned (arc in the torch), please handle.

Wire Sending Machine (Daily Check)

Position

Checking keys

Remarks

Pressing arm

1. If put the arm to the suitable indicating level.
(notes: not to damage wire less than ®1.0mm)

Lead to unstable arc and wire sending.

Wire Lead Tube

1. If powder or residue store up in the mouth of the tube.
2.Wire diameter and the tube inner diameter match or
not.

3. If the tube mouth center matches the wire wheel slot
center or not.

Clean the residue.and check the reason and solve it.
If not match, lead toyunstable arc and residue.
If unmatched, lead to unstable arc and residue.

Wire
wheel

1.Wire diameter matches the wheel’s requirement
2.1f the wheel slot blocked

1. Lead to unstable arc and residue, and block wire tube.
2. Change new one if necessary

(BORMANN]
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Cable (Daily Check)
Position Checking keys Remarks
Torch cable 1. If torch cable over bended. 1. Cause poor wire sending
2.If the metal connecting point of mobile plug loosen 2. Unstable arc if cable over bended.
1. Wearing-out of the cable insulated material.
2. Cable connecting head naked (insulation damage), or
Output cable loosen (the end of power supply, and cable of main material
connecting point.) For life security and stable welding, adopt suitable method to
check according to working place.
Input cable 1. If the connect of power supply input, protective equipment . .
P . P X PRIy Input, b auip - Simple check daily
input and the output end fixed or not. Careful and in-denth check on fixed period
2. If the security equipment cable reliably connected. - Laretuland In-depth check on Tixed perio
3. If the power input end cable fixed
4. If the input cable is worn out and bares the conductor.
1. If the earth cable that connects the power supply is broken
Earth cable and connect tightly. To prevent creep age and ensure security, please make daily
2. If the earth cable that connects the main part is broken check.
and connects'tightly:

Environmental disposal

In order to avoid damages on transportation, the'tool has.to beidelivered in solid packaging. Packaging as well as the unit and accessories are made of
recyclable materials and can be disposed accordingly. The tool's plastics components are marked according to their material, which makes it possible to
remove environmental friendly and differentiated because of available collection facilities.

Only for EU countries
Do not dispose of electric equipment together withshousehold waste material!

In observance of European Directive 2002/96/EC on‘waste electrical'and electronic equipment and its implementation in accordance with
national law, electric tools that have reached the end of.their life must.be collected separately and returned to an environmentally
compatible recycling facility.
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Oépata Acpaleiag

Katd ™ Sadikacia ouykdAAnong fi komng, Ba UTIApxEL TAVTOTE TOAVOTNTA TPAUUATIONOU, CUVENWG AABETE UTIOYN OTL eival amapaitnta avaloya pETpa
npootaciog Katd tn Aettoupyia. Mo meplocdtepe AEMTOUEPELEG, AvATPEETE OTLG 08NYieg aodhaloUg Xpriong oL OTIOLEG KATELBUVOUV WG TIPOG TLG ATAULTOULEVES
anattioetg mpoAndng atuxnudtwy.

Kivduvog HAektpomAn§iag - Auvntikd Oavatngopog!

- TonoBetriote TNV yeiwon ocUpdwva He Ta TpEXovta ePpappolOpeva TPOTUTIA KaL VopoBeaia, av Sev yvwpilete, A\aBete tnv cuvSpopn 181kol NAEKTPOAGYOU.
- Elvaw emukivéuvo va ayyilete ta nAektpikd e€aptripata pe yupuvo Séppua.

- MDopATE EYKEKPLUEVA YAVTLA KOL poUXQL.

- BeBawwBeite OtL glote KAAG pOVWUEVOL WG TIPOG TO €5 OG.

- BeBawwBeite o1l Bpiokeote oe aodain BEon.

To ekAuOpEVO aéplo unopei va givar emBAaBEg yia tnv vyeia cag!

-Mnv elomvEETe TO aéplo.

- Katd tv Sta to€ou cuykdAAnon, Ba mpémeL va xpnoLomoLeite pia e€aywyn yla tnv mpoAnyn €Lomvor|g agpiou.

AxtwoBolia té§ou: emBAaBrG yLa Ta pATLO o0 Ko Pitopei va kel to Séppa oo,

- Xpnotuomnotjote KatdAAnAo Kpdvog Kot popECTE MPOOTATEVTIKA EVSULATA VLA THV TIPOOTACLA TWV HOTLWY KOL TOU CWHATOG.

- XpNOLWOTOLAoTE KATAAANAO TIPOOTATEVUTIKO EEOTALOUO 1 TOPATETACHA YLOL VO T(POOTATEVCETE TOUG TIOPEUPLOKOUEVOUG KAl TIPOELSOTIOLOETE OAOUG TOUG
TIOPEVUPLOKOHEVOUG OXETLKA e TOV TOAVO KivEUVO yla T HATLaL TOUG.

Mupkaytda:

- OL ouvBrpeg cUYKOAANONG HItopEl va Ttpokahéoouv TupkayLd, BeBatwbeite OtL n mepLoxr) ouykOAAnong eivat acdang oo mupKayLd.

@dpuBog: O akpaiog BOpuBog eival emBAABAG yLa TNV akor.

- XpNOLLOTIOLOTE TIPOOTATEVUTIKA WTOG (WToAeTtideg) 1) AAA LEoQ YLaL VOl TTPOOTATEWYETE TNV QKON OO,

- MPOELSOMOLAOTE TUXOV MAPEUPLOKOUEVOUG OTNVATIEPLOXT OTL 0 BOpUPBOG propel va eivat emBAABNG yLa TV aKor| TouG.

AucAettoupyia: avalntrioTe TNV CUVEPOUN EMAYYENUATIO TEXVLKOU.

- EQv umtdpxouv mpoBAALOTO e TNVEYKATAOTACN Kat T Asttoupyia, eAéyéte Eavd tnv eykatdotacn Kat Tig pubUioelg oto mapodv eyxeLpidio.

- Edv 6gv Kkatavoroete MANPWG TO EYXELPLIOLO, UTO, BANTIPETEL VAL ETKOWWVHOETE WE TOUG POUNBEUTEG 1) EEELOIKEUUEVO TEXVIKO TIPOKELUEVOU VA OAG
napaocxebei yla BorBela.

MPOZOXH: Katd th Xprion Tou HNXOWVHAROTOG CUVLOTATAL N XPrion MROGHETOU SLOKOTTN Amopovwaong !
FEVIKWG TTEPL TOU LNXOVALOTOG

AUTA n ouoKeLn elval évag avopBwThg ou uLoBeTeliTnV o TTPoNyMEVn SlaBéotun texvoloyia avtlotpodEwv Kal popel va meplypadel wg pia pnxavn
oUYKOANONG e cuvépyela avtotpodéa NO GAS MIG/MAG+ MMA+LIFTTIG 3 og.l..

O OXeTIKOG EEOMALOUOG QVTLOTPOPEWY CUYKOAANONG TOEOU EMWbEAETAL QIO TNV-AVATTUEN TG Bewpiog Kol TWV KATACKEUAOTIKWY OTOXEIWY TNG Hovadag
napoxig Loxvog avtotpodéa. H ouykdAAnon tofou pe avtiotpodéa xpnoLdomnotel unAfgLoxviog IGBT yla tn petatpornt thg cuxvotntag 50/60 Hz éwg 50
kHz, otn cuvéxela tn pelwaon Tng TAoNG Kot TV HETaywyn tTng Tdong €€66ou uWnANG Loxlog 8ta pesou texvoloyiag PWM. Adyw tng peiwong tou Bapoug Kat
TOU OYKOU TOU KUPLOU HETAOXNHATLOTH, N anodoon auédvetal katd 30%: H €udavion eEomAlopou ouykOAAnong pe avtiotpodéa Bewpeital emavdotacn otn
Blopnxavia ocuykdAAnong. O e€omAlopog ouykOAAnong pe Bwpdkion CO2 uLoBeTEL TRV Tl TponyREVN Texvoloyia inverter. To E0WTEPLKO TOU UNXOVILOTOG
elval e€omMALOpMEVO e NAEKTPOVIKO KUKAWHA avTLpaoTpa To onoilo Hropel Ve AEyEEL e akpifela Th SLadkaoia tng NAEKTPLKNAG Bpaxeiog HetdBaong Kat
™G METAPRAONG AVAUELENG KOL VA €XEL WG QUTOTEAECHA EEOLPETIKA XAPOKTNPLOTIKA OUYKOAANGNC. 2 OUYKPLON HE TN UNXAVA CUYKOAANGNG CUVEPYQATIKWY
Kol GAAwV pnxavnudtwy, €xel ta akdlouBa mAeovektipata: otabepr ToxUTNTOL, CUPUATOG, £ival CUMTAYNG;, €olkovouel evépyela, Sev mapouoLAaleL
nAektpopayvntikd B0puPo. Zuvexng kat otabepn Aettoupyia pe pikpo pevpa, laitepa KATAANANYLa t cuykOAARon GUAWY XaAuBa xapnAol MocooTtou
avbpaka, kpapatwpévou XxaAuBa kat avogeidwtou xaAuBa. Auvatdtnta auTOMATNG AVTIETAOULONG TONUWY TAONG, UIKPEG OTtibeg, kaAd TO&o, opolopopdn
Alpvn ouykOAAnong, ubnAdg KUKAOG Aettoupyiag kat oUTw kabe€rnc. MPOZOXH: Auto To UnXavh o tapayet padtokbpota. Ol ToPEUPLOKOUEVOL TIPETIEL VA
YVwpifouv Toug KvdUVoUG Tou Otav Bpiokovtal KOVTA 0TO UNXAvnua otav auto Aettoupyet!

Eykatdotaon

O €§omALoNAG OUYKOAANONG Elval ehoSLACHEVOG PE OET avTLOTAOLONG Tdong. Otav n tdon tpododooiag HeTaBaAletal petady +15% tnG OVOUAOTIKAG
Taong, n unxavn g§akoAouBel va Aettoupyei Kavovikd. Katd tn xprion peydlou pRkoug kKaAwdiou, pokelévou va ehayLotononei n peiwon tg tdong,
TpoteiveTal KaAWwSLo PeydAng Statoung. Edv to kaAwsdio eival oAl pakpu, Ba ennpedoet TNV anodoon Tou TOEOU Kat AAAWY AELTOUPYLWV TOU GUOTAKATOC,
OTIOTE TIPOTEIVETOL TO CUVIOTWHEVO UAKOG.

1. BeBawBeite 6tL n ewcaywyn tou pnxavipoatog dev kaAumtetal i dev egpmodiletat yia va anopeuxBei n SuoAettoupyio tou cuothpatog YPuEng.
2. Xpnotpomnotjote KaAWSL0 Yeiwaong OxL LIKPOTEPO altd 6 Mm? yLa VoL CUVSECETE To TEPIBANMA KAL TN YN, TIPAYUATONOLACTE TN cUVSEDN OTO oW UEPOG TOU
MNXavApatog oto oet yelwong 1 BeBatwBeite 6Tt To dKpo yeiwong tou Stakormtn tpododoaciag dptavel otn yn. Kat ot 500 tpomot prmopouv va xpnotponotn8olv
ylo KaAUTepn aohaleLa.

Eykatdotaon:

1) Suvbéote tn dLAAN agpiou Ue TO HeTPNTH PONRG arocuprtieong CO2 kat to otdpto CO2 miow amod To pnxavnua péow kaAwdiov agpiou.

2) TomoBetroTE TO TAXUCGUVEEGHO TOU KaAwSiou yelwong oTov TaxuoUVEECHO UTTOSOXAG OTOV UITPOOTLVO TIVAKAL.

3) TomoBetroTe TOV TPOXO TIOU HEPEL CUPUA OTOV AEOVA TOU TPOXOU, N OTTH) TOU TPOXOU TIPETEL VA TALPLALEL UE ToV oTtabepormotntr) Tpoxou.

4) Emlé€te tnv oxlopn oUpuatog cUpdwva e To HéyeBog Tou oUPUATOC,.

5) XaAapwote tn Bida Tou TpoxoU cupTieong cUPHUATOC, TOMOOETACTE TO CUPUA OTNV CXLOUA HECW TOU cwARva odrynong kaAwdiou, cuvtovioTte Tov TPoXO
OCUMTIEONG CUPUATOG YLOL VO OTEPEWOETE TO oUpUa artd tnv oAicBnaon, aAAd n rtieon mpémnel va eivatl katdAAnAn og mepintwon mou to cUpua apapopdwOei
KO EMINPEACEL TNV QITOCTOAN TOU CUPUATOG.

6) O KUAWSpog cuppatog Ba mpémel va neplotpédetal Se€ldotpoda yla va e€dyet To cUPUQ, TPOKELUEVOU va atodeuxBei n oAicBnon tou cUpuaTog, TO
oUppa ouvhBwg ToroBeteitat otn otabepn onr otnv MAEUPA TOU TPOXOU. Na va anmodUYETE EUIMAOKT TOU AUYLOUEVOU GUPHOTOG, TTapaKAAOUE KOYTE aUTO
TO TUAMA TOU GUPUATOC.

7) O kavothpoag/tounida MIG £xeL sykataotabel 0TO ECWTEPLKO TOU UNXAVAATOG, OIAA TIPETIEL VA TOTIOBDETHOETE TO CUPHOL OTNV TOLUTISA e TO XEPL.
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Nertoupyia

1. ToroBetriote Tov Stakomtn agpa otn B€on "ON", avoifte tn BaABida tng dLaAng CO2 kat pubuiote tn pon.

2. PuBpiote t SLAUETPO CUPUATOG TG LNXAVAG CUPHOTOG OTOV OVOUAOTIKO aplBpd cUpudwva Pe Tn SLAUETPO cUPUATOC.

3. Em\é€te To VP0G TNG OTTNG TNG TOWUTiSaG e BAon T SLAUETPO TOU CUPHATOG.

4. PuBuiote to kopBio tdong, To kopPio TaxvTnTag Kat To KopBlo emaywyng otn owoth B€on pe BAon To mdaxXog Tou TeHaxiou pyaciag KaL T YEVLKY KNXOVIKH.
5. Matrote to SLaKOmTn TG TOWMiSag yla va 0dnynoete 1o cUppa 0TV KedaAr Tng Tomibag kat va EEKVAOTE va epyAleoTe.

Inuewwoelg & MpoAnmrika Métpa
A. NepBaiiov

1. H pnxavn propet va Aettoupyrioet og meptBaAlovta 0mou oL cuvBrKeg eival §npeg pe éva peéyloto emninedo uypaoiag 90%.
2. H Beppokpaoia neptBdAlovtog Ba mpémet va keitat petafd 10 kat 40 Babuwv Keloiou.

3. AntopUyETE va TPy LATOTIOLETE GUYKOAANOELG UTIO TO dwG Tou nAlou (évtovn Atakdda) fi o€ LypPEG GUVONKEG.

4. Mn XpnoloroLeite To punxdvnua og mepBAANoV OTou UTIAPXEL AyWYLLN OKOVN i} SLaBpwTikd agpa otnv atpoodalpa.

5. AntodUyete TNV 0§UYOVOCUYKOAANGN o€ e BAANOV LE LOXUPA pEU AT QEPQL.

B. Yyeia kat AoddaAera

H pnxav cuykOAAnong éxet éva KUKAWRA tpootaciag kat mapakololBnong tdong, pevpatog kat Bepudtntac. 'Otav n tdon, To pevpa e€660u 1 n Beppokpacia
™G LNXAVAG UTEPPALVOUV TAL OVOUAOTLKA HEYEDN, N Unxavr cuykOAAnong Ba amevepyonoleitatl autopdtw. Emeldn akptPwg autr n Stadikacio kataotpédel
TNV UnXavr cuyKOAAnong, Ba PEMEL va TIPOCEXETE WOTE:

1. O xwpog epyaociag npénel va aepileratemapkg! Auto eival éva Loxupo pnxdvnua cuykoAAnong. 'Otav eival og Aettoupyia mopdyet unAd pevpata agpa
Ko n Beppokpacio Swpatiov SevBa PUEEL EMapKWE TO LRXAVN LA EQV XPNoLoTION Ol yLo LEYAAO XPOVIKO SLACTNUA. YTIAPXEL AVEULOTAPAG EVTOS TNG LNXAVAG
yla va uxBet n punxavr). BeBalwbeite otLn eloaywyn aépaidev eivat MOTE UTAOKOPLOHEVN 1) KOAULLEVN KaL 0 Xpriotng Ba rpénel va Stacdalioel OTL 0 XWpog

epyaoiog agpiletal EMapKWE. AuTO (VO ONRAVTLKO YLOL TNV AtdS00n KoL T LaKpolwia TOU KNV HaTog.

2. Mnv unteppoptwvete to pnxavnpa! O xelpLotrig Ba mpEMeL va mapatnpel pe Tpoooxn TO KEYLOTO ETUTPEMOUEVO peUUA. To OUVEXEG pEUA CUYKOAANONG SevV
TipEMeL va UTtepPaivel To PéYLoTo pelpa. PeUpaiueyaAuTePO andiTo mttpenopevo (unepddptwaong) Ba A EL To unxavnua.

3. H tdon Aewtoupyiag propei va Bpebel ota anapalthta texvikadedopéva. To,aUTOpOTO KUKAWLA avTloTtdduiong yia th tdon Ba eéaodalioel 6L to pevpa
OoUYKOANoNG Slatnpeital eviog Tou emtpendpevou eVpous. Eav n taon unepPaivel To eMTPENOUEVO VPOC, Ba TIPOKANBEL 14 ota efaptApata T

unxavng. O XelpLotng Ba mpémel va mopakoAouBel oTevd TV unXavn Kot va AapBaveL mpoAnmTkd 1 SLopBwtikd LETpa, Omou Kat ebOoov amatteitol.

4. O oUVSETAPOC YEIWONG OTO THOW HEPOG TOU UnxavAipatog Ba mpemnel va yelwBel péow kardAAnAou kodwsiou yla tnv anoduyr otatikol NAEKTPLOUOU Kal
peupdTWY Slapponc.

5. Edv o xpovog cuykoAAnong umepPei tov kUKAO Aettoupyiag KoL n pnxawr vmepBeppavOel, n unxavr, cuykdAAnong Ba otapatiosl va Aettoupyei Kat n

Auxvia evdeifewv Ba Seifel xpwpa KOKKWVO. MNV armocuvS£oeTe To pnxdvnua kabwg oaveptotipag BanBonBroet otnv Yuén tou pnxavhpatog. Otav oBroeLn
evleLKTIKA Auxvia, To pnxdvnua Ba eivat kat AL £ToLpo yo xprion.

ZuykOAAnon

Ta e€optApata, Ta UALKE GUYKOAANGNG, oL TtePLBAANOVTLKOL TTOPAYOVTEG Kat N Tdon tpodoSootag Wtopel va empeAoOUY TNV IoLOTNTA TG CUYKOAANGNG 0OG.
Elvat onpavtikod va latnpeite éva Kaho meptBEANov Omwe appoleL yla Epyacieg CUYKOAANGELG.

A. Anpoupyia t6§ou cuykO6AAnong

1. BeBawwBeite 6Tl 10 NAeKTPASLO €ival KAAAG oLoTNTAG, EAEYETE Ta oNUELa oUVEEDNC.
2. Ev xpnotpornotnBel pokpl KaAwsLo EMEKTACNG, AUTO Ba LELWOEL TNV TACH TOPAYWYHG KOL TNV TTOLOTNTA CUYKOAANONG.

B. To peUpa £§680u SV ival TO OVOUOOTIKG:

'Otav n tdon napoxng elvat SLadopeTikn anod v ovopaoTtikh Ba umdpéel acupdpwvio peTtagy Tou peUaTOg £§080U KAL TOU PUBULIOUEVOU peUATOG. 'OTav n
Ttdon mapoxng eival XanAGTEPN Ao TNV OVOUOOTIKY, TO HEYLOTO pelpa €660L Ba eival xapunAotepo amnd To OVOUAOTIKO.

I. To pevpa 8ev otaBepomnoleital Gtav to unxavnua sival oe Asttovpyio.

1. To NAeKTPLKO KaAWEL0 EL0OSOU Elval AVEMAPKEG WE TIPO TO PEYEDOC TN TAoNC.
2. Ynidpyet emPAafnig mapepBoAn armod to NAEKTPLKO KOAwSLO 1 dAAoV EOTALOUO o BploKETAL KOVTA.

18 WWW.NIKOLAOUTOOLS.COM



Zuvtipnon

1. Adaip€oTe T oKOVN HE ENPO Kol KBAPO TIEMECUEVO AEPQA TAKTIKA, EGV N UnXavr oUYKOAANnong Aettoupyet og meptBdAlovta uPnAnRg puTAvVonG, N KNxavn
Ba xpelaotel cuxvotepa Kabaplopo.

2. O nemieopévog aépag Sev TPEMEL va lval Ttapa TTOAU Loxupog SeSopévou OTL auto pmopei va BAAPEL Ta eUBPAUOTA CUCTATIKA HEPN OTN HNXavh.

3. EAéyEte T0 E0WTEPLKO KUKAWHA TNG LNXOVHG GUYKOAANONG TAKTIKA Kot BeBalwbdeite OTL OAEC 0L CUVEETELG £XOUV YiveL opBWG.

4. ArtodUYETE TNV ELCAYWYH VEPOU KOL ATLOU 0TNV HnXavh. EQv vepo 1 atpog Bpebel Tnv wnxawvr, oTEYVWOTE TNV UNXavr Kot EAEYETE TNV LOVWOHR TNG.

5. Edv n unxavr cuykOAAnong Sev AELTOUPYNOEL YA OPKETO Kapd, Bat TIPEEL VaL TIAKETAPLOTEL Ko vaL amoBnkeuBel oe Enpo meptBailov.

EniAuon NpofAnpdtwyv

oL TV ouVTAPNON ATALTETAL ELSIKO TEXVLKO TIPOOWTILKO LE YVWOELG OTOV TOUEN CUVTHPNONG LNXOVWY CUYKOAANGNG.

Ipaipa MBavég Avoelg

1. BeBawwOeite 4t 0 SLakodmTng agpa eival KAELOTOG.

2. EAéy€te av to NAeKTPLKO MAEYHa CUPLOTOG Elval o€ Aettoupyia.

3. Kdroleg aro tig OepuKEG AVTLOTAOELS (TECOEPLS) TOU Ttivaka €XOUV UTIOOTEL {NULd, OTav auto

H €évbel€n Aewtoupyiag 6ev  avdPel, o | cupBaivel, to yeviko pehé DC24v givat avolyto f oL cUVSECHOL €X0UV KOKN madn.

aveptotipag dev Aettoupyel kat kapio £€080¢ | 4. O mivakag (kdtw mivakog) éxel urtootel npid, dev dnuoupyeital tdon DC 310 V.

OUYKOAANoNG. (a) H yédupa mupttiou eival ormacpévn rj o cUVEECHOG TNG YEDUPOG TTUpLTiou EXEL Kakr emadr).
(B) O mivakag éxel kaet.

(y) EAéy€te av to kaAwbdLo amo tov Stakdmntn tpododociag oto KaAwdio eLcddou €xeL KaKn emadn.
5. H BonBntikn oxV¢ Tou mtivaka eAéyxou €xeL BAARN.

H €évdeln Aewtoupyiag elval havappévn, | 1. EAéyEteiav oha ta €i6n kKaAwdiwv eVTog TNG UNXAVAG £XOUV KOAr oUvEeon.

0 avepotipag Aettoupyel, kapiah, €€080¢ | 200 6UVSecHOG €660U eival AMOKOUUEVOG f €XEL KK OUVEEDN.

GUYKOAANONG. 3. To KOAWSLO ENEYXOU 1) 0 SLOKATITNG TOU/TNG KAUOTHPA/TOLUISOG EXEL OTIAOEL.
4. To KOKAwpa eEAEyxou €xet BAGBN.

1. MBavwg IPOKELTaL Yl tpooTacia and unepBEpPUAVON, OIEVEPYOTIOLAOTE TPWTA TO KNXAVNILOL KalL,
OTN CUVEXELQ, EVEPYOTIOLNOTE §avd To pnxavnua adol oBroet n évéelgn odaiparoc.

2. NiBavwgmpokeltat yta rpootacta and unepBEépuavaon, MEPLUEVETE yLa 2-3 Aemtd.

3. NBavwg ToKUKAW LA TouravTlotpodEaExel BAGBN:

(1) EQv n évéel§noddApiatog e€akolouBel va givat avappévn, kamolo oo ta IGBT €xeL unootel {nuLd
H évbeln Aewtoupylag elvat avappévn, o | otnv kUpLa MAQKETOLBPELTE TO KOL AVTLKATAGTOTE TO L TO (510 HovTEéAO.

avepLotnpag Aewtoupyei, n évdeln odpdipatog | (2) Edv n €velén opalpatoc Seveivat avopLpevn:

elvat avappévn. o. MBavwg 0 HETAOXNUATLOTAG EXEL UTtOOTEL BAABR, LETPAOTE TOV OYKO EMAYWYNG KaL ToV Oyko Q Tou
KUPLOU LETOOXNHOTLOTH HE YEDUPOL EMay WY G

B. MBavwg o eutepelwv avopBWTKOC. BWANVOG Tou PeTacxnatioth éxet urtootel BAGBN, Bpeite ta
ObAAPATO KOL QVTIKATAOTAOTE TOVIAVOPOWTLKO cwAnva.

Edv T0 unx&vnpa 8V AELTOUPYEL KAVOVLKA LETA TN GUVTAPNON KOL TOV EAEYXO, ETUKOWWVHOTE L& TOV. IPOUNOeuTh.
'EAeyxog BAapwv

'Otav MapoucLaleTal Katdotaon odAAUATOG, OTWG AMoTUXiat UYKOAANONG, aotabeg tdEo, Kakd amoTteENEOHA GUYKOAANONG, KNV BewpnoeTe apéows OTL
nipoOkeLtal pe BeBatdtnta yla kamola cuykekpLuévn BAARN. To unxdvnua propei va eivat kaBoAa ev tagel, aniwg Stadopeg Seutepelioucag onpaciog aLtieg
nipokahoUV odaApa, Onwg mapadelypatog xdpy cUVEEoHOL £X0UV XOAAPWOEL, EXETE TAPAAEIPEL VO EVEPYOTIOLOETE TOV SLAKOTITN, UTIAPXEL EVEEXOUEVWE
A&Bog puBuLoN, oTacpévo KaAWSLo 1 akoun kat cwArvag agpiov. 'Etal, mpwv amnd tn cuvtripnon, eAéyEte mpwta, av KAroLo mpdPAnua popet va emtA\uBel pe
amAd TPOTOo WG AVW.

To mopaKkATw elval £va TPOKATAPKTIKO Staypappa eAéyxou. 2To otolxeio tng emdvw Seldg ywviag pnopeite va Bpeite to mpoPAnua, mapakalolpe eAéyEte
oUudwva pe To Stdypappa cUudbwva Kat pe To €€AG opa (MARPWE XPWHATIOUEVOG KUKAOG, "e").
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Mapoxn wxvog cuykoAAnong (Kadnuepwvog éAeyxoc)

@¢on Snueia eAéyxou MNapatnproelg
. , 1. Katdotaon Aettoupyiag SLOKOTTWY, EYKATACTACNG
Mivakag eAéyxou 2. Aokiun €vbeléng toxvog (av Aettoupyel i OxL) Kopia
Avepotipag Pugng | 1. EAéyéte av umtdpyel a€pag Kat OTL 0 AXOG gival KAVOVIKOG Se nepintwon BopUBou kat ENeWPNG aépa, EAEYETE TO ECWTEPLKO.
1. 'Yrapén oopng Katd tv nAékTpLon.
HAEKTOUKS TUAL 2. Advnon 1) B6puBog Katd TV nAEkTpLON. E€étaon amo eL61KO TEXVLKO
P alle 3. AAN\ayn xpwuatog kot B€ppavon
NepLbepetard 1. Inaocpévog cwAARvag agpiou, evoeXOUEVWG XaAAPOG
pLoER 2. Kéhudocg kat dAa otabepd pépn xahapd (xapevn clodién) | Embopbwon amd el8IKO TEXVIKO

Towunida cuykd6AAnong (Kadnpepwvdg éAeyxoc)

©¢on Inuela eAéyxou MNapatnpnoetg
1. EAéyETe TO EKTETAMEVO TUAMA TOU CWARVA. 1. Oa mpémnel va aANG&eL 6Tav gival PKpOTePO artd 6 mm. 'Otav To
2. ALGUETPOGOUPHATOC KL ECWTEPLKN SLAUETPOC EKTETANEVO TUAMA glval TTOAU UKpO, To TOEo Ba eival aoTabég.
SWARVaS TPowenong GUMTTITITOUV 1) OXL: 2. Anpoupyeitat aotabég 1o€o, xpnotponolote katdAAnio

oUPUATOG

3. 'ExetmpoxAnBel pmhokapiopa Adyw okdvng otov
CWARVO KAl TO UTIOAE (AT, TOU OUPUATOG,.

4. O cwArvag npowdnong cUPRATOG EXEL OTIACEL 1) EXEL
dBapel.

owAnva.

3. Artotelel attio Kakng mpowbnong kaAwdiou kat actaboug ToEou
(xpnotuomouote knpolivn ylo KABAPLOUO 1) AVTIKATOOTHOTE TOV
UE VEO).

4. AN\GEte pe dAAO cwAnva

MNapdakapudn agpiov

MapdAewbn tonobEnang, oniUMAOKAPLOUEVA)
aKOTAAANAO £pYOOTACLAKS EEAPTN AL

Mropei va 06nyroet og mtoillopa Aoyw kakig Bwpdkiong agpiou,
TO OWHA TNG ToLMidag kaiyetal (to€o oe towmbay).

Mnyavi ntpowOnong cuppatog (Kabnuepvog EéAeyxog)

Oéon

Inueia eAéyxou

Flapatnprcelg

Bpayiovag nieong

1. EAéy€te €dv o Bpayiovag mieong eivat otnv opbn B&on
(onueiwon: wote va pnv KataotpéPel cUPUATA LE
Stapetpo pkpotepn amnd ®1.0 mm.

MropetivatpokAnBei aotaBéc To€o kat mpowOnon cUPUATOG.

1. EAéy€te av okOvN 1 UTIOAELUUO £XOUV CUCCWPEUTEL 0TO
OTOWLO TOU CWARvA.

2.'Edv &ev oupmintouviunopel va 06nynBei aotabég 1o Kat
UTTOAELU QL.

SwAnva odnynong 2. EAéy€te av n SLAPETPOG TOU CUPUATOG KOL N ECWTEPLKN
KaAwdiou SLAUETPOG CWARVA CUUTILTTOUV 1 OXL 3. EQv &gev oupmintouv pnopel va dnutoupyeital actabeg T0€o kat
3. EAéy€Te €dv TO KEVTPO OTOUIOU CWANVA GUUTIUTTEL UE UTTOAELU QL.
TNV OXLOWH TPOXoU powBnong cUPUATOG.
1.EA€y€te av n SLAUETPOC TOL TpoXoUL eival cUUbwWVN e 1. Mnopet va tpokAnBeil aotabég T6€o kat UTTOAELA KABWG Kat va
Tpox6¢ cUpHOTOG TG QTALTAOELG. UTAOKOPLOTEL CUPHA OTOV CWARVA.
2.EA€yETe av 0 TPOXOG Elvat UITAOKAPLOTEL OE OXLOMA 2. AVTIKATQOTHOTE TOV LE VEO TPOXO AV ELVaLL AIaPALTNTO.
EAéy€te tnv otabepdtnta kivnong kat pBopd Tou Mropei va tpokAnBei aotabég 1060 katl aotdbela mpowbnong
Tpoxog mieong CUMTLELOUEVOU OUPHATOG, KAL TO OTEVEUA TNG eMtddAvelag | oUppatog cuykOAAnonG.

enadnc.
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KoaAwdia (Kadnpepvog EAeyxog)

@¢on

Inueia eAéyxou

MNapatnproetg

KoAw6Lo towumidag

1. 'EAeyX0G TUXOV UTIEPKAUMTOUEVOU KaAwdiou.
2. '"EAeyxog onpeiov cuvEeong HETAAOU KvntoU BUCHOTOC
(av TUXOV elval xahapo)

1. Kakn mpowBnon cUpuatog.
2. AoTaB£¢ TO€0 av TO KOAWSLO KAUTTTETAL TTEPAY TOU SE0VTOC,.

KaAwdio (¢€€060g)

1. ®Bopd LovwTLKoL UALKOU kaAwdiou.

2. Tupvn kedadr kaAwdiou (kataotpodr povwong), f
xaAapwpévn (akpo tpododoaciag kat kaAwdlou Tou KUpLouU
UALkoU oUvEeonc).

KaAwdio (eloodog)

1. 'EAeyxog otaBepotntag cuvdeong eL0OS0U MaPoxng
LoXV0G, L0060V €EOMALOHOU TTPOCTACIAG KL AKPOU
ggodou.

2. 'EAeyxog oUvdeong kahwdiou egomAopol aohaleiog.
3. 'EAeyxog dkpou kaAwdiou LoxVog eLoodou
(otaBepomoinpévo f un)

4. 'EAeyxog $Bopag kaAwdiou eLo6S0U KoL TUXOV UTIOPENG
QUTOYUUVWHEVOU (EKTEDELUEVOL) aywyoU.

Mo Adyoug acdaleiag kot yio otabepr cuykOAAnon, edapuoocte
™V KAtdAANAn péBodo mpokeLpévou yia EAeyxo avaAoyws Tou
Xwpou epyaciog.

- ATAGG KaOnpEPLVOG ENEYXOG.
- NPooeKTIKOG Kat o BABOC ENEYXOG OE GUYKEKPLUEVES
TEPLOSOUG.

KoAwdio yeiwong

1. EAéy€te edv To kaAwS L0 Yeiwaong To omoio cuvdéetal
oTnV mapoxn LoxUog iva oo péVo Kat cuvdEeTal opBd
2. EAéyéte edvTo KaAwdLo yeiwong To onoio cuvEeL To
KUPLO TUAMA Elval OTTACHEVO Kal Qv cUVSEETAL 0pOAL.

Mpokelpévou va amodUyeTe yripavan Aoyw epmucuou,
TIOPAKOAOUE KAVETE KABNUEPLVO EAEYXO.

Anoppwdn oto neptBaiiov

Mpokeévou va anodeuxBouv npLEG KaTd TNILETAPOPA, TO epyalelompemnel va mapadidetal og oteped ouokevaoia. H cuokevaaoia kKabwg kat n povada
Kol To €QPTARATA EVOL KATAOKEVAOUEVA OO QWOKUKAWGLLE UALKA Ko prtopoUv va aroppidBolv avaloyws. Ta MAAOTIKA eaptripata tou epyaieiou
dépouv onpavon avdAoya pe To UAKS Toug, yeyovogou KaBlotd duvatr Ty anopdkpuven GMKWY Tpog to meptBariov kat StadopomotnLévwy Adyw Twv

SLaBEoIuwY gyKATAOTACEWY GUANOYNAG.

Moavo yia xwpeg TG EupwnaikigEvweong

Mnv metdte Ta NAeKTPLKA epyaleio pali pe TO OKLaka aroppipLoza!

Supdbwva pe tnv Eupwmaiky O8nyio 2002/96/EK yia ta amoPAnta nAektpikolykat NAeKTpovikoU e€omALoHOU Kat TNV edpoppoyr Tng
oUudwva pe tnv €Bvikn vouobeoia, ta nAektpikd epyaleio Tou éxouv-dtdoet 6to TENOG TG WG TOUG TPETEL va GUAAEYOVTAL XWPLOTA KOt
va enotpédovtal oe pia mepBaANoVTIKA cUPBATH EYKATAGTAOH QVOKUKAWGNG.
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Precauzioni di sicurezza

Nel processo di saldatura esiste sempre la possibilita di infortuni, pertanto si consiglia di prendere in considerazione la protezione durante il funzionamento.
Per maggiori dettagli, consultare la Guida alla sicurezza dell'operatore, che contiene i requisiti di prevenzione necessari.

Scossa elettrica: puo provocare la morte!

e Impostare la registrazione di terra secondo lo standard applicato.

o £ pericoloso toccare i componenti elettrici e I'elettrodo a pelle nuda.
¢ Indossare guanti e indumenti approvati.

¢ Assicuratevi di essere ben isolati dal terreno.

¢ Assicuratevi di trovarvi in una posizione sicura e protetta.

1 gas puo essere dannoso per la salute!
e Non inalare il gas.
¢ Durante la saldatura ad arco, & necessario utilizzare un estrattore d'aria per evitare |'inalazione di gas.

Radiazioni ad arco: Dannose per gli occhi e possono bruciare la pelle.

e Utilizzare un casco adeguato e indossare indumenti protettivi per proteggere gli occhi e il corpo.

e Utilizzare un'attrezzatura o una tenda di protezione adeguata per proteggere gli eventuali spettatori e avvertire tutti gli spettatori del possibile rischio per gli
occhi.

Fuoco
e Le scintille di saldatura possono causare incendi, accertarsi che I'area di saldatura sia sicura.

Rumore: Il rumore estremo & dannosofer |'orecchio.
e Utilizzare protezioni auricolari o altri mezzi per proteggere le orecchie.
e Avvisare le persone che si trovano nelle vicinanze che il'rumore puo essere dannoso per I'udito.

Malfunzionamento: rivolgersi a un professionista.
¢ In caso di problemi con l'installazione e l'utilizzo; verificare la configurazione all'interno di questo manuale.
* Se non si riesce a comprendere appieno questo manuale, € necessatio contattare il fornitore o un altro professionista per ottenere assistenza.

Informazioni su questa macchina

Questo prodotto e un raddrizzatore che adotta la pil avanzata tecnologia inverterdisponibile e puo essere descritto come una saldatrice Inverter Synergic
NO GAS MIG/MAG+ MMA+ LIFTTIG 3 in 1.

Lo sviluppo delle apparecchiature di saldatura a gas con inverter trae vantaggio dallo sviluppo della teoria e dei componenti dell'alimentazione a inverter.
L'inverter per saldatura a schermo gassoso utilizza il componente ad alta potenza IGBT per trasferire\la frequenza di 50/60HZ fino a 100 kHZ, quindi riduce la
tensione e commuta la tensione di uscita ad alta potenza tramite la tecnologia PWM..Grazie,alla“riduzione del peso e del volume del trasformatore
principale, I'efficienza aumenta del 30%. La comparsa delle apparecchiature di saldatura a inverter.é considerata una rivoluzione nel settore della
saldatura.

L'apparecchiatura di saldatura schermata a CO2 adotta la tecnologia inverter pil avanzata. La saldatrice & dotata di un circuito reattore elettronico in grado
di controllare con precisione il processo di transizione del cortocircuito elettrico e dizmiscelazione e di ottenere‘eccellenti caratteristiche di saldatura.
Rispetto alla saldatrice sinergica e ad altre macchine, presenta i seguenti vantaggi: velocita del filo stabile, compattezza, risparmio energetico, assenza di
rumore elettromagnetico. Funzionamento continuo e stabile con corrente ridotta, particolarmente adatto alla saldatura di lamiere di acciaio a basso tenore
di carbonio, acciaio legato e acciaio inossidabile. Capacita di compensazione automatica delle‘pulsazioni di‘tensione, scintille ridotte, buon arco, pool di
saldatura uniforme, elevato ciclo di lavoro e cosi via.

Installazione

L'apparecchiatura di saldatura & dotata di un set di compensazione della tensione di alimentazione. Quando la tensione di alimentazione varia tra £15% della
tensione nominale, continua a funzionare normalmente. Quando si utilizza un cavo lungo, per ridurre al minimo la riduzione della tensione, si
consiglia di utilizzare un cavo di grande sezione. Se il cavo & troppo lungo, le prestazioni dell'arco elettrico e le altre funzioni del sistema ne risentiranno.

1. Assicurarsi che |'aspirazione della macchina non sia coperta o bloccata per evitare il malfunzionamento del sistema di ooling.

2. Utilizzare un cavo di terra di sezione non inferiore a 6 mm? per collegare |'alloggiamento e la terra; il metodo consiste nel collegare il retro della macchina
alla messa a terra, oppure assicurarsi che I'estremita della terra dell'interruttore di alimentazione raggiunga la terra. Entrambi i metodi possono essere
utilizzati per garantire | a sicurezza.

Installazione

1) Collegare il pallone del gas con il misuratore di decompressione dell'O2 e la bocca del CO2 dietro la macchina tramite il cavo del gas.

2) Inserire la spina swift di terra nel connettore swift soc et del pannello frontale.

3) Impostare la ruota a filo con il filo sull'asse della ruota, il foro della ruota deve corrispondere al foro della ruota.

4) Scegliere la fessura per il filo in base alle dimensioni del filo.

5) Allentare la vite della ruota premi-filo, inserire il filo nella scanalatura tramite il tubo guida-filo, regolare la ruota premi-filo per fissare il filo dallo
scivolamento, ma la pressione deve essere adeguata nel caso in cui il filo si deformi e venga spedito.

6) Il rullo del filo deve ruotare in senso orario per far uscire il filo; per evitare che il filo scivoli, di solito il filo viene posizionato nel foro della ruota. Per
evitare che il filo piegato si rimbocchi, tagliare questa parte del filo.

7) La torcia MIG e stata sistemata all'interno della macchina e non & necessario inserire il filo nella torcia a mano.

(BORMANN]| 23




Operazione

1. Posizionare l'interruttore dell'aria su "ON", aprire la valvola della bombola di CO2 e regolare il flusso.

2. Regolare il diametro del filo della macchina a filo sul numero nominale in base al diametro del filo.

3. Scegliere I'ampiezza del foro della torcia in base al diametro del filo.

4. Regolare la manopola della tensione, la manopola della velocita e la manopola dell'induttanza nella giusta posizione in base allo spessore del pezzo e alla
meccanica.

5. Premere l'interruttore della torcia per far uscire il filo dalla testa della torcia e iniziare a lavorare.

Note e misure preventive

A. Ambiente

1. La macchina é in grado di operare in ambienti in cui le condizioni sono asciutte e con un livello di umidita massimo del 90%.
2. La temperatura ambiente & compresa tra 10 e 40 gradi centigradi.

3. Evitare di saldare in pieno sole o in condizioni di umidita.

4. Non utilizzare la macchina in un ambiente in cui siano presenti polveri conduttrici o gas corrosivi.

5. Evitare la saldatura a gas in ambienti con forti flussi d' aria.

B. Salute e sicurezza

La saldatrice ha installato un circuito di protezione da sovratensione, corrente e calore. Quando la tensione, la corrente di uscita e la temperatura
della macchina superano lo standard, la saldatrice smette di funzionare automaticamente. Poiché questo sara un danno per la saldatrice, |'utente
deve prestare attenzione a quanto segue.

1. L'area di lavoro é adeguatamente ventilatal

La saldatrice € una macchina potente®, quando viene utilizzata, genera correnti elevate e il vento naturale non soddisfa le esigenze di raffreddamento
della macchina. Per questo motive, nelliintermacchinasé presente una ventola per raffreddare la macchina. Assicurarsi che la presa d'aria non sia
bloccata o coperta, a 0,3 metri dalla‘saldatrice e dagli‘oggetti dell'ambiente. L'utente deve assicurarsi che I'area di lavoro sia adeguatamente
ventilata. Eimportante per le prestazioni ela durata della macchina.

2. Non sovraccaricare!

L'operatore deve ricordarsi di osservare la cerrente di lavoro:massima (risposta al ciclo di lavoro

selezionato). La corrente di saldatura non devesuperare la corrente massima del ciclo di lavoro.

La corrente di sovraccarico danneggia e brucia la‘macchina.

3. Nessuna sovratensione!

La tensione di alimentazione é riportata nel diagramma ‘dei datirtecnici principali. Il circuito di compensazione automatica della tensione assicura che
la corrente di saldatura rimanga nei limiti consentiti. Se,la tensione di alimentazione supera i limiti consentiti, i componenti della macchina
vengono danneggiati. L'operatore deve comprendere la situazione e adottare misure preventive.

4, Dietro la saldatrice c'e una vite di messa a terra, su cui & presente un indicatore'di messa a terra Il mantello deve essere messo a terra in modo
affidabile con un cavo di sezione superiore a 6 millimetri quadrati per evitare I'elettricita statica e le perdite.

5. Se il tempo di saldatura supera il ciclo di lavoro limitato, la saldatrice smette di funzionare per protezione. Se la macchina é surriscaldata, l'interruttore
di controllo della temperatura e in posizione "ON" e la spia luminosa & rossa. In questa.situazione;, non.é necessario staccare la spina per consentire alla
ventola di raffreddare la macchina. Quando la spia e spenta e la temperatura scende al livello standard, e'possibile saldare di nuovo.

Saldatura

| raccordi, i materiali da costruzione, il fattore ambientale, le potenze di fornitura hanno forse qualcosa@a che fare conda saldatura. L'utente deve cercare di
migliorare I'ambiente di saldatura.

A. L'arco di tiro e difficile e facile da mettere in pausa:

1. Assicurarsi che il morsetto del cavo di terra colleghi bene il pezzo da lavorare.
2. Controllare che ogni punto di collegamento sia collegato o meno.

B. La corrente di uscita non raggiunge il volume nominale:

Se la tensione di alimentazione é diversa da quella nominale, la corrente di uscita non & conforme alla corrente regolata. Quando la tensione fornita &
inferiore aquella nominale, la corrente di uscita massima sara inferiore a quella nominale.

C. La corrente non si stabilizza quando la macchina é in funzione:

1. La tensione netta del cavo elettrico & stata modificata
2. Si verificano interferenze dannose da parte della rete elettrica o di altre apparecchiature.
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Manutenzione

1. Rimuovere regolarmente la polvere con aria compressa asciutta e pulita; se la saldatrice opera in un ambiente inquinato da fumi e aria inquinata,
la macchina deve rimuovere la polvere ogni giorno.

2. La pressione dell'aria compressa deve rientrare in una disposizione ragionevole per evitare di danneggiare i piccoli componenti dell'intermacchina.

3. Controllare regolarmente l'inter-circuito della saldatrice e assicurarsi che il circuito dei cavi sia collegato correttamente e che i connettori siano
collegati correttamente (in particolare i connettori a inserto e i componenti). Se si riscontrano incrostazioni e allentamenti, si consiglia di dare una buona
lucidatura e di ricollegarli saldamente.

4, Evitare che l'acqua e il vapore entrino nell'inter-macchina, se entrano nella macchina, asciugare l'inter-macchina e controllare I'isolamento della
macchina.

5. Se la saldatrice non viene utilizzata per lungo tempo, deve essere riposta in un imballaggio e conservata in un ambiente asciutto.

6. Quando la macchina a filo funziona ogni 300 ore, la spazzola elettrica in carbonio e la rettifica dell'armatura devono essere lucidate, il riduttore
deve essere pulito e il lubrificatore deve essere aggiunto al turbo e al cuscinetto. Attenzione: Si raccomanda che solo un tecnico qualificato verifichi e
tenti di riparare questa macchina ad alta tensione. Diagnosi o riparazioni errate possono causare lesioni gravi o morte! Prima di effettuare la
manutenzione e il controllo, I'alimentazione deve essere sempre disattivata e, prima di qualsiasi apertura dell'alloggiamento, assicurarsi che la spina
di alimentazione sia staccata.

Risoluzione dei problemi

Se l'utente desidera utilizzare la macchina come segue, l'operatore deve essere un esperto in un settore specifico dell'elettricita e della
sicurezza e deve essere in possesso di u certificato che ne attesti le capacita e le conoscenze. Prima di effettuare la manutenzione, € necessario
contattare la nostra azienda per ottenere |'autorizzazione.

Guasto Possibili soluzioni

L'indicatore di alimentazione non® acceso, la 1. Assicurarsi che l'interruttore dell'aria sia chiuso.

ventola non funziona e non c'é uscita‘di 2. Controllare se la rete elettrica e in funzione.

saldatura. 3. Alcunedelle resistenze variabili a caldo (quattro) del pannello di alimentazione sono danneggiate;

quando cio accade, il relé generale DC24v e aperto o i connettori hanno un contatto insufficiente.

4.1 pannello ditalimentazione (scheda di bordo) & danneggiato, la tensione DC 310V non pu0 essere

emessa.

(2)1lponte disilicio érotto o il connettore del ponte di silicio ha un contatto insufficiente.

(2) Il pannello dialimentazione é stato bruciato.

(3) Controllareche il filo,che collega I'interruttore di alimentazione al cavo di ingresso non sia in contatto
o nonlosia.

(4) L'alimentazione@usiliaria del pannello di controllo é guasta.

L'indicatore di alimentazione & acceso, la 1. Controllarese tutti i tipi diccavi dell'intermacchina non sono a contatto.
ventola funziona, ma non c'é uscita di 2. Il connettore di uscita € interrotto o mal collegato.
saldatura. 3.1l cavo di controllo,o I'intérruttore della torcia seno rotti.

4. Il circuito di controlle &€'interrottos

L'indicatore di alimentazione € acceso, la 1. Forse si tratta di una protezione da sufriscaldamento, spegnhere la macchina e riaccenderla.
ventola funziona, l'indicatore di anomalia & 2. Forse si tratta di una protezione da surriscaldamento, attendere 2-3 minuti.
acceso. 3. Forse il circuito dell'inverter & guasto:

(1) Se l'indicatore di anomalia & ancora acceso, & possibile che qualche IG T sia danneggiato sulla
scheda principale; individuarlo e sostituirlo con-uno dello stesso'modello.

(2) Se I'indicatore di anomalia non & illuminato, il sistema.& in funzione:

a. Se il trasformatore & danneggiato, misurare il volume dell'induttanza e il volume Q del
trasformatore principale mediante un ponte di induttanza.

b. Forse il tubo raddrizzatore secondario dell'ansformeré.danneggiato, individuare I'errore e
sostituirlo.

Se la macchina non funziona normalmente dopo una manutenzione e un controllo, contattateci.

Verifica dei guasti

Quando si verificano situazioni anomale, come ad esempio una mancata saldatura, un arco instabile, un risultato di saldatura scadente, non bisogna pensare
che si tratti di un guasto. La macchina puo funzionare bene, ma solo alcuni motivi possono causare anomalie, come I'allentamento di alcuni connettori, la
dimenticanza di accendere l'interruttore, I'errata impostazione, la rottura di cavi e tubi del gas, ecc. Quindi, prima della manutenzione, si prega di controllare
la macchina, in modo da risolvere alcuni problemi.

Di seguito e riportato il diagramma di controllo precedente. Nell'angolo in alto a destra & possibile individuare il problema; controllare in base al diagramma
quello con la lettera "O".
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1. Aprire il coperchio
Bombola digas e 2. Resti di gas del i
adattatore 3. Impostazione del flusso () [ ]
o del volume
4. Allentamento del
perno di collegamento
Tubo del gas )
(accesso dalla 1. Punto di collegamento
bombola ad alta allentato ()]
pressione alla 2. Tubo rotto
torcia)
1. Laruota e il tubo d'attacco
Apparecchi non coincidono
ature per 2. Ruota rotta, fessura bloccata
linvio di fili o assenza di fessura ° Y Y ° o
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Alimentazione di saldatura (controllo giornaliero)

Positio Controllo delle chiavi Osservazioni
Pannello di controllo 1. Stato dell'interruttore in fase di esercizio,
trasferimento e installazione. Nessuno.

2. Test dell'indicatore di alimentazione

Ventola di raffreddamento

1. Controllare se c'e vento e se il suono & normale
0 meno.

Se il rumore € anomalo e non c'é vento, controllare I'interno.

Parte di potenza

1. In caso di elettrificazione, odore anomalo o meno

2. Quando é elettrificato, vibrazioni e ronzii anomali o
meno.

3. Cambiamento di colore e riscaldamento o meno in
apparenza.

Per I'assistenza sara necessario un tecnico.

Periferia

1. Tubo del gas rotto, allentato o meno.
2. L'alloggiamento e le altre parti si allentano o non si
allentano.

Sara necessario un tecnico per |'assistenza.

Torcia di saldatura (controllogiornaliero)

Positio Controllo delle chiavi Osservazioni
1. Verificare la dimensione estesa del tubo. 1. Deve essere cambiato quando e inferiore a 6 mm, quando la
2. Il diametro'del filo/e il diametro interno del tubo parte estesa & troppo piccola, I'arco sara instabile.
Tubo di corrispondono 0 meno. 2. In caso di arco instabile, utilizzare il tubo adatto.
trasmissione 3. Avvolgimento parziale eéd esteso. 3. Motivo dell'invio di fili scadenti e dell'arco instabile, si prega di
afilo 4. Blocco causato dalla'sporcizia nel tubo.e dai resti cambiare.
della placcatura del filo. 4. Motivo della cattiva trasmissione del filo e dell'arco instabile
5. Il tubo di trasmissione delfilo e rotto o il cerchio sie (usare il cherosene per pulirlo o cambiarne uno nuovo).
usurato. 5. a. Tubo di pirocondensazione rotto, sostituire il tubo nuovo
b. Cambiare il nuovo cerchio O
Si & dimenticato di inserire o il foro & ostruito, oppure il | Puo provocare un'alterazione (spruzzi) a causa della scarsa
Bypass componente di fabbrica e diverso. protezione delgas, il corpo della torcia si brucia (arco nella torcia),
del gas si prega di maneggiare.

Macchina per l'invio di fili (controllo giornaliero)

Posizione

Controllo delle chiavi

Osservazioni

Braccio di pressatura

1. Se si mette il braccio al vel. indicativo adatto
(note: non danneggiare il filo inferiore a
®1.0mm)

Porta all'instabilita dell'arco e all'invio del filo.

Pulire i residui, verificare il motivo e risolverlo. Se

non corrispondono, l'arco elettrico € instabile e i
residui sono pericolosi.

Se non é abbinato, provoca un arco instabile e residui.

1. Se la polvere o i residui si accumulano nell'imboccatura
del tubo.

2.1l diametro del filo e il diametro interno del tubo

corrispondono o meno.

3. Se il centro dell'imboccatura del tubo corrisponde o

meno al centro della scanalatura della ruota metallica.

Filo conduttore tubo

1. L'arco e i residui sono instabili e bloccano il tubo del filo.
2. Se necessario, cambiarne uno nuovo

1.1l diametro del filo corrisponde ai requisiti della ruota
2.Se la fessura della ruota e bloccata

Ruota
metallica
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Cavo (controllo giornaliero)

Posizione

Controllo delle chiavi

Osservazioni

Cavo della torcia

1. Se il cavo della torcia & eccessivamente piegato.
2.Se il punto di collegamento metallico della spina mobile si
allenta

1. Causa: cattiva trasmissione del filo
2. Arco instabile se il cavo e eccessivamente piegato.

Cavo di uscita

1. Usura del materiale isolante del cavo.

2. La testa di collegamento del cavo non é stata fissata
(dama isolante) o & stata allentata (estremita dell'
alimentatore e cavo di collegamento del materiale
principale).

Cavo di ingresso

1. Se il collegamento dell'ingresso dell'alimentazione,

dell'ingresso dell'apparecchiatura di protezione e dell'uscita e

stato eseguito o meno.

2. Se il cavo dell'apparecchiatura di sicurezza é collegato in
modo affidabile.

3. Se il cavo d'ingresso dell'alimentazione é stato danneggiato

4. Se il cavo diingresso € usurato e il conduttore & scoperto.

Per garantire la sicurezza della vita e la stabilita della saldatura,
adottare un metodo di controllo adeguato in base al luogo di
lavoro.

- Semplice controllo quotidiano
- Controllo accurato e approfondito del periodo di transizione

Cavo di terra

1. Se il cavo di terra che collega I'alimentazione é rotto,
collegarlo saldamente.

2. Se il cavo di‘terraiche collega la parte principale e rotto
e si connette in modo tigrato.

Per prevenire I'invecchiamento e garantire la sicurezza, si prega
di effettuare controlli quotidiani.

Smaltimento ambientale

Per evitare danni durante il trasporto, l'utensile deve essere consegnato in un imballaggio solido. L'imballaggio, I'unita e gli accessori sono realizzati con
materiali riciclabili e possono essere smaltiti di conseguenza. | componenti in plastica dell'utensile sono contrassegnati in base al loro materiale, il che rende
possibile lo smaltimento ecologico e differenziato grazie alle strutture di raceolta disponibili.

Solo per i Paesi dell'UE

Non smaltire le apparecchiature elettrichelinsieme ai rifiuti domestici!

In conformita alla direttiva europea 2002/96/CE:sui rifiuti di.apparecchiature-elettriche ed elettroniche e alla sua attuazione in conformita
alle leggi nazionali, gli utensili elettrici giunti a fine vita devono essere raccolti separatamente e conferiti a un impianto di riciclaggio
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MpepnasHu mepKu 3a 6esonacHoct

B npoueca Ha 3aBapfABaHe BMHAru CblLEeCcTByBa BEPOATHOCT OT HapaHABaHe, 3aTOBa N0 Bpeme Ha pa60Ta B3emeTe Nnoj BHMMaHWe 3awuTaTa. 3a noseve
I'IOApOﬁHOCTVI, mMmons, npernep,al?lTe PbKkoBOACTBOTO 32 6e30nacHoOCT Ha onepaTopa, KoeTo e c1>o6pa3eHo C HeOﬁXOﬂ,VIMMTe U3UCKBAHUA 3a Npeana3BaHe.

TokoB yaap - moxe fa aosege A0 cMbpT!

® HacTpoiiTe 3a3emuTenHaTa apmatypa cropes npuaaraHus cTaHaapT.

e OnacHo e Aja ce AOKOCBAT e/IeKTPUYECKUTE KOMMOHEHTH U e1eKTPOAMUTE C ro1a KoKa.
* HoceTe 0f,06peHn pbKaBuLM 1 0baekno.

* YBeperte ce, Ye cTe Ao6pe U30AMpPaHU OT 3emATa.

* YBeperte ce, Ye cTe B 6e30nacHa 1 curypHa nosmuus

Fa3bT MOXKe Aa e BpeAaeH 3a 3apaseto Bu!
* He BauwBaiiTe rasa.
¢ Mpu enekTpoabroBo 3aBapsABaHe TpAGBa 4a ce M3M0/3Ba acnMpaTop, 3a A4a ce NpeaoTBpaTi BAMWBAHETO Ha ras.

[brosa paguaums: BpegHo 3a ounte M MOXKe a M3ropu KoxkaTta Bu.

* /3non3BaiiTe NOAX0AALLA KaCKa M HOCeTe 3alMTHU 4pexu, 3a 4a NpeanasuTe o4mTe 1 TANOTO.

* M3n0/13BalTe NOAXOAALLO 3aLWMTHO 060pyABaHe UM 3aBeca, 3a Aa NPeANasnuTe BCUYKU 3pUTENW, U NPeLyNpeseTe BCUUYKM 3pUTENN 33 Bb3MOXKHUSA PUCK 3a
ounTe UM.

Moxap
 VIcKpuTe Npu 3aBapABaHe MoraT 4a NPUUMHAT NOXap, yBepeTe ce, Ye 30HaTa 3a 3aBapABaHe e 6e3onacHa 3a Noxap.

Lym: CUAHMAT Wym e BpeAeH 3a yXoTo.
* 13non3BaiTe ywHM npeanasutenu nav Apyru cpeactsa 3a 3alimTa Ha ylumTe.
¢ Mpeaynpexaasaite gpyrute B 6M30CT, Ye WymMbT MOXKE Aa 6bae BpeseH 3a cayxa M.

HeusnpaBHoCT: noTbpceTe NpodecuoHanHa NOMOLL,.
® AKO Bb3HWKHAT MPoBaemMu C MHCTaIMPAHETO U eKCMIoaTaluATa, MOIA, NPOoBepeTe HaCTPOMKMTE B TOBA PbKOBOACTBO.
¢ AKO He ycneete fa pa3bepere Hamb/HO TOBa PbKOBOACTBO, TPAGBA A Ce CBbPIKETE C AOCTABUMLUTE WU C APYT CNELMasUCT 32 MOMOLL.

3a Tasu mawmHa

To31 NPOAYKT € PEKTUPMKATOP, KOMTO M3MNON3BA HA-MOoJepHaTa HaInYHa MHBEPTOPHA TEXHOIOTUA U MOXKe Aa BbAe ONUCaH KaTo MHBEPTOPEH CUHEPTUYEH
3aBapbyeH anapat NO GAS MIG/MAG+ MMA+ LIFTTIG 3 8 1.

PaspaboTtBaHeTo Ha MHBEPTOPHO 06OpyABaHeE 3a 3aBapABaHe B ra30BM 3alNTK C€ OCHOBABA Ha PA3BUTUETO HA TEOPUATA U KOMMOHEHTUTE HA UHBEPTOPHOTO
3axpaHBaHe. MIHBEPTOPHOTO 3aBapsBaHe C rasoBM 3allMTM M3M0/13Ba BUCOKOMOLLHMA KOMNOHEHT IGBT 3a npexsbpisHe Ha YectoTa 50/60 Hz go 100 kHZ,
cnep, KOeTo HaManAaBa HanpeXeHMeTo U KOMyTMpa U3XOAHOTO BUCOKOMOLLHO HanpexeHue ypes texHonornata PWM. Mopagm HamanABaHeTo Ha TernoTo u
obema Ha rnasHuA TpaHchopmaTop edeKkTMBHOCTTA ce yBenuyasa ¢ 30 %. [loABaTa, HAa MHBEPTOPHETO 3aBapbyHO 0bopyABaHe ce cuMTa 3a PeBoNOUUA B
eNANHT UHAYCTPUATa.

O6opyaBaHeTo 3a 3aBapsBaHe B 3awuTHa cpega ¢ CO2 u3nonssa Hal-mogepHaTa MHBEPTOPHA TexHonorms. MalwuHata 3a 3aBapsBaHe e obopyzasaHa
€/1eKTPOHHa peakTOpHa CXeMa, KOATO MOXe TOYHO [a KOHTPOAMpa npoLieca Ha eNeKTPUUYecKU KbC NPexos MyIpexos Ha cMecBaHe M BOAW A0 OTAUYHM
XapaKTepUCTMKM Ha 3aBapsABaHe. B cpaBHeHMe CbC CHepPryHMA 3aBapbyeH anapat v ApyruMalluHM, TOW MMa CeaHuTe NpeaMMcTBa: CTabuaHa CKopocT Ha
NPOBOAHMKA, KOMMAKTeH, eHeprocnecTasall, 6e3 enekTpomarHuTeH wym. HenpekbcHaTa W cTabunHa paboTa,C MasbK TOK, 0cobeHo noaxoasiia 3a
3aBapABaHe Ha JINCTOBE OT HWUCKOBBINIEPOAHA CTOMaHa, JIerMpaHa CTOMaHa M HepbXgaema CToMaHa. Bb3MOXKHOCT 3a aBTOMaTMYHO KOMMEHCMpaHe Ha
ny/icaupMmTe Ha HaMNpPEeXeHUETo, MaNku UCKpY, Jobpa Abra, paBHOMEPEH 3aBapbyeH 6aceiiH, BUCOK PaboTEH LMKb UT.H.

WUHcTanauua

O6opyapaHeTo 3a 3aBapsaBaHe e 060pyABaHO C KOMM/IEKT 33 KOMMEHCHMPaHe Ha HanpeXeHWeTo Ha 3axpaHBaHeTo. Korato HanpeskeHUeTo Ha 3axpaHBaHeTo
ce NPOMEHS B rpaHULMTE Ha +15% OT HOMMHANHOTO HaMpeskeHue, TO NPoAb/XKaBa Aa PaboTn HopmanHo. KoraTo ce M3non3ea AbAbr Kaben, 3a Aa ce ceeae
[0 MUHMMYM HaMansBaHETO Ha HanpesKeHWeTo, ce npea/sara Kaben ¢ ronamo ceyeHue. AKO KabenbT e TBbpAe AbAbr, TOBA e Bnowu pabortata H a
Abrata v 4pyrv GyHKUMKM Ha CUCTemarta, 3aToBa Ce npea/iara NpenopbyYnTeHa Ab/KMUHA.

1. YBeperTe ce, 4e BCMyKaTe/IHUAT OTBOP Ha MaLLUMHATa He e NOKPMT uan 60KMpaH, 3a Aa NpesoTBpaTUTE HeMpaBsuIHO GyHKLMOHUPaHE Ha cucTemara 3a
O/lIeKBaHe.

2. Mi3non3gaiite 3a3emuteneH Kabes, YNETO CeYEHME e He MO-Masiko OT 6 mm?, 33 Jia CBbPIKETe Kopryca U 3emsTa, KaTo METOAbT e OT Bpb3KaTa B 3a4Hata
4acT Ha MalLMHaTa A0 KOMMJIEKTA 3a 3a3eMsABAHE WM Ce YBEepEeTe, Ye 3a3eMeHUAT Kpail Ha NPEBK/IOYBATEIA 33 3aXpaHBaHe [OCTUra 4o 3emATa. U agata
HauMHa MoraT fia Ce U3Mo/I3BaT 3a be er curypHocT.x

WHcTanayma

1) CebprkeTe rasoBata Konba c MamepsaTenHUA ypes 3a gekomnpecus Ha 02 u yctneto 3a CO2 3a mallMHaTa Ypes ra3os Kabes.

2) MocTaBeTe wWiencesna Ha 3a3eMABAHETO B rHE30TO 33 3a3eMABaHe B NpeAHUA NaHes.

3) MocTaBeTe TeNIEHOTO KO0 C Te/ BbPXY OCTa Ha KO/IENOTO, KaTo OTBOPBT Ha KonesnoTo Tpabsa Aa cbBnaza ¢ dupata Ha KonenoTo.

4) N3bepeTe cNOT 3a NPOBOAHUK B 3aBUCMMOCT OT pasmepa Ha NPOBOAHMKA.

5) PasxnabeTe BUHTa Ha KO1€/10TO 3a MPUTUCKaHE Ha NPOBOAHULIM, MOCTaBeTe MPOBOAHMKA B C/10TA Ype3 TpbbaTa 3a NpuBeKAaHe Ha NPOBOAHULMY,
HacTpoiTe KONENOTO 3a NPUTUCKAHE Ha NPOBOAHMULM, 32 4@ GUKCMPATe NPOBOAHMKA OT Mb3raHe, HO HAaTUCKBT TPA6Ba Aa 6bae NoAXoAAL, B CAyYald, ve
NPOBOAHMUKBT Ce U3KPMBABA M Ce M3MpaLLa MPOBOAHMK.

6) PonkaTa 3a Ten TpAbBa Aa ce 3aBbPTM NO NOCOKA Ha YaCOBHMKOBATA CTPEJIKA, 3a Aa Ce U3NYCHE Tes, 3a Aa Cce NPeA0TBPaTU NAb3raHEeTo Ha Tes, Ten
0b61KHOBEHO ce nocTaea B oTBopa fi ed oT cTpaHaTa Ha KonenoTo. 3a Aa NpeAOTBPATUTE U3KPUBABAHETO Ha TeNITa, MONA, OTPEXKETE Tasu YacT OT TenTa.
7) Mur ropenkaTa e pa3nosioKeHa BbTpe B MallMHaTa U He e HeobXxoAMMO fa NOCTaBATE TeTa B ropesikata Ha pbKa.
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Onepauusa

1. MocTaBeTe npeBKAtOYBaTENSA 33 Bb3AyXxa B nonoskeHue "ON" (Bka.), oTBopeTe BeHTUNa Ha ByTuikaTa 3a CO2 1 peryanpaiite BeHTUAA.

2. Perynupaiite AvameTbpa Ha NPOBOAHMKA Ha MalUMHATA 3a TeN 40 HOMUHANHUA HOMep crnope, AMaMeTbpa Ha NPOBOAHMKA.

3. M3bepeTe 0b6xBaTa Ha OTBOPA Ha ropesikaTa B 3aBUCMMOCT OT AMaMeTbpa Ha MPOBOAHMKA.

4. HacTpoiiTe KONYeTo 3a HanpeKeHue, KOMYeTo 3a CKOPOCT M KOMYETOo 33 MHAYKTUBHOCT B NPaBM/HaTa NO3MLMA B 3aBUCUMOCT OT AebennHaTta Ha napyeTo opk
1N MexaHMKarTa.

5. HatucHeTe npeBKAtoYBaTeNs Ha ropenkaTa, 3a Aa NycHeTe NPOBOAHMKA KbM r1aBaTa Ha ropesikata v ga 3anodHete pabora.

benexXKun n npeBaHTUBHU MEPKHU

A. OkonHa cpega

1. MawuHaTta moxe Aa paboTu B cpesa, B KOATO YCIOBUATA Ca CYXM U C MAKCUMaHa BAaxXHocT 90%.

2. TemnepaTypaTta Ha OKo/IHATa cpeaa e mexay 10 u 40 rpagyca no Lensuii.

3. M3bsrsaiiTe 3aBapsABaHe NPU APKO CAbHLE UM BAAXKHWU YCNOBUSA.

4. He usnonssaiTe malimMHaTa B cpesa, B KOATO MMa NPOBOAMM Mpax UM KOPO3WBEH ra3 B aTmocdepara.
5. M3bareaiiTe ra3oBo 3aBapsaBaHe B Cpefa CbC CUNHW Bb3AYLWHU Gaynau.

B. 3apaBe u 6e3onacHocT

3aBapbYHMAT anapaTt MMa UHCTAIMPaHa 3aLLMTHA BEPUTa 338 CBPbXHAMNPEKEHME, TOK M TOMMHA. Korato HanpexXeHWeTo, U3XOAHUAT TOK U TeMnepaTtypaTta Ha
MaLLUMHaTa NPEeBULLIAT CTaHAAPTa, 3aBapbyHATA MallMHa e cnpe Aa paboTy aBTOMaTUYHO. Thid KaTo TOBA e A0BeAe A0 NOBPesa Ha 3aBapbyHaTa MallMHa,
noTpebuTenaT Tpabsa Aa 06bpHE BHUMAHWE Ha, CeLHOTO.

1. PaboTHaTa 30Ha e A0CTaTbyHO NpoBeTpeHa!

3aBapbyHaTa MallKMHa e MOLLLHA MALLMHA, KOraTo Ce eKCRI0aTUPa, TA Ce TeHepMpPa OT BUCOKM TOKOBE, @ ECTECTBEHUAT BATHP HAMA A3 3 @ 4,0BO/U
M3MCKBaHMATA 33 OX/1aXAaHe Ha MalMHaTa. 3aToBa B MeXAyMallnHaTa MMa BEHTMNATOP 3a OXNaxaaHe Ha MalumHaTa. YBepeTe ce, Ye BCMyKaTe/IHUAT OTBOP
He e 6NOKMpPaH UK MOKPUT, Ye e Ha pascToaHmne 0,3 M OT 3aBapbyHaTa MaliMHa A0 06eKTUTE OT OKoHaTa cpega. NoTpebuTtenat Tpabea 4a ce ysepu, Ye
paboTHaTa 30Ha e A0CTaTb4YHO NPOBETPEHA. TOBA e BaXKHO'3a paboTaTa M AbAroTPAMHOCTTa Ha MalLMHATA.

2. He ce npetoBapsaiite!

OnepatopbT He TpsAbBa Aa 3abpasa Aa cneay 3a.MaKeMMaaHUa paboTen.ToK (0TroBop Ha M3bpaHusa paboTeH umMKbA). MoaabprKaiTe 3aBapbYHMA TOK Aa He
HaZBULIABA MAaKCUMA/HUA TOK Ha PabOTHUSA LUKBA.

TOKbT Ha NPeToBapBaHe Lie NOBPeAn M U3ropy MalluHaTa.

3. bes npeHanpexeHue!

HanpeskeHneTo Ha 3axpaHBaHETO MOKe [a Ce Hamepu B AMarpamarta Ha OCHOBHUTE TEXHUYECKM AaHHW. ABTOMaTMUYHaTa CXeMa 38 KOMMNeHcMpaHe Ha
HanpeyKeHMEeTo e rapaHTMpa, Ye 3aBapbYHMAT TOK Le ce 3aMa3u B 4OMYCTUMUTE rpaHMuM. AKO HanpexeHWeTo Ha 3aXpaHBaHeTo HaAXBbP/IM AOMNYCTUMOTO
OrpaHuYeHune, TOBA LLe AOBEAE A0 NOBPeAa Ha KOMMNOHEHTUTE HAaMallMHaTa. ONepaTopsT TpAbBa Aa pasbepe cuTyaumaTa U Aa npeanpueme NpeBaHTUBHU
MepKM.

4, ima 3a3eMUTENIEH BMHT 33/, 3aBapbyHMA anapaT, BbPXy HEr0 MMa 3a3eMUTENEH MapKep MaHTuATa, TpabBa Aa 6bae HafeKAHO 3a3eMeHa ¢ Kabes, yneto
ceyeHue e Hag 6 KBaApaTHU MUIMMETPA, 33 ia Ce NPeAoTBPaTH CTaTUYHO E/IEKTPMYECTBO U.M3TUYaHE.

5. AKO BpemeTo 3a 3aBapsBaHe e NpeBuLLIeHo, 3aBapbyHaTa MallvHa e crpe A3 paboTy 3a 3awmTa. Thil KaTo MaluMHaTa e nperpsna, NPeBK/IYBaTeNT 3a
KOHTPOA Ha TemnepaTtypaTa e Ha no3unuma "ON" 1 CBET/IMHHUAT MHAMKATOP CBETU B YePBEHO. B Ta3n cuTyauua,He e HeobXoAMMO Aa U3AbpnBaTe LWencena,
3a @ MOXXe BEHTU/IaTOPbT 43 OX/1aAM MalinHaTa. Korato MHAMKaTopHaTa laMna e usKAYeHa U TemnepaTyparace MOHWUXKM 40 CTaHAAPTHWUA AManasoH,
MaluMHaTa MOKe /13 3aBapsABa OTHOBO.XXX

3aBapsaBaHe

duUTUHIMTE, MaTepuanuTe 3a 3aBapssaHe, GaKTOPbT OKOJIHA CPeAA, 3aXPaHBaLLUTE MOLLHOCTY MOXKE BY uMaT Helw006Lo cbe 3aBapsasaHeTo. NoTpebutenst
TpA6Ba Aa ce onuTa Aa nogobpu cpedata 3a 3aBapsABaHe.

A.YpapHata abra e TpyZHa U NecHa 3a NpekbCBaHe:
1. YBepere ce, Ye 3a3eMUTENHUAT Kaben cBbp3Ba fobpe 0b6paboTBaHus aeTain.
2. MpoBepeTe fann BCEKM CBbP3BALL, €/IEMEHT € CBbP3aH UM He.

B. M3XO4HUAT TOK HE MOXKe A3 AOCTUTHE HOMUHANHUA 0bem:

ToBa, Ye NOAABAHOTO HaMpPeXeHMe € Pas/InYHO O T HOMWHAHOTO, Le AoBee [0 HECbOTBETCTBUE HAa U3XOA4HUA TOK U perynmpaHua Tok. Korato nogasaHoTo
HanpeXeHune e No-HMCKO OT HOMUHA/IHOTO, MAaKCUMATHUAT U3XO4EeH TOK e 6bp,e NO-HUCBK OT HOMUHA/THUA.

C. TOKbT He ce cTabunusmupa, Korato malumHarta pa6oru:
1. IpOMEHEHO e HETHOTO HaMpesKeHNe Ha eNEeKTPUYECKUA MPOBOAHMK.
2. ima BpeLHV CMYLLEHWS OT eJIEKTPUYECKA Mpeska Uan Apyro obopyasaHe.
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MoaapbXxKKa

1. PegoBHO OTCTpaHABalTE Mpaxa Ypes CyX M YUCT CrbCTeH Bb3AyX, aKo 3aBapbyHaTa malivHa paboTu B cpesa, 3aMbpCceHa C AUM U 3aMbpCeH Bb3ayX,
MalwmrHaTa TpabBa Aa OTCTPaHABa Npaxa BCEKU AeH.

2. HansAraHeTo Ha crbCcTeHus Bb3ayX TpabBa Aa 6bae B pamKuUTe Ha pa3yMHOTO, 33 Aa Ce NPefoTBPaATH MOBPEXKAAHETO HA MAIKUTE KOMMOHEHTH Ha
MeXaymalluvHaTa.

3. PefoBHO NpoBepsBaiiTe MeXAMHHATa BEPUra HA 3aBapbyHUA anaparT v ce yBepeTe, Ye KabenHaTa Bepura e CBbp3aHa NPaBUIHO U KOHEKTOPUTE ca
CBbp3aHM NPaBuU/IHO (0COBEHO KOHEKTOPA 32 BMbKBAHE M KOMMOHEHTUTE). AKO 6bAaT OTKPUTM JIHOCTM U pa3xnabeHun, Moss, nosupaiite rv fobpe, cneg,
KOETO ' CBbPIKETe OTHOBO TUI/0BO.

4, N3b6arsaiiTe BogaTa M NapaTa Aa HaBAM3aT B MeXAyMallMHaTa, ako Te HaB/f3aT B MalumHaTta.Moss, M3cylweTte MeKaymalluvHaTa, cnes, KoeTo nposepere
M30/1auMATa Ha MalluHaTa.

5. AKO 3aBapbyYHUAT anapaT HAMa Ja Ce U3MNo/3Ba 4b/Iro Bpeme, Toi TpAbBa Aa ce MOCTaBM B ONAKOBKa M Aa Ce CbXpaHABa B Cyxa cpeaa.

6. Korato TesieHaTa mawwvHa pabotu Ha Bcekn 300uaca, eNleKTpuyeckaTa BbrepoaHa YeTka M apMaTypHaTa pekTuduKauma Tpabea Aa ce noavpar,
pesyKTOpbT TPA6Ba Aa ce MoYMcTM U KbM Typ60TO U larepa TpsabBa Aa ce fo6aBm cmaska. BHumaHue: NpenopbunTenHo e camo KBannpuLmpaH TEXHUK Aa
TeCTBa U Aa Ce ONUTBA Aa PEMOHTMPA Ta3n MalLMHa C BUCOKO HanpexXeHue. HenpaBuaHOTO ANarHOCTULMPaHe AU PEMOHT MOXKe Aa AoBeae A0
Cepuo3Ho HapaHaBaHe uam cmbpT! Mpean noaapbKKaA U NPOBEPKa 3aXpaHBAHETO BUHArK TpA6Ba A4a e U3K/II0YEHO U Npeau BCAKO OTBapsHe Ha Kopnyca
ce yBeperTe, Ye LWencenbT € U3BafeH.

OTcTpaHABaHe Ha HeM3NpPaBHOCTU

AKO noTpebutenar kenae Aa pabot ¢ malwmMHaTa No CAeAHWUSA HAuMH, onepaTopbT TpAbBa Aa e nepcoHan B onpegeneHa 061acT Ha e1eKTPUMYecTBoTo 1
6e30nacHOCTTa M 4a NpUTEXKaBa CbOTBETHUA CEPTUMKAT, KOWTO AO0Ka3Ba HeroBuTe CMocOBHOCTM M No3HaHWA. MNpean noaapbKKa e Heobxoaumo aa ce
CBbpXKETE C HaLWA 33 OTOPU3aLMA.

pewka Bb3MOXHM pelieHun
MHp,MKaTOp'bT 33 3aXpaHBaHe He CBEeTH, 1. YBepeTe Cce, 4e Bb3AYLWHUAT NPeBKNKOYBATEN € 3aTBOPEH.
BEHTUNATOPDBT He pa6OTVI U HAMa n3Xo4 3a 2: ﬂpoaepeTe AaNn enekTpuyeckata mpexa e B U3npaBHOCT.
3aBapABaHe 3. HAKOW OT TOMAAMHHO NPOMEHNUBUTE PE3UCTOPYU (YETUPM) Ha 3axPaHBaLLMA NAHEN Ca NOBPeAEHH,

KoraTto TOBa ce c/ly4u, 06woTo pesne DC24v e OTBOPEHO UAN CbeAUHUTENIUTE Ca C /IO KOHTAKT.

4, 3axpaHBawnaT naHen (6opa) e noBpeaeH, He MoXKe Aa ce u3Bese HanpexeHne DC 310V.

(1) CUNMUMEBMAT MOCT eicuyneH UK CbeAUHUTENAT Ha CUAULMEBUA MOCT MMA /1O KOHTAKT.

(2) 3axpaHBalUMAT NaHen € U3ropsi.

(3) NpoBepeTe Aanu NPOBOAHUKBT OT NPEBKNOYBATE/IA HA 3aXPaHBAHETO KbM BXOAHMSA Kaben e ¢ oL
KOHTAKT AN Hed

(4) MomowHeTO3axpaHBaHe HarROHTPONHWUA NaHes e B HeU3MNPaBHOCT.

MHOMKaTOPBbT 32 3axpaHBaHe cBeTH, 1. I'IpoaepeTe Aann BCUYKKM BuaoOBeE Kabenn Ha MeXxXAymallnHaTta ca C /oW KOHTaKT.
BEHTUATOPDBT pa6om, HAMa U3X0oA 3a 2. U3xogHUAT KOHEKTOp empeKbCHAT Uuaun e c oo B3aMMOAeﬁCTBMe.
3aBapABaHe 3.Kabenwbt 3a ynpaB/eHne nnn NPeBKAYBaTENAT HA\fOpesiKaTa Ca CHyneHu.

4. KoHTposiHaTa Bepura e mpeKbCcHaTa.

MHAMKaTOPBT 3a 3axpaHBaHe CBeTH, 1. Moske 61 ToBa e nperpsATa 3aLLmTa, MOJIs, U3KAKOYETE MallnHaTa st, e ToBa BK/IOYETE MalUMHaTaA
BEHTW/IATOPBT PaboTH, MHAMKATOPBT 3a OTHOBO a er aHOPMa/ieH UHAMKATOP € 0.
aHOMaIMK CBETU. 2. Moe 61 e nperpsTa 3aLLmTa, U34akante 2-3 MUHYTH.

3. Moe 61 BepuraTa Ha MHBEPTOPA € B HeU3NPABHOCT:

(1) AKO MHAMKATOPBT 32 aHOMAJIMM BCe OLLLe CBETU, HAKOI OT |G T e/MoBpeseH Ha rnaBHaTa nnaTtka,
OTKPWIATE TO 1 ro 3amMeHeTe CbC CbLUUA MOAEN.

(2) AKO MHAMKATOPBT 32 aHOMANUU HE CBETHU:

a. Moe 61 TpaHchOpMaTOPBT € NoBpeseH, U3mepeTe 06@Ma Ha MHAYKTUBHOCTTa M obema Ha Q Ha
rNaBHUA TpaHCHOPMATOp Ypes UHAYKTUBEH MOCT.

b. Moxe 61 BTopryHaTa TOKOM3NpasuTenHa Tpbba Ha aHchopmaTopa e noBpeaeHa, OTKpUiiTe
NPUYMHUTE U 3aMeHeTe TOKOU3NpaBuTeiHaTa Tpbba ¢ Hes.x

AKO MalUMHaTa He ycree Aa paboTu HOPMAHO Ha ep NOAAPBKKA U MPOBEPKA, MO/IA CBbPIKETE Ce C Hac.

MposepKa Ha HEU3NPABHOCTK

Mpun HeobWYaAHM CUTYyaLMK, KaTo HaNPUMEpP HeyCrex Npu 3aBapsaBaHe, HeCTabuWAHA Abra, OW pe3yaTaT OT 3aBapABaHETO, He CMATalTe, ye ToBa TpsAbBea Aa
Ca HAKaKBM rpewwku. MalmHata Moxe fa e fo6pe, HO CaMO HAKOW MPUYMHU A NPEeAM3BMKBAT aHOMaaMM, KaTo Hanpumep, Ye HAKOW CbeAMHWTEU ca
pasxnabenu, 3abpaBuamM CTe Aa BKAKOYMUTE NPEBKIOYBATENA, HEMPaABMIHA HACTPOMKa, cyyneH Kaben v rasosa Tpbba v Ap. Taka Ye npeau NOALPbBIKKATA,
mons, nposepete ro Ao fi st, HAKou Nnpobaemu moraTt Aa 6bAaT peLleHu.

Mo-gony e nokasaHa no-paHHa CXxema 3a NPOBEepKa Mo TO3W HauYMH. B ropHuMaA AeceH brbi MoXeTe Aa oTKpueTe npobiema, MoAs, NpoBepeTe Cropes,
Amarpamarta 3a To3u ¢ b ¢ 3HaK "0".
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3axpaHBaHe 3a 3aBapsBaHe ( exkegHeBHA NpoBepKa)

Mo3unuusa MpoBepKa Ha KntovoseTe 3abenexku
KoHTposieH naHen 1. CbcToAHMeE Ha NpeBK/toYBaTens npu paborta,
[OCTaBKa U MOHTaX. Hama.

2. MpoBepKa Ha MHAMKATOpa 3a 3axpaHBaHe

Oxnaskaaly BeHTuiaTop

1. MpoBepeTe fanu ©Ma BATHP W 43NN 3BYKbBT € AKO MMa HeobWYaeH WyM 1 HAMa BATbP, NPOBEpPeTE BbTPELIHATa
HOpPMasieH UK He. yacr.
3axpaHBalLa YacT 1. KoraTo e HaenekTpusmnpaH, HeobuyaiiHa MMpM3ma nim

He

2. KoraTo e HaeNeKTpu3npaH, Mma HeobuyainHu
BMbpaLMK 1 BpbMUeHe Uan He.

3. MpomsAHa Ha LBeTOBeTe 1 OTOM/IEHUE UK HE NPU
nossa.

3a NoAApbIKKA LWe e HeOBXO4 MM TEXHUK.

MNepudepua

[y

. Fa3oBara Tpbba e cuyneHa, pasxnabeHa unm He.
2. KopnycbT v ApyruTe Yactv ce pasxnabsat uau He.

3a NoAAPbIKKA LEe € HeOBXO4UM TEXHUK.

Fopenika 3a 3aBapaBaHe ( exXeaHEBHa NPOBEPKa)

Mosnuusa MpoBepKa Ha KnodoseTe 3abenexku
1. NposepeTe,pasliMpeHna pasmep Ha TpbbaTa. 1. TpabBa Aa ce NPOMEHM, KOraTo e No-ManbK OT 6 mm, Korato
2. lnameTbpbT Ha NPOBOAHMKA M BTPELUHUAT yAb/IXKeHaTa YacT e TBbpAe Majika, Abrata e 6bae
Tpb6a 3a AvameTbp Ha TpbbaTa Cbenadar uan He. HecTabunHa.
uanpauaHe 3. YacTMyHo HaBMBaHe M pa3LmpsABaHe: 2. MpwnumnHa 3a HecTabunHa gbra, MoJis, U3MN0A3BaNTE NOAXOAALLATA
Ha Ten 4. BNOKUpaHe, NPUYMHERO OT MPBCOTMATa B TpbBaTa Tpbba.
1 OCTaTbLUTE OT NOKPUTMETO Ha NPOBOAHUKAL 3. MprymrHa 3a OWO M3npaLiaHe Ha NPOBOAHMUM U HecTabunHa
5. CuyneHa Tpbba 3a M3npaLiaHe Ha NPoBOAHULM Un Abra, MoAs, MPOMEHeTe.
MN3HOCBaHe Ha Kpbra. 4. MpuyMHa 3a JI0WOTO M3nNpaLlaHe Ha NPOBOAHMKA U
HectabunHaTta gbra (M3non3BaiTe KEPOCKUH, 3a 4a U3TPUETE UK
CMEHUTE HEBUA.)
5. a. TpbbaTai3a NMPOKOHAEH3aLMA e NOBpeAeHa, CMEHETe A C HoBa
b. Mpomsaxa Ha HoBuA Kpbr O
rasos 3abpasuau cTe ga NocTaBuTe UM OTBOPBT € 610KMPaH, | Moxke Aa fLoBeae go MopoK (NPbCkKu) Nopaaum oW ra3os WHT,
Gaiina UK e pasnnyeH GabpuyeH KOMNOHEHT. TAJIOTO Ha ropesikaTa 4a cem3ropu (obra B ropeskata), mons,
c 6opaseTe CHero.

MaluHa 3a u3npalaHe Ha Ten (exkeaHeBHa NPOBEPKA)

Nosnuma

MpoBepKa Ha KntovoBeTe

3abenexku

MpuTUCKaLLLO pamo

1. AKo nocTaBuTe pbKaTa Ha NOAXoAALLMA
nHamkatop | vel. (3abenexku: aa He ce
noBpesKaa NPoBOAHMK No-manbKk oT 1,0 mm)

Boau A0 HecTabunHa Abra v M3npallaHe Ha NPOBOLHUK.

Ten onoso Tpbba

1. AKo B ycTUETO Ha TpbbaTa ce HaTpyna Npax UM OCTaTbLM.
2. AnameTbpbT Ha NPOBOAHMKA U BbTPELIHUAT AUaMeTbp
Ha TpbbaTa cbBMaAAT UK He.

3. [anu LeHTbPBT Ha yCTMeTOo Ha TpbbaTa cbBnaja ¢
LleHTbpa Ha rHe3Z,0TO Ha TEJIEHOTO KOJIeNO U/IN He.

MouncreTe OCTaTbLMTE, MPOBEPETE NPUYMHATA U A

paspeweTte. AKO He CbBMaAaT, BOAAT A0

HecTabuiHa Abra u ocTaTbUy.

AKO He ca CbrnacyBaHu, BOAAT [0 HeCTabuiHa abra v ocTaTbum.

TeneH o konen o

1.nameTbpbT Ha NPOBOAHWKA CbOTBETCTBA Ha
MU3UCKBAHWUATA Ha KO1€N0To.
2.AKO CNOTHT Ha KONEenoTo e 6}'IOKMpaH.

1. Bogu fo HecTabunHa gbra v octaTbum 1 610KMpa
npoBoOAHUKOBATa TPbbAa.
2. CMeHeTe HOB, ako e HeobxoaMmo.
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Kaben (exkegHeBHa npoBepKa)

MNosunuua

MposepKa Ha KavoseTe

3abenexku

Kaben Ha ropesikaTta

1. AKO KabenbT Ha ropenkaTta e NpeKaseHo orbHar.
2.AKO MeTanHaTa CBbP3Balla YacT Ha NOABUMKHMA LEncen ce
pasxnabum

1. MpnynHa 3a NOLWOTO U3NpaLLaHe Ha NPOBOAHULM
2. HectabusiHa gbra npy npekomepHo orbBaHe Ha kabena.

M3xoneH Kaben

1. M3HOCBaHe Ha M30/1aUMOHHMA MaTepuan Ha Kabena.
2. Cebp3BallaTta rnasa Ha Kabesa He e u3paboTeHa
(u30naumoHHa gama) nunu e pasxnabeHa (Kpasa Ha
3axpaHBaHeTo U Kabena Ha OCHOBHATA TOYKA Ha CBbp3BaHe
Ha maTepuana.)

Bxoasuy kaben

1. AKo cBbp3BaHeTO Ha BXOJa Ha 3axpaHBaHeTo, BXxoAa Ha

3alMUTHOTO 0bopyABaHe U Kpasa Ha u3xoaa e duiig unm He.

2. AKO KabenbT Ha 060pyABaAHETO 3a CUFYPHOCT € HaAeXKAHO
CBbp3aH.

3. AKO KpalHMAT Kaben Ha 3axpaHBaLLMA BXOS, € U3KNH0UeH

4. AKO BXOAHUAT Kaben e U3HOCEH U e C Or0/IEH NPOBOAHUK.

3a CUrypHOCT Ha XMBOTa M CTabUNHO 3aBapsABaHe npuemete
NoAXoAAL, METOZ, 3a NPOBEpPKa cropes, paboTHOTO MACTO.

- MpocTa exkefiHeBHa NpoBepKa
- BHMmaTenHa v 3agbnboyeHa nposepka Ha nepuoaa Ha
U3K/IOYBaHe

3asemuteneH Kaben

1. AKo 3a3emMUTENHUAT Kaben, KonTo CBbp3Ba 3axXpaHBaAHeTO,
€ NPeKbCHAT, CBbpXKeTe ro BHUMaTesIHO.

2. AKO 3a3eMUTENHUAT Kaben, KoTo CBbp3Ba OCHOBHaATa
4acT, e NPeKbCHAT U.Ce €BbpP3Ba TU/THO.

3a fga npesoTBpaTUTE NOABATA HA Mb/I3ALLA Bb3PACT U Aa
rapaHTMpaTe CUTypHOCTTA, MOAIS, NPOBEPSABANTE EXXeAHEBHO.

U3xBbpnsaHe B OKONHATa cpeaa

3a fa ce u3berHaT noBpeau npu TPaHCMOPTMpPaHe, MHCTPYMeHTBT. TpabBa fa ce A0CTaBs B 34paBa onakoBKa. ONakoBKaTa, KaKTO M yCTPOMCTBOTO
NPUHALNENKHOCTUTE Ca M3PAaBOTEHU OT PeuMKAMPYEMMU MATEPUANN U MOraT Aa 6bAAT M3XBBPNEHWU MO CbOTBETHUA HauMH. 1aCTMacoBUTE KOMMOHEHTU Ha
MHCTPYMEHTA Ca MapKUpaHKU cropes matepuana, ot KOUTO caM3paboTeHy, KOETO MPaBu Bb3MOMKHO OTCTPAHABAHETO HA E€KOOTUYHM U AndepeHLMpaHm

nopagn HaIM4HUTE CbOPBIKEHUA 3a c1:6MpaHe.

Camo 3a ctpaHute ot EC
He M3XB'bpl1ﬂl71Te e/1IeKTpnYyecKoTo oGopy,qBaHe 3aeaHOo.C OTnaab4YHU MaTepuanm ot ,CI,OMaKMHCTBOTO!

Mpu cnassaHe Ha EBponeiickata aupektusa 2002/96/EQ OTHOCHO OTNabUMTE,OT €1eKTPUYECKO U eNeKTPOHHO obopyaBaHe U HeMHOTO
npunaraHe B CbOTBETCTBME C HALMOHA/HOTO 3aKOHOZATE/ICTBO, €NeKTPUYECKUTENMHCTPYMEHTH, YMIATO KMBOT € U3TeKbs, TpabBa aa ce
cbbMpaT passenHo v Aa ce Npeaasat B KOA0TMYHO CbBMECTUMO CbOopbXKeHUe 33 peLKimpaHe.
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Precautii de siguranta

n procesul de sudare, va exista intotdeauna posibilitatea de ranire, asa ci va rugdm sa luati in considerare protectia in timpul functionrii. Pentru mai multe
detalii, va rugam sa consultati Ghidul de siguranta al operatorului, care respecta cerintele de preventi e necesare.

Soc electric - poate duce la deces!

* Reglati racordarea la pamant la standardul aplicat.

e Este periculos sd atingeti componentele electrice si electrodul cu pielea goala.
e Purtati manusi si imbracaminte aprobate.

o Asigurati-va ca sunteti bine izolat de sol.

o Asigurati-va ca va aflati intr-o pozitie sigura si securizata

Gazele pot fi ddunatoare pentru sanatate!
¢ Nu inhalati gazul.
¢ La sudarea cu arc electric, trebuie utilizat un aspirator de aer pentru a preveni inhalarea de gaze.

Radiatia arcului electric: Nocive pentru ochi si va pot arde pielea.
e Folositi o cascd adecvata si purtati imbracaminte de protectie pentru a va proteja ochii si corpul.
 Folositi echipament de protectie adecvat sau o perdea pentru a proteja privitorii si avertizati-i pe toti privitorii cu privire la posibilele riscuri pentru ochii lor.

Foc
e Scanteile de sudurd pot provoca incendii, asigurati-va ca zona de sudura este sigura.

Zgomot: Zgomotul extrem este daundtor.pentru,ureche.
e Folositi protectii pentru urechi sau alte mijloace pentru a va proteja urechile.
e Avertizati alte persoane din apropiére cazgomotul poate fi ddundtor pentru auzul lor.

Defectiune: solicitati asistenta profesionala.
o In cazul in care apar probleme la instalare sifunctionare, varugim sé verificati configuratia din acest manual.
¢ Daca nu reusiti sa intelegeti pe deplin acest manual, trebuie sa contactati furnizorii sau un alt profesionist pentru asistenta.

Despre aceastd masina

Acest produs este o masina de rectificat care adoptd cea,mai avansata tehnologie de invertor disponibila si poate fi descrisd ca o masina de sudura sinergica
Inverter NO GAS MIG/MAG+ MMA+ LIFT TIG 31n 1.

Dezvoltarea echipamentelor de sudura cu gaz protejat cu invertor profita dedezvoltarea teoriei si a componentelor sursei de alimentare cu invertor.
Invertorul de sudurd cu gaz protejat utilizeazd componenta de mare putere IGBT pentrua transfera frecventa de 50/60HZ pana la 100 kHZ, apoi reduce
tensiunea si comutd tensiunea de iesire de mare putere prin intermediul.tehnologiei PWM. Datoritd reducerii greutatii si volumului transformatorului
principal, eficienta creste cu 30%. Aparitia echipamentelor de sudura cu invertor este.consideratda fi.owrevolutie in industria de sudura.

Echipamentul de sudura cu protectie CO2 adoptd cea mai avansatd tehnologie de invertor. Masina de sudurdeste echipata cu un circuit de reactor electronic
care poate controla cu precizie procesul de tranzitie electrici scurtd si de tranzitie.de amestecare si are ¢a rezultat o caracteristicd excelentd de sudare. in
comparatie cu masina de sudurd sinergica si alte masini, are urmatoarele avantajesvitéza stabild a firului,,compacta, economie de energie, fara zgomot
electromagnetic. Functionare continua si stabild cu un curent mic, deosebit de potrivit pentru sudarea foilor de otel cu,continut scazut de carbon, otel aliat si
otel inoxidabil. Aptitudine automata de compensare a pulsatiilor de tensiune, scanteie mica, arc bun, piscind de sudura uniforma, ciclu de lucru ridicat si asa
mai departe.

Instalare

Echipamentul de sudura este echipat cu un set de compensare a tensiunii de alimentare. Atunci cand tensiunea de alimentare se modificd intre +15% din
tensiunea nominald, acesta continua sa functioneze nor- mal. Atunci cand se utilizeaza un cablu lung, pentru a minimiza reducerea tensiunii, se sugereaza un
cablu de sectiune mare. Tn cazul in care cablul este prea lung, acesta va afecta performanta arcului electric si alte functii ale sistemului, astfel incat se
sugereaza o lungime limitata.

1. Asigurati-vad cd admisia aparatului nu este acoperitd sau blocatd pentru a preveni functionarea defectuoasa a sistemului de racire.

2. Folositi un cablu de impamantare a carui sectiune nu este mai mica de 6 mm? pentru a conecta carcasa si pamantul, metoda este de la conexiunea din
spatele masinii la setul de impamantare sau asigurati-va ca capatul de impdamantare al comutatorului de alimentare ajunge la pdmant. Ambele moduri pot fi
utilizate pentru be er siguranta.

Instalare

1) Conectati flaconul de gaz cu contorul de gaze de decompresie CO2 si gura de CO2 din spatele masinii prin intermediul unui cablu de gaz.

2) Introduceti stecherul rapid de impamantare in soclul rapid de pe panoul frontal.

3) Setati roata de sarma cu sdrma pe axa rotii, gaura rotii trebuie sa se potriveasca cu fi erul rotii.

4) Alegeti fanta de sarma in functie de dimensiunea sarmei.

5) Slabiti surubul rotii de presare a sarmei, puneti sarma in fanta prin intermediul tubului de ghidare a sarmei, reglati roata de presare a sarmei pentru a fixa
sarma de la alunecare, dar presiunea trebuie sa fie adecvatd in cazul in care sarma se deformeaza si trimiterea sarmei ects.

6) Rola de sarma ar trebui sa se roteasca in sensul acelor de ceasornic pentru a scoate sarma, pentru a preveni alunecarea sarmei, sirma este de obicei fixatd
la gaura de fixare de pe partea rotii. Pentru a preveni ca sarma indoitd sd se strangd, va rugam sa tdiati aceastd parte a sarmei.

7) Torta MIG a fost instalata in interiorul masinii si nu este nevoie sa introduceti manual sarma in torta.
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Operatiunea

1. Puneti intrerupdtorul de aer in pozitia "ON", deschideti gura buteliei de CO2 si reglati flacara.

2. Reglati diametrul sarmei masinii de sarma la numarul nominal in functie de diametrul sarmei.

3. Alegeti intervalul de acoperire a buclelor tortei in functie de diametrul sarmei.

4. Reglati butonul de tensiune, butonul de viteza si butonul de inductanta in pozitia corecta in functie de grosimea piesei de orca si de mecanica.
5. Apasati intrerupdtorul tortei pentru a da drumul firului catre capul tortei si incepeti sa lucrati.

Note si masuri preventive
A. Mediu

1. Masina poate functiona in medii in care conditiile sunt uscate, cu un nivel maxim de umiditate de 90%.
2. Temperatura ambiantd este cuprinsa intre 10 grade si 40 de grade Celsius.

3. Evitati sa sudati la soare sau in conditii de umiditate

4. Nu utilizati aparatul intr-un mediu in care exista praf conductibil sau gaz coroziv in atmosfera.

5. Evitati sudarea cu gaz intr-un mediu cu fluxuri de aer puternice.

B. Sanatate si siguranta

Masina de sudurad are instalat un circuit de protectie de supratensiune si curent si caldurad. Atunci cand tensiunea si curentul de iesire si temperatura masinii
depasesc standardul de ratd, masina de sudurad va inceta sa functioneze in mod automat. Deoarece aceasta va fi o deteriorare a masinii de sudura,
utilizatorul trebuie sa acorde o entiere dupd cum urmeaza.

1. Zona de lucru este ventilata in mod corespunzator!

Masina de sudura este o masina puternicd,atuncicand este in functiune, este generata de curenti mari, iar vantul natural nu va satisface cerintele de racire
a masinii. Prin urmare, exista un ventilator intre masini pentru a raci masina. Asigurati-va ca admisia nu este blocata sau acoperita, este la 0,3 metri de la
masina de sudurd la obiectele din mediul inconjurdtor. Utilizatorul trebuie sa se asigure ca zona de lucru este ventilata in mod corespunzator. Este important
pentru performanta si longevitatea masinii.

2. Nu supraincarcati!

Operatorul nu trebuie sa uite sd urmdreascaicurentul maxim de functionare (raspuns la ciclul de functionare selectat). Pastrati curentul de sudare nu
depaseste curentul maxim al ciclului de functionare.

Curentul de suprasarcina va deteriora si va arde masina.

3. Nu exista supratensiune!

Tensiunea de alimentare poate fi gdsitd in diagrama din'datele tehnice principale. Circuitul de compensare automata a tensiunii va asigura mentinerea
curentului de sudura in regimul admisibil. Tn cazul in care tensiunea de alimentare este mai mare decat limita de aranjament admisibil, se deterioreaza
componentele masinii. Operatorul trebuie sd inteleaga situatia.si sa i @ masuri de prevenire.

4. Exista un surub de impamantare in spatele masinii de sudura, exista un/marker'deimpamantare pe acesta Manta trebuiesa fie impamantata fiabil cu un
cablu a cdrui sectiune este de peste 6 milimetri patrati, pentru a preveni electricitatea statica si scurgerile.

5. Tn cazul in care timpul de sudare este dep3sit ciclul de lucru limitat, masina.de sudura va oprilucrul pentru protectie. Deoarece masina este supraincilzita,
comutatorul de control al temperaturii este in pozitia "ON" si indicatorul luminos esterosu:in aceasta situatie, nu trebuie s scoateti stecherul din priza,
pentru aldsa ventilatorul sa rdceasca masina. Cand indicatorul luminos este:stins, iar. temperaturaoboara,in intervalul standard, se poate suda din nou.

Sudura

Racordurile, materialele de turnare, factorul de mediu, puterile de alimentare au poate ceva de-a face cu sudarea. Utilizatorul trebuie sa incerce sa
imbunatateasca mediul de sudare.

A. Lovirea arcului este dificila si usor de oprit:

1. Asigurati-va ca dispozitivul de prindere a cablului de impamantare se conecteaza bine la piesa de lucru.
2. Verificati daca fiecare dintre punctele de conectare este conectat sau nu.

B. Curentul de iesire nu poate atinge volumul nominal:

Faptul ca tensiunea furnizata este diferitd de cea nominala va duce la neconcordanta dintre curentul de iesire si curentul reglat. Atunci cand tensiunea
furnizata este mai mica decat c e a nominald, curentul maxim de iesire va fi mai mic decat cel nominal.

C. Curentul nu se stabilizeaza atunci cand masina este in functiune:

1. Tensiunea neta a firului electric a fost schimbata.
2. Existd interferente ddunatoare de la reteaua de cabluri electrice sau de la alte echipamente.
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Tntretinere

1. Indepértati praful cu aer comprimat uscatsi curat in mod regulat,dacd masina de sudura functioneaza intr-un mediu poluat cu fumsi aer poluat, masina
trebuie sa indeparteze praful in fiecare zi.

2. Presiunea aerului comprimat trebuie sa se situeze in limitele rezonabile pentru a preveni deteriorarea componentelor mici ale masinilor.

3. Verificati periodic circuitul inter al masinii de sudura si asigurati-va ca circuitul de cablu este conectat corect si ca conectorii sunt conectati strans (in
special introduceti conectorului si a componentelor).Daca se gasesc scame si slabiciuni, vd rugdm sa le dati o lustruire buna, apoi conectati-le din nou strans.
4. Evitati ca apa si aburul sd intre n inter-masinad, daca acestea intrd in masina.Va rugam sa uscati inter-masina, apoi verificati izolatia masinii.

5. Dacad aparatul de sudura nu va fi utilizat pentru o perioada lunga de timp, acesta trebuie pus in ambalaj si depozitat intr-un mediu uscat.

6. Atunci cand masina de sarma functioneaza la fiecare 300 de ore, peri@lectricd de carbonsi armatura trebuie lustruitd, reductorul trebuiecuratat, iar
lubrifiantul trebuie addugat la turbossi la rulment. Atentie: Se recomanda ca numai un tehnician calificat sa testeze si sa incerce sa repare aceasta masina
de inalta te nsiune. Diagnosticarea sau repararea incorecta poate duce la vatamari grave sau la deces! nainte de intretinere si verificare, alimentarea cu
energie electrica trebuie sa fie intotdeauna oprita si, inainte de orice deschidere a carcasei, asigurati-va ca fisa de alimentare este scoasa.

Depanare

n cazul in care utilizatorul doreste sa opereze utilajul dupd cum urmeazé, operatorul trebuie s fie personal intr-un domeniu specific de electricitate si
siguranta si sa detind un certificat relevant care sa dovedeascd abilitatile si cunostintele sale. Inainte de intretinere, se recomandd contactarea noastra
pentru autorizare.

Defectiune Solutii posibile
Indicatorul de alimentare nu este aprins, 1. Asigurati-va ca intrerupatorul de aer este inchis.
ventilatorul nu functioneaza si nu exista iesire »| 2. Verificati daca plasa de sarma electrica este in functiune.
de sudura 3. Unele dintre rezistentele variabile de cdldura (patru) ale panoului de alimentare sunt deteriorate,

atuncicand se intampla, releul general DC24v este deschis sau conectorii au un contact slab.

4. Panoulde alimentare (placa de bord) este deteriorat, tensiunea de 310 V c.c. nu poate fi emisa.
(1) Puntea desiliciu este rupta sau conectorul puntii de siliciu are un contact slab.

(2) Panoul de alimentare a fost ars.

(3) Verificati daca firul de la comutatorul de alimentare la cablul de intrare are un contact slab sau nu
(4) Alimentarea auxiliara a panoului de control este in avarie.

Indicatorul de alimentare este aprins, 1. Verificati dacatoate tipurile de cabluri dintre masini au un contact slab.
ventilatorul functioneaza, fard iesire de 2. Conectorul de iesire este tdiatisau este prost conectat.
sudura 3.Cablul de.control sau/comutatorul lanternei este rupt.

4. Circuitul deicontrol este-intrerupt.

Indicatorul de alimentare este aprins, 1. Poate ca este vorba de protectia Tmpotriva suprainedlzirii, va rugam sa opriti aparatul, apoi porniti
ventilatorul functioneaza, indicatorul de din nou aparatul, iar indicatorul delanomalie,este ox
anomalie este aprins. 2. Poate cd este vorba de protectia/la supraincdlzire, asteptati 2-3 minute.

3. Poate cd circuitul invertoruluieste defect:

(1) Daca indicatorul de anomalie este inca aprins; 0 parte din |G Teste deteriorata pe placa
principald, gasiti si inlocuiti-o cu acelasimodel.

(2) Daca indicatorul de anomalie nu este aprins:

a. Poate ca transformatorul este deteriorat, masurati volumubde inductanta si volumul Q al
transformatorului principal cu ajutorul unei punti de inductanta.

b. Poate ca tubul redresor secundar al ansformerului este deteriorat, gasiti defectiunile si inlocuiti
tubul redresor cu acesta.

in cazul in care aparatul nu functioneaza in mod normal, v rugdm si ne contactati pentru intretinere si verificare.

Verificarea defectiunilor

Atunci cand o situatie anormald, cum ar fi esecul sudarii, arc instabil, rezultate slabe de sudare, nu considerati ca trebuie sa fie vorba de unele defecte.
Masina poate fi in stare buna, dar doar unele motive cauzeazd anomalii, cum ar fi faptul ca unii conectori sunt slabiti, uitarea de a porni comutatorul, setarea
gresitd, cabluri si conducte de gaz rupte etc. Asadar, inainte de intretinere, va rugam sa verificati-o fi st, unele probleme pot fi rezolvate.

Urmétoarea este o diagramé de verificare anterioaré pe aceasta cale. in elementul din coltul din dreapta sus puteti gisi problema, v rugdm sa verificati in
conformitate cu diagrama pentru cel cu marcajul "O".

(BORMANN]| 37




= e » QB s| € x 2.3 | a o R
S © °1 2@ 2| s3] Eafc € IS
Defectiune 2| N~ B el Ef@o|l@geie ] &
’ 3 o) & (82| 33|38 o
o ° ¢ o]l T2 wn g
e E o s 28z =
5 3 3 o g5 3 A
° 3 g 3 slaa
. . . g <. % 9
Locul si elementul care trebuie verificat 3 2(s 5
Qe ' o
D
Cutie de
alimentare 1. Conectat sau nu
(set de protectie 2. Siguranta rupt3 o o © [ ) | ©
la intrare) 3. Conector slabit
1. Rupt sau nu
Cablu de intrare 2. Conector slabit o( o © [ ) | ©
3. Supraincalzire
Putere 1. Comutat sau nu
2. Faza de'lipsa o o o ° o o LA
1. Deschideti capacul
Butelii de gaz si 2. Resturi de gaz > o
adjuster 3. Setare debit olume
4. Se slabeste poi t de
conectare
Teava de gaz .
(acces de la butelia 1. Punct de conectare slabit
de naltd presiune 2. Teava spartd L
la torta)
1. Roata si tubul de atac nu se
Echipament de potrivesc
trimitere a firelor 2. Roatd sparta, fantd blocata ol o ) ) )
sau lipsa acesteia

WWW.NIKOLAOUTOOLS.COM



Alimentarea cu energie electrica pentru sudare (verificare zilnica)

Pozitia Verificarea cheilor Observatii
Panou de control 1. Starea de functionare, de transfer si de instalare a
comutatorului. Nici unul.

2. Testati indicatorul de putere

Ventilator de racire

1. Verificati daca existd vant si daca sunetul este normal
sau nu.

Dacd se aude un zgomot anormal si nu bate vantul, verificati
interiorul.

Partea de putere

1. Cand este electrificat, miros anormal sau nu

2. Cand este electrificat, vibratii anormale si bazaituri
sau nu.

3. Schimbarea culorii si incdlzirea sau nu in aparenta.

Va fi nevoie de un tehnician pentru asistenta.

Periferia

1. Teava de gaz rupta, slabita sau nu.
2. Carcasa si alte piese fixate se slabesc sau nu.

Va fi nevoie de un tehnician pentru asistenta.

Torta de sudura (verificare zilnicd)

Pozitia Verificarea cheilor Observatii

1. Verificati dimensiunea extinsa a tevii. 1. Trebuie sa fie schimbat atunci cand este mai mic de 6 mm,

2. Diametrul'sarmei si diametruliinterior al tubului se atunci cand partea extinsa este prea mica, arcul va fi instabil.
Tub de poAtrivesc sau nu. 2. Din cauza arcului instabil, va rugam sa utilizati tubul adecvat.
trimitere a 3. Infdsurare partiald si prelungita. 3. Motivul trimiterii firelor slabe si a arcului instabil, va rugam sa
sarmei 4. Blocaj cauzat de.murddria din tub si de‘resturile de schimbati.

placare a sarmei l y. 4. Motivul trimiterii slabe a firului si a arcului instabil, (utilizati

5. Tubul de trimitere a sdrmei s=a rupt sau cercul.sa uzat. | kerosen pentru a sterge sau schimbati unul nou.)

5. a. Tubul de pirocondensare este spart, schimbati un tub nou.
b. Modificati noul cerc O

Bypass Uitati sa introduceti sau orificiul esteiblocat, sauo alta Poate duce la viciu (stropire) din cauza scutului de gaz slab, corpul
de gaz componenta din fabrica. tortei.se arde (arc in tortd), va rugdm sd vd ocupati.

Masina de trimis telegrame (verificare zilnica)

Pozitia

Verificarea cheilor

Observatii

Brat de presare

1.Tn cazul in care puneti bratul la indicatorul adecvat |
vel. (note: nu deteriorati firul mai putin de ®1.0mm)

Duce la un-arc instabil si la trimiterea firului.

Sarma Plumb Tube

1. Tn cazul in care in gura tubului se depoziteaza pulbere
sau reziduuri.

2.Diametrul sdrmei si diametrul interior al tubului se

potrivesc sau nu.

3. Dacd centrul gurii tubului coincide sau nu cu centrul

fantei rotii de sarma.

Curatati reziduurile, verificati motivul si rezolvati-I.
Dacad nu se potriveste, duce la arc instabil si

reziduuri.

Dacad nu se potrivesc, duc la un arc instabil si reziduuri.

Roatd
de
sarmad

1.Diametrul sarmei se potriveste cu cerinta rotii
2.Tn cazul in care fanta rotii este blocata

1. Duce la un arc instabil si reziduuri, si blocheaza tubul de sarma.
2. Schimbati unul nou, daca este necesar
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Cablu (verificare zilnica)

Pozitia Verificarea cheilor Observatii

Cablu lanternd 1. Tn cazul in care cablul tortei este prea indoit. 1. Cauza trimiterea de sarma slaba
2.Daca se slabeste poi tul de conectare metalic al fisei mobile | 2. Arc instabil in cazul in care cablul este prea indoit.

1. Uzura materialului izolator al cablului.
2. Capul de conectare a cablului na ed (dama d e izolatie),

Cablu de iesire sau slabiti (capatul sursei de alimentare, si cablul de
conectare a materialului principal poi t.) Pentru securitatea vietii si sudarea stabila, adoptati o metoda
adecvata de verificare in functie de locul de lucru.
Cablu de intrare 1. n cazul in care se conecteazi intrarea de alimentare, e i
: ) . N < - Simpla verificare zilnica
intrarea echipamentului de protectie si iesirea de la capat sau . o . X ) )
nu - Verificarea atenta si aprofundata a perioadei de finantare

2.1n cazul in care cablul echipamentului de securitate este
conectat in mod fiabil.

3.7Tn cazul in care cablul de la capatul de intrare a alimentarii
este fixat

4.7Tn cazul in care cablul de intrare este uzat si are conductorul
gol.

1. Tn cazul in care cablulde impdmantare care conecteazi
Cablu de pdmant sursa de alimentare este rupt si se conecteazd bine. Pentru a preveni imbatranirea si a asigura securitatea, va rugam
2.1n cazill in care cablul de Tmpamantare care sd efectuati o verificare zilnica.

conecteazd'partea principald este rupt si se conecteaza

tig tly.

Eliminarea mediului

Pentru a evita daunele in timpul transportului, unealta trebuié livrata intr-un ambalaj solid. Ambalajul, precum si unitatea si accesoriile sunt fabricate din
materiale reciclabile si pot fi eliminate in mod corespunzator. Componenteleidin plastic ale uneltei sunt marcate in functie de materialul lor, ceea ce face
posibild indepartarea ecologicad si diferentiata datorita facilitatilor de colectare disponibile.

Numai pentru tarile UE

Nu aruncati echipamentul electric impreuna cu deséurile de materiale menajere!

n conformitate cu Directiva europeand 2002/96/CE privind déseurile de echipamente electrice si electronice si cu implementarea acesteia

in conformitate cu legislatia nationald, uneltele electrice care au ajunsda sfarsitul'duratei de viata trebuie colectate separat si returnate la o
I  instalatie de reciclare compatibild cu mediul.
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Sigurnosne mjere opreza

U procesu zavarivanja uvijek ¢e postojati moguénost ozljeda, stoga vodite racuna o zastiti tijekom rada. Za vise detalja pogledajte Vodic za sigurnost

operatera koji je u skladu s potrebnim preventivnim zahtjevima.

Strujni udar - mozZe dovesti do smrti!

® Postavite uzemljenje prema primijenjenom standardu.

® Opasno je dodirivati elektricne komponente i elektrodu golom koZzom.
¢ Nosite odobrene rukavice i odjecu.

* Provjerite jeste li dobro izolirani od tla.

® Provjerite jeste li u sigurnom poloZaju.

Plin moZe biti Stetan za vase zdravlje!

¢ Nemojte udisati plin.
 Prilikom elektrolué¢nog zavarivanja treba koristiti odvod zraka kako bi se sprijecilo udisanje plina.

Zraéenje luka: Stetno za vase o&i i moze opeci kozu.

* Koristite odgovarajucu kacigu i nosite zastitnu odjecu za zastitu ociju i tijela.
o Koristite prikladnu zastitnu opremu ili zavjesu kako biste zastitili sve promatrace i upozorili sve promatrace na moguci rizik za njihove o¢i.

Vatra
o |skre prilikom zavarivanja mogu izazvati pozar, provjerite je li podrudje zavarivanja sigurno od poZzara.

Buka: Ekstremna buka je Stetna za uho.

* Koristite Stitnike za usi ili druga sredstva zazastitu usiju.
e Upozorite druge u blizini da bukasmoze biti Stetna.za njihov sluh.

Kvar: potrazite stru¢nu pomoc.

¢ Ako dode do problema s instalacijom i'radem, ponevhoprovjerite postavke u ovom prirucniku.
¢ Ako ne razumijete ovaj priru¢nik u potpunosti, obratite se dobavlja¢ima ili drugom stru¢njaku za pomo¢.

O ovom stroju

Ovaj proizvod je ispravljac koji usvaja najnapredniju dostupnu invertersku tehnologiju i moZe se opisati kao Inverter Synergic NO GAS MIG/MAG+ MMA+ LIFT
TIG 3 u 1 aparat za zavarivanje.

Razvoj inverterske opreme za zavarivanje zasti¢ene plinom profitira od razvojastéorije.i komponenti inverterskog napajanja. Invertersko zavarivanje u oklopu
plina koristi komponentu velike snage IGBT za prijenos frekvencije 50/60'HZ do100 kHZ, zatim smanjuje napon i komutira izlazni napon velike snage putem
PWM tehnologije. Zbog smanjenja mase i volumena glavnog transformatora, ucinkovitost sejpoveéava za 30%. Pojava inverterske opreme za zavarivanje
smatra se revolucijom u industriji zavarivanja.

Oprema za zavarivanje zasticena CO2 usvaja najnapredniju invertersku tehnoloegiju. Stroj za zavarivanje opremljen je elektronickim krugom reaktora koji
moze tocno kontrolirati proces kratkog elektricnog prijelaza i prijelaza mijesanja i rezultirati izvrsnim karakteristikama zavarivanja. U usporedbi sa
sinergijskim aparatom za zavarivanje i drugim strojevima, ima sljedece prednosti: stabilnatbrzina Zice,kompaktnostyusteda energije, nema elektromagnetske
buke. Kontinuiran i stabilan rad s malom strujom, posebno pogodan za zavarivanje limova od niskougljicnog €elika,legiranog celika i nehrdajuceg celika.
Sposobnost automatske kompenzacije pulsiranja napona, malo svjetlucanje, dobar luk, ujednacena posuda za zavarivanje, visoki radni ciklus i tako dalje.

Montaza

Oprema za zavarivanje opremljena je setom za kompenzaciju napona napajanja. Kada se napon napajanja promijeni izmedu +15% nazivnog napona, i dalje
radi normalno. Kod koristenja dugog kabela, kako bi se smanjio pad napona, preporucuje se kabel velikog presjeka. Ako je kabel predugacak, to ¢e utjecati na
rad luka i druge funkcije sustava, stoga se preporucuje navedena duljina.

1. Uvjerite se da usis stroja nije prekriven ili blokiran kako biste sprijecili kvar rashladnog sustava.
2. Koristite kabel za uzemljenje presjeka ne manjeg od 6 mm2 za spajanje kucista i uzemljenja, metoda je od prikljucka na straznjoj strani stroja do
postavljeno uzemljenje ili provijerite je li kraj uzemljenja prekidaca za napajanje dosegnuo uzemljenje. Za bolju sigurnost mogu se koristiti oba nacina.

Montaza

1) Povezite plinsku bocu s CO2 dekompresijskim mjeracem protoka i CO2 usta iza stroja putem plinskog kabela.

2) Umetnite swift utikac kabela za uzemljenje u swift uti¢nicu na prednjoj ploc¢i.

3) Postavite Zi¢ani kotac sa Zicom na os kotaca, rupa kotaca mora biti uskladena s uévrséivacem kotaca.

4) Odaberite utor za Zicu prema veli¢ini Zice.

5) Otpustite vijak kotaci¢a za stiskanje Zice, stavite Zicu u utor kroz cijev za vodenje Zice, podesite kotacic¢ za stiskanje Zice da popravite klizanje Zice, ali pritisak
bi trebao

biti prikladan u slu¢aju da se Zica iskrivi i utjece na slanje Zice.

6) Rola sa Zicom treba se okretati u smjeru kazaljke na satu kako bi se izvukla Zica, kako bi se sprijecilo klizanje Zice, Zica se obi¢no postavlja na fiksnu rupu na
strani kotaca. Kako bi se sprijecilo

savijenu Zicu da ne zapne, molimo odreZite ovaj dio Zice.

7) MIG plamenik je postavljen unutar stroja samo trebate rukom staviti Zicu u plamenik.
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Operacija

1. Stavite zracni prekidac u poloZaj "ON", otvorite ventil CO2 boce i podesite protok.

2. Podesite promijer Zice stroja za Zicu na nazivni broj prema promjeru Zice.

3. Odaberite raspon otvora plamenika na temelju promjera Zice.

4. Namjestite gumb napona, gumb za brzinu i gumb za induktivnost u ispravan poloZaj na temelju debljine radnog komada i mehanike.
5. Pritisnite prekidac gorionika kako biste izvukli Zicu do glave gorionika i poceli raditi.

Napomene i preventivne mjere

A. Okolina

1. Stroj moze raditi u okruZenjima u kojima su suhi uvjeti s maksimalnom razinom vlaznosti od 90%.
2. Temperatura okoline je izmedu 10 stupnjeva i 40 stupnjeva Celzija.

3. Izbjegavajte zavarivanje na jakom suncu ili u vlaznim uvjetima.

4. Nemojte koristiti stroj u okruzenju gdje u atmosferi ima vodljive prasine ili korozivnog plina.

5. Izbjegavajte plinsko zavarivanje u okruZenju s jakim strujanjem zraka.

B. Zdravlje i sigurnost

Aparat za zavarivanje ima instaliran zastitni krug od prenapona, struje i topline. Kada napon, izlazna struja i temperatura stroja premase standardnu brzinu,
aparat za zavarivanje ¢e automatski prestati raditi. Buduci da ée to biti oStecenje aparata za zavarivanje, korisnik mora obratiti pozornost na sljedece.

1. Radni prostor mora biti dovoljno prozracen!

Aparat za zavarivanje je mocan stroj; kada‘radi, generira ga jaka struja, a prirodni vjetar nece zadovoljiti zahtjeve stroja za hladenje. Dakle, u medustroju
postoji ventilator za hladenje stroja. Uyjerite se da dovad nije u bloku ili pokriven, udaljen je 0,3 metra od aparata za zavarivanje do predmeta iz okoline.
Korisnik bi se trebao pobrinuti da radni'prostorima‘odgovarajucu ventilaciju. To je vazno za performanse i dugovjecnost stroja.

2. Nemojte preopteretiti!

Operater treba zapamtiti da pazi na maksimalnu radnu struju (odgovor na odabrani radni ciklus).

Pazite da struja zavarivanja ne premasi maksimalnu struju radnog ciklusa.

Struja preopterecenja ostetit e i zapaliti stroj.

3. Nema prenapona!

Napon napajanja mozete pronadi u dijagramu glavnihitehniékih podataka. Automatski kompenzacijski krug napona e osigurati da struja zavarivanja ostane u
dopustenom rasporedu. Ako napon napajanja premasuje ‘dopusteno ogranicenje, dolazi do ostecenja komponenti stroja. Operater bi trebao razumjeti
situaciju i poduzeti preventivne mjere.

4. |za stroja za zavarivanje nalazi se vijak za uzemljenje, na njemu je ozhaka za uzemljenje. Plast mora biti pouzdano uzemljen kabelom C¢iji je presjek veéi od 6
kvadratnog milimetra kako bih sprijecio staticki elektricitet i curenje.

5. Ako je vrijeme zavarivanja prekoraceno ogranic¢enjem radnog ciklusa, stroj za zavarivanje ¢e prestati raditi radi zastite. Buduci da je stroj pregrijan,
kontrola temperature

prekidac je u poloZaju "ON" i svjetlo indikatora svijetli crveno. U ovoj situaciji ne morate povlaciti utika¢'kako biste pustili ventilator da ohladi uredaj. Kada
svjetlo indikatora je ISKLUUCENO, a temperatura se spusta na standardni raspen, moze ponovno zavarivati.

Zavarivanje

Prikljucci, materijali za zavarivanje, faktor okoline, napajanje mozda imaju neke veze sayzavarivanjem« Korisnik mora‘pokusati poboljsati okruzenje zavarivanja.

A. Udaranje luka je tesko i lako ga je zaustaviti:

1. Uvjerite se da klincer kabela za uzemljenje dobro povezuje radni komad.
2. Provjerite je li svaka spojna tocka spojenaili ne.

B. Izlazna struja ne moze doseci nazivni volumen:
Ako se dovedeni napon razlikuje od nazivnog, to ¢e dovesti do neuskladenosti izlazne struje i podesene struje. Kada je napon napajanja nizi od nazivnog,

maksimalna izlazna struja bit ¢e niZa od nazivnog.
C. Struja se ne stabilizira dok stroj radi:

1. Promijenjen je neto napon elektricne Zice.
2. Postoje Stetne smetnje od elektri¢ne Zice, mreze ili druge opreme.
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Odrzavanje

1. Redovito uklanjajte prasinu suhim i Cistim komprimiranim zrakom, ako stroj za zavarivanje radi u okruZenju koje je zagadeno dimom i oneciS¢enim zrakom,
stroj treba svakodnevno uklanjati prasinu.

2. Tlak komprimiranog zraka mora biti unutar razumnog rasporeda kako bi se sprijecilo oste¢enje malih komponenti medustroja.

3. Redovito provjeravajte medukrug stroja za zavarivanje i uvjerite se da je strujni krug kabela ispravno spojen i da su prikljuéci ¢vrsto spojeni (osobito
umetak

konektor i komponente). Ako se pronade kamenac i labavo, dobro ih ispolirajte, a zatim ih ponovno Cvrsto spojite.

4. |1zbjegavajte ulazak vode i pare u medustroj, ako udu u stroj. Osusite medustroj, a zatim provijerite izolaciju stroja.

5. Ako aparat za zavarivanje nece raditi dulje vrijeme, mora se staviti u paket i pohraniti u suhom okruzenju.

6. Kada Zic¢ani stroj radi svakih 300 sati, elektri¢nu ugljenu cetkicu i ispravlja¢ armature treba polirati, reduktor treba ocistiti i

treba dodati mazivo u turbo i leZaj. Oprez: preporuca se da samo kvalificirani tehnicar testira i pokusava popraviti na ovom visokom naponu

masina. Pogresna dijagnoza ili popravak mogu dovesti do ozbiljnih ozljeda ili smrti! Prije odrZavanja i provjere, napajanje uvijek mora biti iskljuceno i
prije bilo kakvog otvaranja kucista, provjerite je li utikac izvucen.

Rjesavanje problema

Ako korisnik Zeli upravljati strojem na sljedeci nacin, rukovatelj mora biti osoblje u odredenom podrucju elektricne energije i sigurnosti te
posjedovati odgovarajuci certifikat koji dokazuje sposobnost i znanje. Prije odrZavanja preporu¢amo kontaktirati s nasim za autorizaciju.

Greska Moguda rjesenja

1. Provjerite je li zra¢ni prekidac zatvoren.

2. Provijerite radi li elektri¢na Zicana mreza.

3. Neki od toplinski varijabilnih otpornika (Cetiri) ploce za napajanje su oSteceni, kada se to dogodi, op¢i
DC24v relej

je otvoren ili su konektori losi u kontaktu.

4. Ploca napajanja (donja ploca) je oste¢ena, DC 310V napon ne moZze biti izlaz.

(1).Silikonskiimost je slomljen ili konektor silikonskog mosta ima lo$ kontakt.

(2) Plo€a'za napajanje je izgorjela.

(3) Provjerite je liZica od prekidaca napajanja do ulaznog kabela lo3a ili ne

5. Pomocno napajanje.upravljacke ploce je u kvaru.

Indikator napajanja ne svijetli, ventilator né
radi i nema ucinka zavarivanja

Indikator napajanja svijetli, ventilator radi,

Y L 1. Provjerite imaju li sveyvrste kabela izmedu uredaja lo$ kontakt.
nema ucinka zavarivanja

2. Izlazni konektor je odsjecenili ima lo$ kontakt.
3. Upravljacki kabel ili prekidac gorionika je prekinut.
4. Upravljacki krug je prekinut:

1. Moida je to zastita od pregrijavanja, prvoiskljugite stroj, a zatim ga ponovno ukljucite

indikator abnormalnosti je‘iskljuéen.

2. Mozda je zastita od pregrijavanja, pricekajte 2-3iminute.

3. Moizda je kriv inverterski krug:

(1) Ako nenormalni indikator i dalje svijetli, dio IGBT-a jeiosteéen na glavnoj ploci, otkrijte i zamijenite
ga sa istim modelom.

(2) Ako indikator abnormalnosti ne svijetli,:

a. Moida je transformator ostecen, izmjerité volumeén induktiviteta’i Q volumen glavnog transformatora
induktivni most.

b. Mozda je sekundarna ispravljacka cijev transformatora.ostecena,pronadite kvarove i zamijenite
ispravljacku cijevs tim.

Indikator napajanja svijetli, ventilator
radi, nenormalan indikator svijetli.

Ako stroj ne radi normalno nakon odrzavanja i provjere, kontaktirajte nas.

Provjera gresaka
U slucaju neuobicajene situacije kao Sto je neuspjeh zavarivanja, nestabilan luk, lo$ rezultat zavarivanja, nemojte smatrati da to moraju biti neke greske. Stroj
moze biti u redu, ali samo neki razlozi uzrokuju abnormalnost, kao Sto su neki konektori olabavljeni, zaboravite ukljuciti prekidac, pogresna postavka, puknuti

kabel i plinska cijev, itd. Dakle, prije odrzavanja, prvo provjerite, moze do¢i do problema biti rijesen.

Slijedi raniji dijagram provjere na ovaj nacin. U stavci u gornjem desnom kutu moZete pronadi problem, provjerite prema dijagramu za onaj s oznakom "O".

(BORMANN] 43




44

w 2 2 [ z Ne| o 2w =y
a 21 2 >3 o
Greska 5| =| & gl 2| 2|82|8z%| ¢
2 5. sl 2| & =B8] 8
= 2 & = ®B|gg| B
2 ) » = ) N
o = S S = L
) . ) = g ) 8 8
Mjesto i predmet za provjeru Ef El & 5
N
Kutija za napajanje 1. povezani ili ne
2. pokvaren osigurac
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Vlast 2. faza nedostatka
| 06| 06| 00|06 0 O
1. Otvorite poklopac
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Napajanje za zavarivanje (dnevna provjera)

Polozaj Provjera kljuceva Opaske
Upravljacka ploca 1. Prebaci stanje rada, prijenosa i rate.

2. Testirajte indikator napajanja Nijedan.
Ventilator

1. Provjerite ima li vjetra i zvuka normalno ili ne. Ako je neuobicajena buka i nema vjetra, provjerite unutra$njost.

Dio snage 1. Kada je naelektriziran, neobi¢an miris ili ne.

2. Kada je naelektriziran, abnormalne vibracije i zujanje ili ne. Bit ¢e potreban tehnicar za podrsku.

3. Promjena boje i zagrijavanje ili ne u izgledu.
Periferija 1. Plinska cijev slomljena, olabavljena ili ne. Bit e potreban tehnicar za podrsku.

2. Kudiste i drugi fiksni dijelovi olabavljeni ili ne.

Plamen za zavarivanje (dnevna provjera)

Polozaj Checking keys

Opaske

1. Provjerite produljenu veli€inu cijevi.

2. Promjer Zice i unutarnji promjer cijevi odgovaraju
Fica ili ne.

cijev za slanje 3. Djelomi¢ne,navijanje i produzeno.

4. Blok uzrokovan prljavstinom u cijevi i'estacima
lezala je oplata Zice:

5. Cijev za slanje Zice je slomljenaili se krug istrosio.

1. Moraju se promijeniti kada je manji od 6 mm, kada je produzen
dio premali, luk ¢e biti nestabilan.

2. Razlog nestabilnog luka, molimo koristite odgovarajucu cijev.
3. Razlog loseg slanja Zica i nestabilnog luka, molimo promijenite.
4. Razlog loseg slanja Zice i nestabilnog luka, (koristite kerozin za
obrisite ili promijenite novi.)

5. a. Pirokondenzacijska cijev je slomljena, promijenite novu cijev
b. Promjena novog O kruga

Zaboravite umetnuti ili je rupa blokirana ili druga

Premosnica plina .
tvornicka komponenta.

Moze dovesti do poroka (prskanje) zbog loseg plinskog stita, tijelo
svjetiljke,se opece (luk u baklji), molimo rukujte.

Stroj za slanje Zice (dnevna provjera)

PolozZaj Provjera kljuceva

Opaske

1. Ako postavite ruku na odgovarajucu razinu za pokazivanje.
Pritisna ruka (napomene: ne ostetiti Zicu manju od F1,0 mm)

Dovodi do,nestabilnogduka i'slanja Zice.

1. Ako se prah ili ostaci nakupe u otvoru tube.

2. Promijer Zice i unutarnji promjer cijevi odgovaraju ili ne.
3. Poklapa li se srediSte otvora cijevi s utorom kotaci¢a
centar ili ne.

Zi¢ana olovna cijev

Ocistite ostatke i provjerite razlog te ga rijesite. Ako se ne
podudaraju, dovodi do nestabilnog luka i ostatka.
Ako nije uskladen, dovodi do nestabilnog luka i ostatka.

1. Promjer Zice odgovara zahtjevima kotaca

Zi¢ani kotag
2. Ako je prorez kotaca blokiran

1. Dovedite do nestabilnog luka i taloga i blokirajte Zicanu cijev.
2. Promijenite novi ako je potrebno
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Kabel (dnevna provjera)

Polozaj

Provjera kljuceva

Opaske

Kabel svjetiljke

1. Ako je kabel gorionika presavijen.
2. Ako se metalna spojna tocka mobilnog utikaca olabavi

1. Uzrok loseg slanja Zice
2. Nestabilan luk ako je kabel presavijen.

1. IstroSenost materijala za izolaciju kabela.
2. Kabelska spojna glava gola (osteéenje izolacije), odn

Izlazni kabel otpustite (kraj napajanja i kabel od glavnog materijala Za Zivotnu sigurnost i stabilno zavarivanje, usvojite
spojna to¢ka.) odgovaraju¢u metodu provjerite prema radnom mjestu.
Ulazni kabel - Jednostavna dnevna provjera

1. Ako se spoji ulaz napajanja, zastitna oprema
ulazni i izlazni kraj fiksni ili ne.

2. Ako je kabel sigurnosne opreme pouzdano spojen.
3. Ako je ulazni kabel za napajanje fiksan

4. Ako je ulazni kabel istroSen i ogoli vodic.

- Pazljiva i detaljna provjera u odredenom razdoblju

1. Ako je kabel za uzemljenje koji povezuje napajanje
prekinut i ¢vrsto spojite.

2. Ako je kabelza uzemljenje koji povezuje glavni dio prekinut
i ¢vrsto spaja.

Kako biste sprijecili starenje puzanja i osigurali sigurnost,
radite svakodnevno cek.

Kabel za uzemljenje

Zbrinjavanje okoliSa

Kako bi se izbjegla Steta pri prijevozu, alat se.mora isporuciti u ¢vrstoj ambalazi. AmbalaZa te jedinica i pribor izradeni su od materijala koji se mogu reciklirati
i mogu se na odgovarajuéi nacin zbrinuti. Plasticne komponente alata oznaene su prema materijalu, Sto omogucuje uklanjanje ekoloski prihvatljivih i
diferenciranih komponenti zbog raspoloZivih objekata za-prikupljanje.

Samo za drzave clanice EU-a

Ne odlagati elektriénu opremu zajedno s'kuénim otpadom!

U skladu s Europskom Direktivom 2002/96/EC. o otpadnoj elektri¢noj.i elektroni¢koj opremi i njezinoj provedbi u skladu s nacionalnim

pravom, elektri¢ni alati koji su dostigli kraj svog Zivotnog vijeka'moraju se'prikupljati odvojeno i vracati u ekoloski prihvatljivo postrojenje za
recikliranje.
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Biztonsagi dvintézkedések

A hegesztés soran mindig fenndll a sérilés veszélye, ezért a munka sordn lgyeljen a megfelel6 védelemre. Tovdbbi részletekért olvassa el a szikséges biztonsagi
el6irasoknak megfelels Kezel6i biztonsagi Gtmutatot.

Aramiités — halalos kimenetelii lehet!

* A féldel6 csatlakozést az alkalmazott szabvanynak megfelel6en dllitsa be.

® Veszélyes az elektromos alkatrészeket és az elektrédat csupasz b6rrel megérinteni.
 Viseljen megfelel§ keszty(it és ruhdzatot.

* Gy6zEdjon meg arrdl, hogy j6l szigetelt a talajtol.

® Gy6zEdjon meg arrdl, hogy biztonsagos helyzetben van.

A gdz egészségre karos lehet!
* Ne lélegezze be a gazt.
o [vhegesztéskor légelszivot kell hasznalni a géz belélegzésének megakadalyozasa érdekében.

iv sugdrzas: Karos a szemre és égési sériiléseket okozhat a b&ron.
® Hasznaljon megfelel sisakot és védéruhdzatot a szem és a test védelme érdekében.
® Hasznaljon megfelel6 védéfelszerelést vagy fliggonyt a bamészkoddk védelme érdekében, és figyelmeztesse 6ket a szemre jelentett veszélyre.

Tz
® A hegesztés soran keletkezd szikrdk tiizet okozhatnak, ezért gondoskodjon a hegesztési terilet tlizbiztonsagarol.

Zaj: Az extrém zaj kdros a fiilre.
® Hasznaljon fllvéd6t vagy mas fllvédé eszkozt.
 Figyelmeztesse a kozelben tartézkoddkat, hogy a zajkares lehet a hallasukra.

Miikodési zavar: szakember segitségét kérje.
® Ha a telepités vagy a miikodés soran problémak merulnek fel, ellenérizze Gjra a beallitasokat a kézikényvben.
* Ha nem érti teljesen a kézikonyvet, forduljon aszéllitéhoz vagy mas szakemberhez segitségért.

A késziilékrol

Ez a termék a legfejlettebb inverter technoldgiat alkalmazé, egyeniranyitd, amely 3‘az 1-ben inverter szinergikus NO GAS MIG/MAG+ MMA+ LIFT TIG hegeszt6gépnek
nevezhetd.

Az inverteres gazvédd hegeszt6berendezések fejlesztése az inverteres tdpellatas elméleténekiés alkatrészeinek fejlesztésébdl profital. Az inverteres gazvédd hegesztés
nagy teljesitmény(i IGBT alkatrészeket hasznal, amelyek 50/60 Hz-es, frekvenciat 100 kHz-reyalakitanak, majd a fesziltséget csokkentik és a nagy teljesitmény(
fesziltséget PWM technolégidaval kommutaljak. A f6 transzformatorisulyanak «€s térfogatanak csékkenése miatt a hatékonysdg 30%-kal n6. Az inverteres
hegesztéberendezések megjelenése forradalminak szamit a hegesztSiparban:

A CO2-vel védett hegeszt6berendezés a legfejlettebb inverter technoldgiat alkalmazza. A hegesztGgép, elektronikus,reaktor aramkérrel van felszerelve, amely pontosan
szabalyozza az elektromos révid dtmenetet és az dtmeneti keverést, és kivalé hegesztési tulajdonsidgokat eredményez, A szinergikus hegesztégépekkel és mas gépekkel
Osszehasonlitva a kdvetkez6 elényokkel rendelkezik: stabil huzalsebesség, kompakt, energiatakarékos, nincs elektromagneses zaj. Kis aramerdsség mellett folyamatos
és stabil mikodés, kilondsen alacsony szén-dioxid-kibocsatdstu acél, 6tvozott acéliésrozsdamentes. acél lemezek hegesztéséhez alkalmas. Automatikus
fesziltségpulzacio-kompenzacios képesség, kis szikra, j6 ivképzés, egyenletes hegesztési medence, magastizemi ciklus stb.

Telepités

A hegesztGberendezés feszlltségkompenzald készlettel van felszerelve. Ha a fesziiltség a névleges fesziltség +15%-a kozott véltozik, a berendezés tovabbra is
normalisan miikodik. Hosszu kabel hasznalata esetén a feszlltségcsokkenés minimalizalasa érdekében nagy keresztmetszet(i kabel hasznélata javasolt. Ha a kabel tal
hosszu, az befolyasolja a hegeszt6iv és mas rendszerfunkciok teljesitményét, ezért a megadott hosszUsag hasznalata javasolt.

1. Gy6z6djon meg arrol, hogy a gép szivonyildsa nincs eltakarva vagy elzérva, hogy megakaddlyozza a hiit6rendszer meghibasodasat.
2. Hasznaljon legaldbb 6 mmZkeresztmetszet( féldelS kabelt a haz és a fold kozott,a csatlakoztatdst a gép hatuljan 1évé csatlakozérdl a foldeld pontra kell végrehajtani,
vagy gy6z8djon meg arrdl, hogy a haldzati kapcsold foldels vége eléri a foldet. A nagyobb biztonsag érdekében mindkét médszer alkalmazhatd.

Telepités:

1) Csatlakoztassa a gazpalackot a CO2 nyomascsdkkents aramlasmérével és a gép hatuljan taldlhaté CO2-csatlakozdval gazkabellel.

2) Helyezze be a foldel6kabel gyorscsatlakozéjét az el6lapon taldlhaté gyorscsatlakozo aljzatba.

3) Helyezze a drotkerekeket a keréktengelyre, a kerékfuratnak egybe kell esnie a kerékrogzitével.

4) Valassza ki a huzal méretének megfelel§ huzalhornyot.

5) Lazitsa meg a huzalnyomé kerék csavarjat, helyezze a huzalt a huzalvezet8 csévén keresztiil a nyildsba, allitsa be a huzalnyomé kereket Ggy, hogy a huzal ne
csuszhasson, de a nyomas ne legyen tul erés, mert a huzal eltorzulhat és ez befolyasolhatja a huzal tovabbitasat.

6) A huzaltekercsnek az éramutatd jarasaval megegyezd irdnyban kell forognia a huzal kiengedéséhez, a huzal csiszasanak megakadalyozasa érdekében a huzalt
altaldban a kerék oldalan talalhato rogzitett furatba kell behelyezni. A hajlitott huzal beszoruldsdnak megakadalyozédsa érdekében végja le a huzal ezen részét.

7) A MIG-faklya a gép belsejében van elhelyezve, csak a huzalt kell kézzel behelyezni a faklydba.
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Mikodés

1. Allitsa a légkapcsolét ,,ON” allasba, nyissa meg a CO2-palack szelepét és allitsa be az dramldst.

2. Allitsa be a huzalhosszabbité gép huzalatmérgjét a huzal 4tmérgjének megfelel§ névleges értékre.

3. Vdlassza ki a hegesztSpisztoly nyildsanak tavolsagat a huzal &tmérdje alapjan.

4. Allitsa be a fesziiltség-, sebesség- és induktivitds-gombot a munkadarab vastagsiga és a mechanika alapjan a megfelels helyzetbe.
5. Nyomja meg a faklyakapcsoldt, hogy a huzal kijusson a faklyafejbe, és kezdje meg a munkat.

Megjegyzések és ovintézkedések

A. Koérnyezet

1. A gép szdraz kérnyezetben, maximum 90% pdratartalom mellett m(ikddhet.

2. A kornyezeti h6mérséklet 10 és 40 Celsius fok kozott legyen.

3. Kerdilje a hegesztést erds napfényben vagy nedves koriilmények kozott.

4. Ne hasznalja a gépet olyan kdrnyezetben, ahol a levegSben vezet6 por vagy korroziv gazok vannak.
5. Kerllje a gazhegesztést er@s légaramlasu kornyezetben.

B. Egészség és biztonsag

A hegeszt6gép tulfesziltség-, tulterhelés- és tulmelegedés elleni védelemmel van ellatva. Ha a feszlltség, a kimeneti aram és a gép hémérséklete meghaladja a
megengedett értéket, a hegesztégép automatikusan ledll. Mivel ez a hegeszt6gép karosodasdhoz vezethet, a felhasznaldnak az alabbiakra kell figyelnie.

1. A munkateriilet legyen megfelelGen szellGztetve!

A hegesztGgép nagy teljesitményii gép, miikodés kézben nagy aramot general, és a természetes szell6zés nem elegend§ a gép hiitéséhez. Ezért a gép belsejében egy
ventilator h(iti a gépet. Gy6z6djon meg arrél, hogy.a beszivé nyilds nem elzart vagy fedett, és a hegeszt6géptdl 0,3 méterre van a kornyez6 targyaktdl. A
felhasznalénak gondoskodnia kell a munkatertilet megfelels szell6zésérdl. Ez fontos a gép teljesitménye és élettartama szempontjabol.

2. Ne terhelje tul a gépet!

A kezel6nek figyelnie kell a maximalis.izemi aramra,(a kivalasztott tizemi ciklusnak megfelelen). A hegesztési

4ram ne haladja meg a maximalis Uzemiiciklus.aramat.

A tulterhelés karosithatja és megégetheti agépet.

3. Ne legyen tulfesziiltség!

A tapfesziltséget a f6 miiszaki adatok diagramjdban talélja. Az automatikus fesziltségkompenzald dramkor biztositja, hogy a hegesztési aram a megengedett
tartomanyban maradjon. Ha a tapfesziiltség meghaladja amegengedett tartomanyt, a gép alkatrészei megsértilnek. A kezel6nek meg kell értenie a helyzetet, és
megeldz6 intézkedéseket kell tennie.

4. A hegeszt6gép hatuljan taldlhato foldelGcsavar, amelyen foldel6 jelélés lathato. Aburkolatot 6 négyzetmilliméteres keresztmetszet( kabellel kell megbizhatéan
foldelni a statikus elektromossag és a szivargas elkeriilése érdekében.

5. Ha a hegesztési id6 meghaladja a megengedett ciklusid6t, a hegesztégép védelmi okokbdl leall. A gép tilmelegedése miatt a hémérséklet-szabdlyozd kapcsold
,ON” allasba keril, és a jelz6fény pirosra valt. Ebben az esetben nem kellkihtzni a dugét,hogy a ventilator lehiithesse a gépet. Amikor a jelz&fény kialszik, és a
hémérséklet a normdl tartomanyba csokken, a hegesztés folytathato.

Hegesztés

A szerelvények, hegesztGanyagok, kornyezeti tényez6k és az dramelldtas is hatdssal lehetnek a hegesztésre. A felhasznalonak meg kell prébdinia javitani a hegesztési
kornyezetet.

A. Az ivhuzas nehéz és konnyen megszakadhat:

1. Gy6z6djon meg arrol, hogy a foldelSkabel jol csatlakozik a munkadarabhoz.
2. Ellenérizze, hogy minden csatlakozasi pont megfelelGen van-e 6sszekotve.

B. A kimeneti aram nem éri el a névleges értéket:

A tapfesziltség eltérése a névleges értéktél a kimeneti dram és a beallitott aram eltéréséhez vezet. Ha a tapfesziiltség alacsonyabb a névleges értéknél, a maximalis
kimeneti aram alacsonyabb lesz a névleges értéknél.

C. A készulék miikédése kbzben az aram nem stabilizalédik:

1. Az elektromos haldzat fesziiltsége megvaltozott
2. A vezetékhaldzatbdl vagy mas berendezésbdl kdros zavards érkezik.
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Karbantartas

1. A porokat rendszeresen szdraz, tiszta s(ritett leveg6vel tavolitsa el. Ha a hegeszt6gép fusttel és szennyezett levegével szennyezett kornyezetben miikodik, a gépet
minden nap meg kell tisztitani a portdl.

2. A s(ritett leveg6 nyomasa a késziilék belsejében megfelel6nek kell lennie, hogy ne sériiljenek a késziilék belsd alkatrészei.

3. Rendszeresen ellendrizze a hegeszt6gép belsé dramkareit, és gyéz6djon meg arrdl, hogy a kdbelek megfelel6en vannak-e csatlakoztatva, és a csatlakozék szorosan
illeszkednek-e (kilonosen a dugaszold csatlakozok és alkatrészek). Ha rozsda vagy laza csatlakozas talalhatd, alaposan tisztitsa meg, majd csatlakoztassa Ujra szorosan.
4. Kertlje a viz és g6z bejutdsat a gépek kozé, ha azok bejutnak a gépbe. Széritsa meg a gépeket, majd ellendrizze a gép szigetelését.

5. Ha a hegesztégépet hosszabb ideig nem haszndlja, csomagolja be és szaraz helyen tarolja.

6. A huzalgép 300 lGzemdra utdn az elektromos szénkefét és az armatira egyeniranyitét meg kell tisztitani, a reduktorokat meg kell tisztitani, és a turbdba és a
csapagyba ken6anyagot kell télteni. Figyelem: A magas fesziiltségii gépet kizardlag szakképzett szereld javithatja és ellendrizheti. A helytelen diagnézis vagy javitas
sulyos sériiléseket vagy halalt okozhat! A karbantartds és ellenérzés el6tt mindig kapcsolja ki az dramellatast, és a haz barmely részének kinyitasa el6tt gy6z6djon
meg arrol, hogy a halézati csatlakozo ki van-e huzva.

Hibaelharitas

Ha a felhaszndld a gépet a kovetkez6képpen kivanja tizemeltetni, az izemeltetGnek az elektromossag és a biztonsag teriletén jartas szakembernek kell lennie, és
rendelkeznie kell a képességeit és ismereteit igazold megfelel§ tanusitvannyal. Karbantartas el6tt javasoljuk, hogy vegye fel a kapcsolatot veliink az engedélyezés
érdekében.

Hiba Lehetséges megoldasok

A tépfesziiltség jelz6fény nem vildgit, a ventilator, | 1. Ellenérizze, hogy a légkapcsolé zérva van-e.

nem m(ikédik és nincs hegesztési teljesitmény 2. Ellendrizze, hogy az elektromos vezetékhaldzat miikadik-e.

3./A tapegység paneljén talalhato héérzékeny ellenallasok (négy darab) kozil néhany megsériilt. Ebben az
esetben a DC24v relé nyitott, vagy a csatlakozdk érintkezése rossz.

4. A tapegység (also panel) megsériilt, a DC 310 V fesziiltség nem tud kimenni.

(1) A sziliciumhid megszakadt vagy a sziliciumhid csatlakozdja rossz érintkezik.

(2) A tapegység kiégett.

(3) Ellenérizze, hogy a tapkapcsoldtdl a bemeneti kdbelig vezets vezeték nem érintkezik-e rosszul.

(4) A vezérl6panel kiegészitd tapellatasa meghibasodott.

A tépfesziiltség jelz6fény vilagit, a ventilator 1. Ellendrizze, hogy a gépek kozotti 6sszes kabel érintkezése megfelels-e.
mkédik, de nincs hegesztési kimenet. 2. A kimeneti/csatlakoz /el van Végva vagy rossz a kapcsolata.

3. A faklyavezérl6kabel vagy kapcsoldja meghibdsodott.
4. A vezérl6dramkor meghibasodott.

A tapfesziiltség jelz&fény vilagit, a ventilator 1. Lehet, hogy tulmelegedés elleni védelem mikédik, eldszor kapcsolja ki a gépet, majd a rendellenességet
m(ikodik, a rendellenesség jelz6fény vilagit. jelz6 lampa kialvasa utan kapcsolja be djra.

2. Lehet, hogy tulmelegedés elleni védelem mikodik, vérjon 2-3 percet.

3. Lehet, hogy az inverter aramkér meghibasodott:

(1) Ha a rendellenességet jelz6 lampa tovdbbra is vilagit, akkor.az IGBT egyik eleme megsériilt az alaplapon,
keresse meg és cserélje ki azonos modellre.

(2) Ha a rendellenes jelz6fény nem vilagit:

a. Lehet, hogy a transzformator meghibasodett, mérjé meg a f6 transzfermator induktivitasat és Q-értékét
induktivitasi hiddal.

b. Lehet, hogy a transzformator masodlagos egyeniranyitd cséve megsérilt, keresse meg a hibat, és cserélje
ki az egyeniranyitd csovet.

Ha a gép a karbantartas és ellenérzés utan sem miikodik rendesen, vegye fel vellink a kapcsolatot.

Hibak ellenérzése

Ha rendellenes helyzet 4ll el6, példaul hegesztési hiba, instabil iv, rossz hegesztési eredmény, ne feltételezze, hogy biztosan valami meghibasoddas tortént. Lehet, hogy a
gép rendben van, csak valamilyen ok miatt rendellenesség lépett fel, példaul meglazultak a csatlakozok, elfelejtették bekapcsolni a kapcsoldt, rossz a bedllitds,
megszakadt a kabel vagy a gazcsé stb. Ezért karbantartas el6tt el&szor ellendrizze le a gépet, mert lehet, hogy a probléma igy megoldhaté.

Az aldbbiakban bemutatjuk a kordbbi ellenérzési diagramot. A jobb fels6 sarokban taldlhaté tételek kozott megtaldlhatja a problémat, kérjik, ellendrizze a diagram
szerint az ,0” jeloléssel ellatott tételeket.
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Hegeszt6 aramellatas (napi ellendrzés)

Hely Ellen6rz6 gombok Megjegyzések
VezérlGpanel 1. Kapcsol6 izemmadja, atvitel és telepités.
2. Ellenérizze a tapfesziltség jelz6t Nincs.

H(itéventilator

1. Ellendrizze, hogy van-e szél és a hang normalis-e. Ha rendellenes zaj hallhato és nincs szell6zés, ellendrizze a belsé
részeket.
Tapegység 1. Bekapcsolaskor nincs-e szokatlan szag.
2. Bekapcsolas utan ellendrizze, hogy rendellenes rezgés Technikus segitségére lesz szlikség.
vagy zugas hallhaté-e.
3. Valtozik-e a szin, melegszik-e a készllék?
Periféria 1. A gédzcs6 torott, meglazult vagy nem. Sziikség lesz szakember segitségére.
2. A burkolat és mas rogzitett alkatrészek meglazultak vagy

nem.

HegesztGpisztoly (napi ellenGrzés)

Hely Ellendrzé kulcsok Megjegyzések
1. EllenGrizze aicsé Kinytjtott hosszat. 1. 6 mm-nél kisebb méret esetén cserélni kell, mert a kinyujtott rész
2. A huzal dtmérgje és a.csé bels6 atmérdje tal kicsi, és az iv instabilla valik.
Huzalhajto megegyezik-e. 2. Az iv instabilitdsanak oka: hasznaljon megfelel§ csovet.
csé 3. Részleges tekereselés és kinydlds. 3. Arossz huzalvezetés és az instabil iv oka: cserélje ki.
4. A csében lévé szennyezédés és a.huzalbevonat 4. A rossz vezetékatvitel és az instabil iv oka (tisztitsa meg kerozinnal
maradvanyai miatt eltomddott. vagy cserélje ki).
5. A huzalatadé csé torott vagy'kor alaku kopas lathaté. 5. a. A pirokondedciés cs6 megsériilt, cserélje ki Uj cs6re
b. Cserélje ki az O-gy(irit
Gazate Behelyezése elfelejtédott, a lyuk eldugult,vagy gyari A rossz gazvéd6 miatt hibas miikodéshez (froccsenés) vezethet, a
resztés alkatrész eltéré. hegesztépisztely teste megéghet (iv a hegesztpisztolyban), kérjik,

legyen 6vatos.

Huzaladagolé gép (napi ellendrzés)

Hely Ellen6rz6 gombok Megjegyzések
1. Ha a kar a megfelel6 jelz8szintre van allitva. Instabil iv és huzalvezetéshez vezet.
Nyomadkar (megjegyzés: ne sériiljon a 1,0 mm-nél vékonyabb

huzal)

Huzalvezet6 csé

1. Ha por vagy maradvéanyok halmozddnak fel a cs6 szdjanal.

2.A huzal d&tmérdje és a csé belsé dtmérsje nem egyezik.
3. A cs6 szdjanak kozepe egybeesik-e a huzal kerékhorony
kozepével.

Tisztitsa meg a maradvéanyokat, ellenérizze az okot és

oldja meg a problémat. Ha nem egyezik, az instabil

ivhez és maradvanyokhoz vezet.

Ha nem egyezik, az instabil ivhez és maradvényokhoz vezet.

Huzalh
enger

1.A huzal atméré6je megfelel a kerék kévetelményeinek
2. Ha a kerékhorony eldugult

1. Az iv instabilitdsdhoz és maradvanyokhoz vezet, valamint eltomiti a
huzalhenger csovét.
2. Szlikség esetén cserélje ki
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Kabel (napi ellenérzés)

Hely Ellen&rzé kulcsok Megjegyzések
Faklyakdbel 1. Ha a faklya kébel tulzottan meghaijlott. 1. A vezeték rossz vezetését okozza

2.Ha a mobil csatlakozé fém csatlakozasi pontja meglazult

2. A kabel tulzott hajlitasa esetén az iv instabilla valik.

Kimeneti kabel

1. A kdbel szigetel6anyaganak kopasa.

2. A kdbelcsatlakozo fej fedetlen (szigetelés sériilt) vagy
meglazult (az aramellatas vége és a f6 anyag csatlakozasi
pontja).

Bemeneti kdbel

1. Ellendrizze, hogy a tdpegység bemenete, a védéberendezés
bemenete és a kimenet vége rogzitve van-e.

2. A biztonsagi berendezés kabele megbizhatdan csatlakozik-e.

3. A tapellatas bemeneti kdbel rogzitve van-e
4. A bemeneti kdbel kopott-e és lathaté-e a vezetd.

Az életbiztonsag és a stabil hegesztés érdekében a munkahelynek
megfeleld ellenbrzési mdédszert alkalmazzon.

- Egyszer(i napi ellenérzés
- Gondos és alapos ellen8rzés meghatdrozott id6kozonként

Foldeld kabel

1. Ha a tapegységet 6sszekotd foldelkabel megszakadt,
csatlakoztassa Ujra szorosan.

2. Ha a f6 részhez'csatlakozo foldels kabel megszakadt,
csatlakoztassadijra szorosan.

A kuszasos oregedés megelGzése és a biztonsag érdekében kérjuk,
végezzen napi ellendrzést.

Kornyezetbarat artalmatlanitas

A szallitas soran bekovetkezd sérulések elkertlése érdekében a szerszamet szilard csomagoldsban kell széllitani. A csomagolds, valamint a készilék és a tartozékok
Ujrahasznosithaté anyagokbdl késziiltek, és ennekimegfeleléen artalmatlanithatok. A szerszam muanyag alkatrészei anyaguknak megfelel6en vannak jeldlve, ami
lehet6vé teszi a kornyezetbarat és differencialt artalmatlanitast asendelkezésre @llé gydjtéhelyeken.

Csak EU-orszagokban

Az elektromos berendezéseket ne dobja a haztartdsi hulladék kozé!

Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl szélé 2002/96/EKseurdpai iranyelvnek és annak nemzeti jogba valé &tiltetésének
megfelel6en az élettartamuk végéhez érkezett elektromos szerszamokat kilén kell gydjteni és kornyezetbardt djrahasznositd telepre kell

[ visszaszallitani.
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EFTYHZH
EL

GARANTIE
FR

Ta nAeKTPLKAE epyadeia €X0UV KATAOKEUQOTEL ME QUOTNPA TIPOTUTIA TTOU £XEL BECEL N £TAL-
pela KoL cuUVASOULV E TA EUPWTIAIKA TIPOTUTIA TTOLOTNTAG. Mo Ta NAEKTPLKA epyaleia TnG
£TALPELOG MG TTOPEXETAL TIEPIOS0G EyYUNONG 24 UNVWV VLA EPOCLTEXVLIKA XpAon Kat 12 pn-
VWV yloL EMayyeARaTky xpron. H oxig tng eyyunong ekwva amod tnv nuepopnvia ayopdg
TOU TIPOIOVTOG. ATTOSELKTIKO TOU SIKALWUATOG TNG EYYUNONG AMOTEAEL TO TAPACTOTIKO OyO-
pAg tou epyaleiou (amoSeLEn ALOVIKAG 1) TLLOAOYLO). Z€ KaLA TiepimTtwaon n eTalpeia Sev Ka-
AUTITEL TN OXETIKA SOtdvn avTOANAKTIKWY KoL Epyaciog eav kat epdoov 6e cuvodeletal amod
avtiypado Tou mapacTtatikol ayopds. S MEPIMTWON MOU N EMLOKELN TIPEMEL va YiVEL 0TO
service oG n Saravn petadopds (amd kat mpog) Baplvel €€’ 0AOKARPOU TOV QOCTOAED.
Ta epyaleia amootéAovTal ylo TNV EMLOKEUR TOUG OTNV eTaLlpeia 1 og e€ouclodotnueévo
OUVEPYELO e TOV EVOESELYEVO TPOTIO KOl LECO LETODOPAS.

EZAIPEZEIZ KAI NEPIOPIZMOI THZ EFTYHZHZ:

1) Avtalaktikd ou $Beipovtal puctohoyikd arnod tn xprion toug (kapBouvakia, kaAwsdio,
SLAKOTTEC, TOOK K.A.TT).

2) Epyaleia ou €xouv umooTel {npieg anod t pn cuppopdwaon e TG 0dnyieg Tou Kata-
OKELAOTH.

3) Epyaleia pe e\t ouvtrpnon.

4) Xprion pn eveeSelypévwy AUTAVTIKWY 1 §apTnudTwy.

5) Epyaleia mou €xouv 500ei xwplig emPBapuvon.

6) BAGBN Tou odeiletal oe nAektpikiy cUVEECN o€ TAon SladopeTikh amd TNV avaypadOpe-
VN 0TNV TivakiSa CUCKEUNG.

7) £0v8eon o€ PN YELWHUEVO PELUATOSOTN.

8) MetaBoAr] Tng Tdong Tou PEVATOG,.

9) BAGBN 1oU POKUTITEL ATTO TN XProN AARUPOU VEPOU (TT.X TAUGTIKA, AVTALES).

10) BAGBN 1 kakr Aettoupyia tou €xet tpokUPEL amd TANUENr kaBaplopd Tou epyaieiou.
11) Emadr tou epyaieiov pe xnpikd, i BAABN and vypaeia, StaBpwaon.

12) EpyoAeia mou €Xouv UTIOOTEL TpOTIOMOLAOELG= OANAYEG ] €XOUV QVOLXTEL oo un e€ou-
olodotnpévo ouvepyeio.

13) snoopéva pépn/efapthpata eéattiag ph opbng xpriong.

14) Epyaleia mou XpnoLomoLoUvTaL yLo EVOLKidon.

H eyyUnon KaAUTITEL QTTOKAELOTIKA T SWPERV. AVIKOTAGTOON TOU EEXPTHHATOG TTOU EXEL
KOTOOKEUOOTIKO eAdTTwpa 1 aotoxio UAkoU. Z€ mepimtwon EANEWNG avTaAAaKTIkoU N
eTaLpeia SLATNPEL TO SIKAiWHA AVTIKATAOTAONG TOU EpYAAEOU (e GANO QVTIOTOLXO HOVTEND.
Metd tn Stekmepaiwon eyyunong 8ev emUNKUVETAL OUTE AVOWVEWVETAL O XPOVOG €yyunong
Tou gpyaleiou. AVTIKATAOTAON OVTAANQKTIKOU HE XPEWON EMLOKEVAG, KoAUmTeTal o 1
XpOvo eyyunon kaAng Aettoupyiag, pe mpoimdbeon tnv THPNON TWV 6pWV eyyunong. Ta
avtaAAaKTika A ta epyaleia Ta omoia aviikabiotavtal mopaévouy atnv KaToxn tne eTal-
pelag pag. ANAEG amaLtioeLg, EKTOG QIO QUTEG TTOU avabEPOoVTal GE OUTO TO EVIUTIO £yyun:
ong emokeung N BAaBwv NAeKTPLKWY epyaleiwv, Sgv LoxUoUV. Mo TAVIEYYUNGN QUTH LOXUEL
T0 eMnVLko Sikato.

WARRANTY
EN

Les outils électriques sont fabriqués selon des normes strictes, établies par notre société et
se sont alignées sur les normes de qualité européennes respectives. Les outils électriques
de notre société sont bénéficiés d’une garantie de 24 mois pour une utilisation non profes-
sionnelle et de 12 mois pour une utilisation professionnelle. La garantie est valable a partir
de la date d’achat du produit. La preuve du droit a la garantie est le document d’achat de
I'outil (ticket de caisse ou facture). En aucun cas, I'entreprise ne couvrira le co(t des pieces
de rechange et des heures de travail nécessaires si une copie du document d’achat n’est
pas présentée. Si la réparation doit étre effectuée par notre service apres-vente, les frais
de transport (aller- retour) sont entierement a la charge de I'expéditeur (client). Les outils
doivent étre envoyés pour réparation a I'entreprise ou a un atelier agréé de la maniére et
avec le moyen de transport appropriée.

EXEMPTIONS ET RESTRICTIONS DE GARANTIE:

1) Les pieces de rechange qui s’'usent naturellement suite a leur utilisation (balaise, cables,
interrupteurs, mandrins etc.).

2) Les outils endommagés a la suite du non-respect des instructions du fabricant.

3) Outils mal entretenus.

4) Utilisation de lubrifiants ou d’accessoires inappropriés.

5) Outils donnés a des tiers a titre gratuit.

6) Dommages dus a un mauvais branchement électrique ou a une tension différente de celle
indiquée sur la plaque de I'appareil.

7) Connexion a une alimentation électrique non reliée a la terre.

8) Fluctuation de la tension inacceptable.

9) Dommages résultant de I'utilisation d’eau salée (par exemple, machines a laver, pompes).
10) Dommages ou dysfonctionnement résultant d’une procédure de nettoyage inadéquate
de I'appareil.

11) Contact de l'outil avec des produits chimiques, ou dommages résultant de I'humidité
ou de la corrosion.

12) Les outils qui ont été modifiés ou ouverts par du personnel non autorisé.

13) Pieces/composants cassés a la suite d’une utilisation inappropriée.

14) Les outils utilisés a location.

La garantie couvre uniquement le remplacement gratuit du composant qui présente un dé-
faut de fabrication ou une défaillance matérielle. En cas d’absence d’une piéce de rechange
spécifique, I'entreprise se réserve le droit de remplacer I'outil par un autre modéle correspon-
dant. Apres la conclusion de toutes les procédures de garantie, la période de garantie de 'ou-
til ne sera pas prolongée ou renouvelée. Le remplacement d’une piece de rechange, ainsi que
les frais de réparation, sont couverts par une garantie de bon fonctionnement d’un an, sous
réserve du respect des conditions de garantie. Les piéces de rechange ou les outils remplacés
restent en possession de notre société. Les exigences, autres que celles mentionnées dans ce
formulaire de garantie, concernant la réparation des outils électriques ou leur endommage-
ment, he sont pas applicables. La loi grecque et ses reglements s’appliquent a cette garantie.

GARANZIA
I

The power tools have been manufactured according to strict standards, set by our com-
pany, which are aligned with the respective European quality standards. The power tools
of our company are provided with a warranty period of 24 months for non-professional
use and 12 months for professional use. The warranty is valid from the date of purchase
of the product. Proof of the warranty right is the purchase document of the tool (retail
receipt or invoice). Under no circumstances shall the company cover the relevant cost of
spare parts and respective required working hours unless a copy of the purchase docu-
ment is presented. In case the repair has to be done by our service department the cost
of transportation (to and from) is entirely borne by the sender (client). The tools must be
sent for repair to the company or to an authorized workshop in the appropriate way and
means of transport.

WARRANTY EXEMPTIONS AND RESTRICTIONS:

1) Spare parts that wear out naturally as a consequence of being used (brushes, cables,
switches, chucks etc.).

2) Tools damaged as a result of non-compliance with the instructions of the manufacturer.
3) Tools poorly maintained.

4) Use of improper lubricants or accessories.

5) Tools given to third entities free of charge.

6) Damage due to an electrical connection at a voltage other than that indicated on the
appliance plate.

7) Connection to a non-earthed power supply.

8) Change in current voltage.

9) Damage resulting from the use of salty water (e.g., washing machines, pumps).

10) Damage or malfunction resulting from improper cleaning procedure of the tool.

11) Contact of the tool with chemicals, or damage as a result of moisture or corrosion.

12) Tools that have been modified or opened by unauthorized personnel.

13) Broken parts/components as a result of inappropriate use.

14) Tools used for rent.

The warranty covers only the free of charge replacement of the component that presents a
manufacturing defect or material failure. In case of lack of a specific spare part the company
reserves the right to replace the tool with another corresponding model. After all warranty
procedures have been concluded, the warranty period of the tool shall not be extended or
renewed. Replacement of a spare part with repair charge is covered by a 1 year warranty
of good operation, subject to compliance with the warranty terms. The spare parts or tools
that are replaced remain in the possession of our company. Requirements, other than those
mentioned in this warranty form, regarding power tools repair or damage thereof, do not
apply. Greek law and relative regulations apply to this warranty.

Gli“elettroutensili sono stati fabbricati secondo gli standard rigorosi, stabiliti dalla nostra
azienda,che sono allineaticon i fispettivi standard di qualita europei. Gli elettroutensili della
nostra azienda seno forniti con un periodo di garanzia di 24 mesi per uso non professionale
e di'22 mesi péer uso professionalesLa‘garanzia e valida dalla data di acquisto del prodotto.
La prova,del diritto di garanzia ¢ il'decumento di acquisto dell’'utensile (scontrino o fattura).
In nessuncaso l'azienda coprira il relativo costo dei pezzi di ricambio e delle rispettive ore
di lavoro necessarie se noniene presentata una copia del documento di acquisto. Nel caso
in cui la riparaziene debba essere effettuata dal nostro servizio di assistenza, il costo del
trasporto (da e per).é interamente a‘carico del mittente (cliente). Gli utensili devono essere
inviati per la riparazione all'azienda o ad un’officina autorizzata nel modo e nel mezzo di
trasporto appropriato.

ECCEZIONI E LIMITAZIONI ALLA GARANZIA:

1) Pezzi di ricambio che si deteriorano naturalmente con I'uso (pezzi di consumo).

2) Utensili danneggiati dal mancato rispetto delle istruzioni del produttore.

3) Strumenti con manutenzione insufficiente.

4) Uso di lubrificanti o parti inappropriate.

5) Strumenti dati gratuitamente.

6) Guasto dovuto a un collegamento dell’aria compressa a una pressione diversa da quella
indicata sulla targhetta dei dati tecnici.

7) Danni derivanti dall’'uso di aria compressa impura e non filtrata.

8) Danni o malfunzionamenti derivanti da una pulizia inadeguata dell’'utensile.

9) Contatto dell’'utensile con prodotti chimici, o danni da umidita, corrosione.

10) Strumenti che hanno subito modifiche - cambiamenti o sono stati aperti da un’officina
non autorizzata.

11) Strumenti utilizzati per il noleggio.

12) Strumenti che sono stati modificati o aperti da personale non autorizzato.

13) Rottura di parti/componenti a causa di un uso improprio.

14) Strumenti utilizzati per il noleggio.

La garanzia copre solo la sostituzione gratuita del componente che presenta un difetto di
fabbricazione o di materiale. In caso di mancanza di un pezzo di ricambio specifico, I'azienda
si riserva il diritto di sostituire I'utensile con un altro modello corrispondente. Una volta
concluse tutte le procedure di garanzia, il periodo di garanzia dell’utensile non potra essere
esteso o rinnovato. La sostituzione di un pezzo di ricambio, insieme al costo della riparazio-
ne, € coperta da una garanzia di buon funzionamento di 1 anno, a condizione che vengano
rispettati i termini della garanzia. | pezzi di ricambio o gli utensili che vengono sostituiti ri-
mangono in possesso della nostra azienda. | requisiti, diversi da quelli menzionati in questo
modulo di garanzia, riguardanti la riparazione di utensili elettrici o il loro danneggiamen-
to, non si applicano. La legge greca e i relativi regolamenti si applicano a questa garanzia.



FAPAHLIMA
BG

FTAPAHLUMIA
NMK

ENeKTPOMHCTPYMEHTUTE ca NPOU3BeAeHM B CbOTBETCTBUE CbC CTPOTM CTaHAAPTH, YCTAHOBEHMU
OT HaluaTa KOMMNaHWA, KOUTO Ca B CbOTBETCTBME CbC CbOTBETHUTE EBPONENCKM CTaHAAPTH 3a
KauecTBO. ENEKTPOMHCTPYMEHTUTE Ha HallaTa KOMMNaHWA ce NPeAoCTaBAT C rapaHLMOHeH
CpOK OT 24 meceua 3a HenpodecuoHanHa ynotpeba u 12 meceua 3a npodecnoHanHa
ynotpeba. apaHuWATa e BanAHa OT AaTaTa Ha 3aKynyBaHe Ha NpoAyKTa. [lokasaTencrso
3a NPaBOTO Ha rapaHLUMA € AOKYMEHTBT 3a 3aKynyBaHe Ha MHCTPYMeHTa (kacoBa 6eneskka ot
marasvH unm dakTypa). B HUKaKbB Clydait KOMNaHUATA He MOKPUBA CbOTBETHUTE Pa3XOAU
3a pe3epBHM YacTU U CbOTBETHUTE HEOBX0AKMMU PaBOTHM YacoBe, ako He Bbae NpeacTaBeHo
KOMue OT AOKYMeHTa 3a MOKynKa. B cnyyaii Ye peMoHTHT TpabBa Aa 6bae M3BbpLUEH OT
HalLWA cepBKU3eH OTAeN, Pa3XoAuTe 3a TPAHCMOPT (40 M OT) ce Noemar U3LAIO0 OT U3npaLuaya
(knueHTa). UHCTpymeHTUTe TpAabBa Aa 6bAAT M3NpaTeHU 3@ PEMOHT B KOMNAHUATA WU B
0TOPU3MPaH CEePBU3 MO NOAXOAALL HAYMH M C NOAXOAALLO TPAHCMOPTHO CPEACTBO.

OCBOBOXOABAHE OT TAPAHLUMA N OTPAHUYEHUA:

1) Pe3epBHM YaCTU, KOUTO CE U3HOCBAT MO eCTECTBEH HAYUH BCNEACTBUE HA U3MON3BAHETO
UM (4eTKK, Kabenu, KNYOoBe, NAaTPOHHULM U Ap.).
2) WHCTpyMeHTW, nOBpedeHU B pesyntat Ha
npovssoauTens.

3) IHCTPYMEHTH, KOUTO Ca N10LLO NOAABPKAHMU.

4) N3non3BaHe Ha HENOAXOAALLM CMA304YHU MaTepUaNU UM NPUHALIEKHOCTY.

5) UHCTpYMeHTH, NpefocTaBeHn 6e3nnaTHO Ha TPeTU anua.

6) MoBpeam BCneACTBUE Ha €NIEKTPUYECKA BPB3KA C HANPEKEHWE, PA3/IMYHO OT NOCOYEHOTO
Ha Tabenkarta Ha ypega.

7) CBbp3BaHe KbM HE3a3eMeHO eNeKTpo3axpaHBaHe.

8) MpomsaAHa B HanpeXeHMeTo Ha TOKa.

9) MoBspeAa B pe3ynTaT Ha U3NON3BAHETO HA CONEHA BOAA (Hanp. NepasiHu MaLlMHW, NOMNN).
10) NMoBpesa UAU HEU3MPABHOCT B Pe3yaTaT Ha HenmpaBUAHa NpoLeaypa 3a NOYMCTBAHE Ha
MNHCTPYMEHTa.

11) KOHTaKT Ha MHCTPYMEHTa C XMMUKanu aufospeda B pe3yATaT Ha Bnara uav Koposus.
12) WUHCTPYMEHTH, KOUTO ca 6unnM moandmumpaHi Man OTBOPEHU OT HeyMmbJHOMOLLEH
nepcoHan.

13) CuyneHu 4acTu/KOMMNOHEHTH B pesynTaTHa HemoAxoAdAla ynotpeba.

14) HCTPYMEHTM, M3NON3BAHU NOA HAaeM.

Hecna3BaHe Ha WHCTPYKUMUTE Ha

lapaHumaTa nokpuea camo 6e3nnatHata MoAMAHA Ha KOMMOHEHTA, KOMTON NpeacTass
npovssoacTBeH AedekT AW nospeaa Ha martepuana.nB cayyait Ha AMNca Ha KOHKpeTHa
pesepBHa YacT KOMMaHUATA CU 3ana3sa NPaBoTo A 3aMEHK UHCTPYMEHTA C ApYr CbOTBETEH
mopen. Cnep, NpUKOYBaHE HA BCUYKM rapaHLMOHHM NPOLEAypH FapaHUWMOHHUAT CPOK Ha
MHCTPYMEHTa He Ce yAb/KaBa UM NoAHOBABA. 3amMAHaTa Ha pe3epBHa YACT € TaKca 33 PEMOHT
ce NoKpwMBa oT 1-roauiuHa rapaHuyms 3a 4o6pa ekcnaoaTaLms, Npu cnassaHe Ha rapaHLLMoHHUTE
YCNOBUA. 3aMeHEHUTE Pe3epBHM YacTU UKW MHCTPYMEHTM OCTaBaT BbBIB/aLeHMe Ha HaluaTta
KOMMNaHUA. U3K1CKBaHUs, PassiMuHu OT NOCOYEHWTE B TO3M rapaHuMoHeH ¢opmynap, OTHOCHO
PEMOHTA Ha ENEeKTPOMHCTPYMEHTU WM MOoBpeauTe Mo TAX, He ce npuparaw [PbLKOTO
3aKOHOAATE/CTBO M CbOTBETHWTE Pasnopesdtu ce Npunarat Kbm Tasu rapaHLma.

GARANTIE
RO

ENEKTPUYHM anaTku ce NPOU3BEAEHU Cropes CTPOrM CTaHAapAMW, NoCTaBeHW oA HalaTa
KOMMNaHWja, KOM ce YCOrNaceHu CO COOABETHWTE eBPOMNCKM CTaHAApAM 3a KBanuTer.
ENneKTpMYHKM anaTku Ha HallaTa KomnaHuja ce obesbeseHu co rapaHumja og 24 meceum 3a
HenpodecnoHanHa ynotpeba n 12 meceuy 3a npodpecnoHanHa ynotpeba. fapaHumjaTa Baxu
o/, AATYMOT Ha KynyBakbe Ha Npon3BoAoT. [JoKas 3a rapaHLMCKOTO NPaBo e AOKYMEHTOT 3a
KynyBakbe Ha anaTtkata (ManonpogaxHa notepaa unu daktypa). Mog HAKaKBU OKONHOCTU
KOMMNaHMjaTa Hema Aa rm NoKpue COOABETHUTE TPOLLOLM 33 pe3epBHU AeN0BU U COOABETHO
notpebHo paboTHO Bpeme, OCBEH aKo He ce NPEeTCTaBM KOMKja 04, AOKYMEHTOT 3a KynyBatbe.
Bo cnyyaj nonpaekata Aa mopa Aa buae HanpaBeHa o/, HalMOT CepBUCEH OAAEN TpoLoLuTe
3a NpeBo3 (40 M 04) e LenocHo 3af0/KeHa o4, UcnpakadoT (KAMeHToT). AnaTkute mopa
Aa 6uaaT ucnpateHu 3a NonpasKka Ha KOMMaHWjaTa MAM Ha oBnacTeHa paboTuaHMLA Ha
COO/ABETEH HAUYMH U TPAHCMOPTHU CPeACTBa.

OCNNOBOAYBAHA U OTPAHUYYBAHA HA TAPAHLIMIATA:

1) Pe3epBHM eN0BM KO Ce HOCAT NPUPOAHO KaKo NocneAnLa Ha KopUCTerse (YeTKK, Kabu,
npekuHysaun, ytepu UTH.).

2) ANaTKM OLITETEHM KaKO Pe3yaTaT Ha HEMOUUTYBakbE Ha UHCTPYKLIMUTE HA MPOU3BOAUTENOT.
3) AnaTkute cnabo ce oap)KyBaar.

4) YnoTpeba Ha HenpasWaAHO NYBPUKAHTU UK [OAATOLM.

5) AnaTku AafileHn Ha TPETU eHTUTETU BecnnaTHo.

6) OwrTeTyBatbe MOPaAM ENeKTPUYHO MOBP3YBatbe Ha HAMoOH MOWHAKYy Of OHOj WTO e
HaBeZleH Ha nao4aTta Ha anapaTor.

7) NoBp3yBatbe CO HE3eMeH Hanoj.

8) NMpomeHa Ha HaMoHOT Ha cTpyjaTa.

9) OwTeTyBakbe KaKo pesynTaTt Ha ynotpebarta Ha cosneHa BoAa (Ha nMpumep, MalnHK 3a
nepetbe, Nymnu).

10) OwrTeTyBarbe MU HedyHKLMOHUPatbe KaKO Pe3ynTaT Ha HemnpaBW/HO YUCTEHE Ha
anatkara.

11) KOHTaKT Ha anaTkata CoO XeMWKaiuW, WK OLITETYBarbe KaKo pesynTaT Ha Bnara uau
Kopo3uja.

12) AnaTku Kou 6une MoAUPULMPAHM UM OTBOPEHM Of, CTPaHa Ha HEOBNACTEHUOT NEPCOHAN.
13) CKpLUeHM Aen0BM/KOMMOHEHTU KaKo pe3ynTaT Ha HecooABeTHa ynoTpeba.

14) AnaTKu Kou Ce KOpUCTaT 3a M3HajMyBakbe.

lapaHumjata nokpusa camo 6ecnnatHa 3ameHa Ha KOMMOHeHTaTa Koja npercrasBysa
npou3BoAcTBeH AedeKT UAn matepujaneH Heycnex. Bo ciyyaj Ha HeAOCTaTOK Ha oapeseH
pesepBeH [fen, KOMNaHwjaTa ro 3aAp)yBa NpaBoTO A3 ja 3aMeHW anartkata co Apyr
cooaBeTeH mogen. o 3aBpllyBareTo Ha cUTe NpoLeAypy 3a rapaHuuja, rapaHTHUOT
Nnepuoa Ha anaTtkaTta He ce MPOAO/IXKYBa UAM 06HOBYBA. 3aMeHaTa Ha pe3epBHUOT AeN COo
HannaTta 3a nonpasKa e NoKpueHa co 1 roavHa rapaHumja 3a gobpo paboTerse, nog ycnos
[13 Ce ycornacar ycnoBuTe 3a rapaHuumja. PesepBHuUTE A€N0BU UM anaTKu KOMU Ce 3aMeHeTU
OCTaHyBaaT BO COMCTBEHOCT Ha HalaTa KomnaHuja. baparbata, OCBEH OHME CrOMeHaTH BO
0Baa'rapaHLja, BO BPCKa CO MOMPaBKaTa WU OLITETYBaETO Ha €NEKTPUYHW anaTku, He
Baar. MpUKOTONPABO 1 penaTMBHUTE peryaaTMBM BaXkaT 3a OBaa rapaHuuja.

GARANCIA
HUN

Uneltele electrice au fost fabricate in conformitate cu standarde stricte, stabilite de
compania noastra, care sunt aliniate la standardele de calitate europene respective.
Uneltele electrice ale companiei noastre sunt prevazute cu o perioadd de garantie de 24
de luni pentru utilizare neprofesionala si 12 luni pentru utilizare profesionala. Garantia este
valabild de la data achizitionarii produsului. Dovada dreptului de garantie este documentul
de achizitie a sculei (bon de casa sau factura). in niciun caz societatea nu va acoperi costurile
relevante ale pieselor de schimb si ale orelor de lucru necesare respective daca nu este
prezentaté o copie a documentului de achizitie. In cazul in care reparatia trebuie efectuata
de catre departamentul nostru de service, costul transportului (dus-intors) este suportat in
intregime de cdtre expeditor (client). Uneltele trebuie trimise pentru reparatii la companie
sau la un atelier autorizat in mod si cu mijloace de transport adecvate.

SCUTIRI $I RESTRICTII DE GARANTIE:

1) Piesele de schimb care se uzeazd in mod natural ca urmare a utilizarii (perii, cabluri,
intrerupatoare, mandrine etc.).

2) Unelte deteriorate ca urmare a nerespectarii instructiunilor producatorului.

3) Unelte prost intretinute.

4) Utilizarea de lubrifianti sau accesorii necorespunzdtoare.

5) Unelte oferite gratuit unor terte entitati.

6) Deteriordri datorate unei conexiuni electrice la o alta tensiune decat cea indicatd pe
placuta aparatului.

7) Conectarea la o sursd de alimentare electricd nelegatd la pamant.

8) Schimbarea tensiunii de curent.

9) Deteriorari rezultate din utilizarea apei sdrate (de exemplu, masini de spalat, pompe).
10) Deteriorarisau defectiuni rezultate in urma unei proceduri de curdtare necorespunzitoare
a aparatului.

11) Contactul sculei cu substante chimice sau deteriordri ca urmare a umiditdtii sau coroziunii.
12) Unelte care au fost modificate sau deschise de catre personal neautorizat.

13) Piese/componente rupte ca urmare a unei utilizari necorespunzatoare.

14) Uneltele utilizate pentru inchiriere.

Garantia acopera numai inlocuirea gratuitda a componentei care prezinta un defect de
fabricatie sau o defectiune materiala. Tn cazul lipsei unei piese de schimb specifice, societatea
isi rezerva dreptul de a inlocui scula cu un alt model corespunzator. Dupa incheierea tuturor
procedurilor de garantie, perioada de garantie a sculei nu se prelungeste sau se reinnoieste.
Tnlocuirea unei piese de schimb cu taxd de reparatie este acoperitd de o garantie de 1 an
de buna functionare, sub rezerva respectarii conditiilor de garantie. Piesele de schimb
sau sculele inlocuite raman in posesia societatii noastre. Nu se aplica cerinte, altele decat
cele mentionate in acest formular de garantie, privind repararea sculelor electrice sau
deteriorarea acestora. Legea greaca si reglementarile aferente se aplicd acestei garantii.

Az elektromos szerszamok gyartasa, a vallalatunk altal meghatérozott szigoru szabvanyok
szerint torténik, amelyek 6sszhangbanwvannak a vonatkozd eurdpai mindségi szabvanyokkal.
Cégunk elektromos szerszdmaira nem professzionalis hasznalat esetén 24 honap, profess-
zionalis hasznalat esetén 12 hdnap garanciatvallalunk. A garancia a termék megvasarlasanak
napjatol érvényes. A jotallasi jog igazolasa a szerszam vasarldsat igazold dokumentum (kis-
kereskedelmi blokk vagy‘szamla). A véllalat.semmilyen korilmények kézott nem fedezi a
potalkatrészek és a megfelel§ sziikséges munkadrak vonatkozo kéltségeit, ha nem mutatjak
be a vasarlasi dokumentum masolatdt. Amennyiben a javitast szerviziinknek kell elvégeznie,
a szallitds (oda- és visszaszallitas) koltségei teljes egészében a feladdt (ugyfelet) terhelik. A
szerszamokat javitdsra a megfelel6 médon és szallitdeszkozzel kell elkildeni a vallalathoz
vagy egy erre felhatalmazott miihelybe.

GARANCIALIS MENTESSEGEK ES KORLATOZASOK:

1) A haszndlat kovetkeztében természetes modon elhasznalddd potalkatrészek (kefék, kabe-
lek, kapcsolok, tokmanyok stb.).

2) A gyartd utasitasainak be nem tartdsa kovetkeztében sériilt szerszamok.

3) Rosszul karbantartott szerszamok.

4) Nem megfelelé kenSanyagok vagy tartozékok hasznalata.

5) Harmadik személyeknek ingyenesen atadott szerszamok.

6) A készuléktablan feltintetettdl eltérd feszlltségli elektromos csatlakozashdl eredd karok.
7) Nem féldelt daramforrashoz vald csatlakoztatas.

8) Az dram fesziiltségének megvaltozasa.

9) Sés viz hasznalatabdl eredd karok (pl. mosdgépek, szivattyuk).

10) A készuilék nem megfeleld tisztitasi eljarasabdl eredé karosodds vagy meghibdsodas.
11) A szerszam vegyi anyagokkal vald érintkezése, vagy nedvességbdl vagy korrdzidbol eredé
kdrosodas.

12) Olyan szerszamok, amelyeket illetéktelen személyek mddositottak vagy nyitottak fel.
13) A nem rendeltetésszer(i hasznalat kdvetkeztében eltérott alkatrészek/komponensek.
14) Bérbeadasra hasznalt szerszamok.

A garancia csak a gyartési hibat vagy anyaghibat mutaté alkatrész ingyenes cseréjére ter-
jed ki. Egy adott potalkatrész hianya esetén a vallalat fenntartja a jogot, hogy a szerszamot
egy masik megfelel6 modellre cserélje. Az Gsszes garanciadlis eljaras lezdrasat kovetéen a
szerszam garancidlis ideje nem hosszabbithaté meg és nem Ujithatd meg. A javitési dijjal
terhelt potalkatrész cseréjére 1 év jotallas vonatkozik, a jotallasi feltételek betartasa mel-
lett. A kicserélt potalkatrészek vagy szerszamok céglink tulajdondban maradnak. Az elektro-
mos szerszamok javitasdra vagy sériilésére vonatkozd, a jelen jotallasi nyilatkozatban emli-
tettektdl eltéré kovetelmények nem érvényesek. A jelen jotallasra a gorog torvények és a
vonatkozo elGirdsok vonatkoznak.



The instructions manual is also available in digital format on our website
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www.nikolaoutools.com. Find it by entering the product code in the Search "Q" field.
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