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TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT - MMA

Cod.954218

(EN) INSTRUCTION MANUAL

(ITY  MANUALE D’ISTRUZIONE

(FR) MANUEL D’INSTRUCTIONS

(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG

(RU) PYKOBO[CTBO NONIb30OBATENSA
(PT) MANUAL DE INSTRUGOES

(EL)  EFXEIPIAIO XPHEHE

(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING

(HU) HASZNALATI UTASITAS

(RO) MANUAL DE INSTRUCTIUNI

(SV) BRUKSANVISNING

(DA) INSTRUKTIONSMANUAL

(NO) BRUKERVEILEDNING

(Fl)  OHJEKIRJIA

(CS) NAVOD K POUZITI

(SK) NAVOD NA POUZITIE

(SL)  PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

(LT)  INSTRUKCIJY KNYGELE

(ET)  KASUTUSJUHEND

(LV) ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOOCTBO C MUHCTPYKLIUN
(PL) INSTRUKCJA OBSLUGI

» (EN) Professional TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA welding machines with inverter.
» (IT) Saldatrici professionali ad inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (FR) Postes de soudage professionnels a inverseur TIG (CC) (CA/CC) HF/LIFT, MMA.

) (ES) Soldadoras profesionales con inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (DE) Professionelle SchweiSmaschinen WIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA mit Invertertechnik.
» (RU) lMpodpeccuoHanbHbie c8apoyHbie annapamsi ¢ uHeepmepom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (PT) Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (EL) EmayyeAuarikoi auykoAAntég e ivBéprep TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (NL) Professionele lasmachines met inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

» (HU) Professziondlis TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA inverthegesztok.

) (RO) Aparate de sudura cu invertor pentru sudura TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA destinate uzului profesional.
) (SV) Professionella svetsar med véxelriktare TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (DA) Professionelle svejsemaskiner med inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (NO) Profesjonelle sveisebrenner med inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (FI) Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (CS) Profesionalni svafovaci agregaty pro svarovani TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (SK) Profesionalne zvaracie agregaty pre zvdranie TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (SL) Profesionalni varilni aparati s frekvenénim menjalnikom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (HR-$R) Profesionalni stroj za varenje sa inverterom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

b (LT) Profesionaliis suvirinimo aparatai su Inverteriu TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

> (ET) Inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA professionaalsed keevitusaparaadid.

> (LV) Profesionalie metindSanas aparati ar invertoru un lidzstravas TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA metinasanai.
> (BG) lpochecuoHnanHu uHeepmopHu enekmpoxeHu 3a 3aeapsgaHe BUI (TIG) (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
P (PL) Profesjonalne spawarki inwerterowe TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
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Observatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul ,,aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.
(Consultati, de asemenea, norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu
arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

/N

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile
trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de
alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte
de a inlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare
cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de
protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

- Nu sudati pe recipiente sub presiune.

- Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa
elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare
sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie
de compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia solara (daca se
utilizeaza).

POLO®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de pistolet, piesa in lucru si fata de
alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte,
masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme
sau de covoare izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI EN

379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN 175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNI EN
11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477) si evitati expunerea
epidermei la razele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie
sa fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul
ecranelor de protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se
constata un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de
85 db(A), este obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de protectie
individualé (Tab. 1).

L OOAOH®

- Trecerea curentului sudura provoaca aparitia unor
electromagnetice (EMF) Iocallzate in jurul circuitului de sudura.
Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale

(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtitoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a
aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este asigurata

campuri

corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile
electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce
expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de sudura.

- Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
sudura.

Sa nu infasoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.

Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina ambele
cabluri de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa de sudat,
cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

- 8a nu sudeze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura (distanta
minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de sudura.

- Distanta minima d= 20cm (Fig. O).

- Aparat de clasa A:

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

A MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii cu risc ridicat de electrocutare
- in spatii ingradite
- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii
in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la 7.10; A.8;
A.10. din norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9:
Instalare si utilizare”.

- TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata de sol, in
afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.

- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daci se

lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai multe
piese conectate electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol
intre doi portelectrozi sau pistolete de sudura diferite, atingand o valoare care
poate fi dublul limitei admise.
Este necesar ca un coordonator experimentat sa efectueze masurarea cu
instrumente corespunzatoare pentru a determina daca exista un risc si sa
poata lua masuri de protectie adecvate dupa cum se arata la punctul 7.9 din
norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si
utilizare”.

A ALTE RISCURI

- RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurid pe o suprafatd orizontala
corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de ex. podele inclinate,
nenetede, etc.) exista pericolul rasturnarii aparatului.

- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudurad in scopuri diferite
fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din
reteaua hidrica) este periculoasa.

- Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului de sudura.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc electric, realizata
in mod special pentru sudura TIG (CC) (CA/CC) cu aprindere HF sau LIFT si pentru
sudura MMA cu electrozi inveliti (rutilici, acizi, bazici).

Caracteristicile specifice ale acestui aparat de sudura (INVERTER), precum viteza
considerabila si precizia reglarii, permit calitatea excelenta a operatiei de sudura.
Reglarea prin intermediul sistemului cu ,invertor” la priza de alimentare (primar)
permite in plus o reducere drastica de volum al transformatorului si a reactantei de
nivelare, adica reducerea volumului si greutatii aparatului de sudura, facilitand astfel
manevrarea si transportul acestuia.

2.2 ACCESORII LA CERERE:
- Set sudura MMA.
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- Set sudura TIG.

- Adaptor butelie cu Argon.

- Reductor de presiune.

- Pistolet de sudura TIG.

- Masca auto-obscuranta: cu filtru fix sau reglabil.

- Cablu de masa pentru curent de sudura dotat cu clema de masa.
- Comanda de la distantd manuala 1 potentiometru.

- Comanda de la distantd manuala 2 potentiomentri.

- Comanda de la distanta cu pedala.

- Racord de gaz si tub de gaz pentru conectarea la butelia cu Argon.
- Pistolet TIG cu potentiometru.

- Grup racire apa G.R.A. 4500.

- Carucior ARCTIC.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt

mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatii:

Fig. A

1- Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:
1~: tensiune alternativa monofazica;
3~: tensiune alternativa trifazica.

3- Simbolul S : indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc
de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de
sudura cu arc electric.

7- Numar de finregistrare pentru identificarea aparatului de sudurd (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii
produsului).

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, : tensiune maxima in gol.

- /U, : Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care pot fi
transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate
produce curentul corespunzator (aceeasi coloand). Se exprima in % pe baza
unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute
de stationare, s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati la temperatura
mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a aparatului (aparatul
ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

- AIV - ANV : indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea de arc corespunzatoare.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(limitele admise £10%):

= |, ax - Curent maxim absorbit din priza.

- |, .+ Curentul efectiv de alimentare.

10--==-: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce
priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale
aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a
aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA:  ase vedea tabelul 1 (TAB. 1).

- PISTOLET DE SUDURA: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

4.1 SCHEMA BLOC

Aparatul de sudura este alcatuit din module de putere realizate pe circuit imprimat,
menite sa optimizeze siguranta functionarii cu un minim de intretinere.

Acest aparat de sudura este controlat de un microprocesor care permite setarea unui
numar ridicat de parametri pentru a permite o sudura optima in orice conditii si pe
orice material. Totusi, pentru a profita din plin de caracteristicile sale, este necesara
cunoasterea capacitatilor sale operative.

Semnificatia (FIG. B)

1- Intrare linie de alimentare trifazata, grup redresor si condensatori de nivelare.

2- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comuta tensiunea redresata in
tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea in functie de curentul /
tensiunea de sudura necesare.

3- Transformator de fnalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea
convertitd de la blocul 2; acesta are functia de a adapta tensiunea si curentul la
valorile necesare operatiei de sudura cu arc electric si, in acelasi timp, de a izola
galvanic circuitul de sudura de reteaua de alimentare.

4- Punte redresoare secundara cu inductanta de filtrare: comuta tensiunea / curentul
alternativ furnizat/-a de bobinajul secundar in curent /tensiune continuu /-a@ cu
ondulatie foarte redusa.

5- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si driveri; trasforma curentul de iesire la
circuitul secundar de la curentul continuu (CC) la curentul alternativ (CA) pentru
sudura TIG CA (daca sunt prezente).

6- Panou electronic de control si reglare; verifica instantaneu valoarea curentului
de sudura comparand-o cu cea setata de catre operator; moduleaza impulsurile
de comanda a driverilor corespunzatori puntii de comutare IGBT care efectueaza
reglarea.

7- Logica de control a functionalitatii aparatului de sudura: seteaza ciclurile de
sudura, comanda sistemele de actionare, supervizeaza sistemele de siguranta.

8- Panou de setare si vizualizare a parametrilor si a modurilor de functionare.

9- Generator aprindere HF (daca sunt prezente).

10- Supapa electrica pentru gaz cu protectie EV (daca sunt prezente).

11- Ventilator pentru racirea aparatului de sudura.

12-Reglare de la distanta.

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $I CONECTARE

4.2.1 Panoul posterior (FIG. C)

1- Intrerupator general O/OFF - I/ON.

2- Cablu de alimentare (2P + T (Monofazat)), (3P + T (Trifazat)).

3- Racord pentru conectarea tevii de gaz (reductor presiune butelie — aparat de
sudura) (daca sunt prezente).

4- Siguranta fuzibila (daca sunt prezente).

5— Conector pentru grup racire apa (daca sunt prezente).

6- Conector pentru comenzi la distanta:

La aparatul de sudura se pot aplica, prin intermediul conectorului special cu 14 poli

aflat in partea din spate, 3 tipuri diferite de comenzi la distanta. Fiecare dispozitiv

este recunoscut automat si permite reglarea urmatorilor parametri:

- Comanda la distanta cu un potentiometru:
prin rotirea butonului potentiometrului, se modifica curentul principal de la
minim la maxim. Reglarea curentului principal poate fi efectuata numai cu
comanda la distanta.

- Comanda la distanta cu pedala:
valoarea curentului este determinata de pozitia pedalei. De asemenea, in
modul TIG 2 TIMPI, apasarea pedalei actioneaza ca o comanda de start
pentru aparat in locul butonului pistoletului (daca sunt prezente).

- Comanda la distanta cu doua potentiometre:
primul potentiometru regleaza curentul principal. Al doilea potentiometru
regleaza un alt parametru care depinde de modul de sudura activ. Prin
rotirea acestui potentiometru este afisat parametrul care se modifica (care
nu mai poate fi controlat cu butonul panoului). Semnificatia celui de-al
doilea potentiometru este: ARC FORCE daca este in modul MMA si RAMPA
FINALA daca este in modul TIG.

- Pistolet TIG cu potentiometru.

A n scopul de a evita defectiunile din interiorul aparatului de sudura, este
obligatoriu ca utilizatorul sa foloseasca adaptorul pistolet 5 poli pentru orice
PISTOLET TIG cu potentiometru de reglare la bord.

4.2.2 Panoul anterior FIG. D

1- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.

2- Priza rapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura.
3- Conector pentru conectare cablu buton pistolet.

4- Racord pentru conectarea tevii de gaz a pistoletului TIG.

5- Panou de comenzi.

6- Butoane de selectare a modurilor de sudura:

6a PULS - PULSE EASY - BiLEVEL

Orasy
O BiLEVEL 7

in modul TIG permite alegerea intre pulsat (ON PULSE), pulsat automat
(EASY PULSE) si BI-LEVEL. Cu ledurile stinse, niciunul dintre aceste
procese nu este activ.

PULSE: modalitate pulsatd manuald unde se pot seta urmatorii
parametri: CURENT PRINCIPAL (I,), CURENT DE BAZA
(I,), FRECVENTA DE PULSARE $IQBALANCE.

EASY PULSE: modalitate pulsatd automatd unde trebuie setat doar

CURENTUL PRINCIPAL (l,). Ceilalti parametri, precum
CURENT DE BAZA (l,), FRECVENTA DE PULSARE
S| BALANCE pot fi reglati automat potrivit unor valori
predefinite (I, = 70% |,, FRECVENTA = 2Hz, BALANCE =
0). Aceste valori pot fi oricum modificate.
Modalitatile PULSE si EASY PULSE sunt indicate pentru sudura unor grosimi
subtiri.
Nota: ,SETARE G.R.A.“:
G.R.A. ON: Functionare cu gestionare G.R.A. activata.
G.R.A. OFF: Functionare cu gestionare G.R.A. dezactivata, setare de DEFAULT.
La aceasta setare a aparatului se poate accede {inand apasat butonul drept
(6a) in timpul fazei de aprindere si testare generala (faza care urmeaza dupa
inchiderea intrerupatorului general).

6b 2T -4T - SPOT

in modul TIG permite alegerea intre comanda in 2 timpi, 4 timpi sau cu
temporizator de punctare ( SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Mod de functionare: sudura cu electrod invelit (MMA), sudura TIG cu
amorsarea arcului la Tnalta frecventa (TIG HF) si sudura TIG cu amorsarea
arcului prin contact (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

in modul TIG permite alegerea intre sudura cu curent continuu (DC) si sudura
cu curent alternativ (AC) (functie prezenta numai la modelele AC/DC).

7- Parametri de sudura reglabili de la butonul encoder (9), asociati cu setarea
precedenta 6a, 6b, 6¢, 6d.
Pentru a seta fiecare parametru, procedati dupa cum urmeaza:
a) selectati parametrul de reglat (apasand butonul (9)) evidentiat de ledul

corespunzator aprins;

b)  rotiti butonul (9) si setati valoarea dorita;
c) apasati din nou butonul (9) pentru a trece la reglarea parametrului urmator.
N.B.: Reglarea parametrilor este libera. Exista, totusi, anumite combinatii de valori
care nu au nicio semnificatie practica pentru sudura; in acest caz, aparatul de
sudura ar putea sa nu functioneze corect.

7a PRE-GAZ/VRD MMA

VRD

MMA

i [sec]

in modul TIG/HF reprezinta timpul de PRE-GAZ in secunde (reglare de 0+5
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7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

7k

sec.). Imbunatéteste pornirea sudurii.
In modul MMA permite cuplarea dispozitivului de Voltage Reduction Device
LVRD".

CURENT INITIAL (I

START)

(0] O O

n modul TIG 2 timpi si SPOT reprezinta curentul initial 1. mentinut pentru un
timp fix cu butonul pistoletului apasat (reglare in amperl)

n modul TIG 4 timpi reprezinta curentul |n|§|a| |_mentinut pentru tot timpul in
care este apasat butonul pistoletului (reglare i in amperi).

in modul MMA reprezintad supracurentul dinamic ,HOT START” (reglare
0+100%). Cu indicarea pe display a cresterii procentuale fatd de valoarea
curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea
sudurii.

RAMPA INITIALA (t

START)

ts [sec]

(0]
-O (©) O O

in modul TIG reprezinta timpul rampei iniiale a curentului (de la Iy
(reglare 0,1+10 sec.). in OFF rampa nu este prezent.

Parametrii I AR sit arr_POL fi utilizati si cu comanda la distanta cu pedala,
reglarea, |nsa 2 trebuie sa fie efectuata inainte de a activa comanda.

la1,)

CURENT PRINCIPAL (1,)
o

e

in modul TIG AC/DC sau MMA, I, reprezinta curentul de iesire; in modul
PULSAT si BI-LEVEL |, reprezinta ‘curentul la nivelul cel mai fnalt ( maxim).
Parametrul este masurat in amperi.

CURENT DE BAZA - ARC FORCE

e

in modul TIG 4 timpi BI-LEVEL si PULSAT, |, reprezinta valoarea de curent
care poate fi alternata cu cea principala |, n timpul sudurii. Valoarea este
exprimata in amperi.

in modul MMA reprezinta supracurentul dinamic ,ARC-FORCE” (reglare
0+100%) cu indicarea pe display a cresterii procentuale fatd de valoarea
curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea
sudurii si evita lipirea electrodului de piesa.

FRECVENTA

=0 (e} O O

in modul TIG PULSATO reprezints frecventa de pulsare. Pentru modelele
AC/DC, in modul TIG AC (cu pulsare dezactivata), reprezinta frecventa
curentului de sudura.

BALANCE

(AC/DC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S (&) -O-- O

In modul TIG PULSAT, reprezinta raportul (in procent) dintre timpul in care
curentul se afla la nivel mai mare (curent principal de sudura) si perioada
totalda de pulsare. In plus, pentru modelele AC/DC, in modul TIG AC
(cu pulsare dezactivata), parametrul reprezintd un raport intre timpul cu
curent pozitiv si timpul cu curent negativ: daca valoarea parametrului este
pozitiva se obtine mai multa incalzire si penetrare pe piesa, daca valoarea
parametrului este negativa se obtine mai multa curatare superficiald si o mai
mare incalzire a electrodului, daca valoarea parametrului este nuld, se obtine
echilibru intre curentul negativ si curentul pozitiv in perioada frecventei AC.
(TAB. 4).

TIMP DE SPOT

-O O O
n modul TIG (SPOT) reprezinta durata sudurii (reglare 0,1+10 sec.).

RAMPA FINALA (t

END)

-0

in modul TIG reprezinta timpul rampei finale a curentului (de la I, la 1)
(reglare 0,1+10 sec.). In OFF rampa nu este prezenta.

7

7m

7n

CURENT FINAL (I

END)

-0
in modul TIG 2 timpi reprezintd curentul final I, numai daca RAMPA FINALA
(7k) este setata la o valoare mai mare de zero (>0 1 sec.).

In modul TIG 4 timpi reprezinta curentul final I, pentru tot timpul in care este
apasat butonul plstoletulw

Marimile sunt exprimate in amperi.

POSTGAZ

e

=0 (0]

n modul TIG reprezinta timpul de POST-GAZ in secunde (reglare 0,1 + 10
sec.) si protejeaza electrodul si baia de sudura impotriva oxidarii.

PREINCALZIRE ELECTROD

=0 (0]

In modul TIG AC regleaza preincalzirea electrodului pentru a usura pornirea
sudurii (reglare 2,6 + 53 Assec.). Cu cat este mai mare valoarea setatd, cu
atat mai mare este energia de preincalzire. In OFF preincélzirea nu este
prezenta.

8- Led COMANDA LA DISTANTA. Permite transferul controlului parametrilor de
sudura la comanda la distanta.

9- Buton encoder de setare parametri (7) si tasta selectare parametri (7).

10- Display alfanumeric.

11- Led verde, putere aprinsa.

12-LED de semnalare ALARMA (aparatul este blocat).

Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.

Mesaje de alarma indicate pe display (10) FIG. D:
“AL.1”

: interventia protectiei termice a circuitului primar (daca este prevazut).

“AL.2" : interventie protectie generala (Termica sau supratensiune retea sau
subtensiune retea).
“AL.9” : interventia protectiei in cazul functionarii gresite a circuitului de racire

cu apa al pistoletului. Restabilirea nu se face automat.

La stingerea aparatului de sudura se poate manifesta, timp de cateva secunde,
semnalarea “AL.2".

4.2.3 Panoul anterior (FIG. D1)

1- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.
2- Priza rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.
Panou de comenzi.

Buton de selectare a modurilor de sudura:

MMA - TIG LIFT

3-
4-
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Modul de functionare: sudura cu electrod invelit (MMA), sudura TIG cu amorsarea
arcului prin contact (TIG LIFT).

Parametri de sudura reglabili de la butonul encoder (6), asociate cu setarea
anterioara de 4.

Pentru a seta fiecare parametru, procedati dupa cum urmeaza:

a)

b)
<)

selectati parametrul de reglat (apasand butonul (6)) evidentiat de ledul
corespunzator aprins.

rotiti butonul (6) si setati valoarea dorita.

apasati din nou butonul (6) pentru a trece la reglarea parametrului urmator.

N.B.: Reglarea parametrilor este libera. Exista, totusi, anumite combinatii de valori
care nu au nicio semnificatie practica pentru sudurd; in acest caz, aparatul de
sudura ar putea sa nu functioneze corect.

5a

5b

VRD MMA

-O—I

O (@)
VRD b
MMA

anQrmannnnnnn

in modul MMA permite cuplarea dispozitivului de Voltage Reduction Device
“VRD".

HOT START

HOT
START

)
A

©)

ma(mmmmnnnna

in modul MMA reprezintd supracurentul dinamic “HOT START” (reglare
0+100%). Cu indicarea pe display a cresterii procentuale fata de valoarea
curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea
sudurii.



5¢c  CURENT PRINCIPAL (1,)

Lo

an()mannnnann

in modul TIG, MMA reprezinta curentul |, la iesire. Parametrul este masurat
in amperi.

5d ARC FORCE

_i>

ARC
g FORCE \_.....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

in modul MMA reprezinta supracurentul dinamic “ARC-FORCE” (reglare
0+100%) cu indicarea pe display a cresterii procentuale fatd de valoarea
curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea
sudurii si evita lipirea electrodului de piesa.

6- Buton encoder de setare parametri (5) si tasta selectare parametri (5).

7- Display alfanumeric.

8- Led COMANDA LA DISTANTA. Permite transferul controlului parametrilor de
sudura la comanda la distanta.

9- LED de semnalare ALARMA (aparatul este blocat).
Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.
Mesaje de alarma indicate pe display (7) FIG. D1:

-“AL.1” : interventia protectiei termice a circuitului primar (daca este prevazut).
-“AL.2” : interventia protectiei termice a circuitului secundar

-“AL. 3" : interventia protectiei in caz de supratensiune a liniei de alimentare
-“AL.4” : interventia protectiei in caz de subtensiune a liniei de alimentare
-“AL. 8" : tensiune auxiliara in afara intervalului

10- Led verde, putere aprinsa.

4.3 Modalitatea ACTIVARE si DEZACTIVARE Grup de racire apa G.R.A. (daca

este prevazuta)

Procedura de activare:

1- Porniti aparatul de la intrerupatorul general (1) tinand apasat in acelasi timp
butonul drept de pe panoul anterior (6a).

2- Pe display, dupa secventa de pornire, va apérea sigla "G.r.a - OFF" (configuratie
din fabrica: grup de racire dezactivat).

3- Rotiti butonul encoderului (9) astfel incat pe display sa se vizualizeze sigla "G.r.a
-on".

4- Confirmati selectia apasand o data tasta encoderului (9).

Grupul de réacire va fi astfel activat.

Procedura de dezactivare:
Repetati aceeasi secventa si setati sigla "G.r.a - OFF" daca doriti sa il dezactivati.

N.B.: Daca aparatul de sudura este setat in modalitatea "G.r.a - on" dar nu ati conectat
niciun grup de racire, dupa cateva secunde de lucru, va interveni protectia pentru
functionare gresita a circuitului de racire (sigla "AL.9").

5. INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S$I
CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT
S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Inlaturati aparatul de sudura din ambalajul sau original si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

5.1.1 Asamblarea cablului de masa - cleste (FIG. E)
5.1.2 Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod (FIG. F)

5.2 POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare al aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire (circulare
fortata prin intermediul ventilatorului daca exista); in acelasi timp asigurati-va ca nu se
aspira praf, aburi corosivi, umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatd plana
corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni
rasturnarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

5 3 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
Inainte de efectuarea oricérei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile in locul de instalare sa corespunda cu placa indicatoare a
aparatului de sudura.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale
de tipul:
- Tipul A ( ) pentru masini monofaza;

- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se
recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata ale retelei de
alimentare care prezintd o impedanta mai mica de:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)
Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi conectat (daca este
necesar, consultati societatea de distributie).

5.3.1 Stecar si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (2P + P.E) (1~); (3P +
P.E) (3~) si corespunzator curentului indicat si asigurati o prizé de retea dotata cu
sigurante sau intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare trebuie
sa fie legata la firul de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare. Tabelul
(TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare,
alese in baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura si in baza
tensiunii nominale de alimentare.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce
la nefunctionarea sistemului de sigurantd prevazut de fabricant (clasa I) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex.
incendiu).

5.4 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) in
baza curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

5.4.1 Sudura TIG

Conectarea pistoletului de sudura

- introduceti cablul de alimentare cu curent in clema rapida corespunzatoare (-) / ~.
Conectati conectorul cu 3 poli (buton pistolet de sudura) la priza corespunzatoare .
Conectati tubul de gaz al pistoletului de sudura la racordul corespunzator.

Conectarea cablului de masa al curentului de sudare

- Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit, cat mai
aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+) (~ pentru aparate TIG care
prevad sudura in CA).

Conectarea la butelia cu gaz (daca se utilizeaza).

- Strangeti reductorul de presiune de la ventilul buteliei cu gaz intercaland reductorul
de presiune corespunzator furnizat ca accesoriu, atunci cand se foloseste gaz
Argon.

- Conectati tubul de intrare al gazului la reductor si strangeti inelul din dotare.

- Slabiti piulita de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide ventilul
buteliei.

- Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) in functie de datele orientative
de folosire, dupa cum este indicat in tabel (TAB. 4); eventualele reglari de flux
ale gazulul pot fi efectuate in timpul sudurii prin actionarea piulitei reductorului de
presiune. Verificati etanseitatea tuburilor si a racordurilor.

ATENTIE! inchideti intotdeauna supapa buteliei cu gaz la terminarea lucrului.

5.4.2 Sudarea MMA

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al generatorului;

electrozii care contin un invelis cu caracter acid se conecteaza numai la polul negativ

()

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciald care serveste la apucarea partii

neacoperite a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+) .

Conectarea cablului de masa al curentului de sudare

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit, cat mai

aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

Recomandari:

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca sunt prezente),
pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar se poate produce o
supraincalzire a conectorilor respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora
si pierderea eficacitatii lor.

- Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

- Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in lucru in locul
cablului de masa al curentului de sudare; acest lucru poate fi periculos pentru
masurile de siguranta si poate avea rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDAREA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

6.1 SUDURATIG

Sudura TIG este un procedeu de sudura care foloseste caldura produsa de arcul
electric care este aprins si mentinut intre un electrod nefuzibil (de Tungsten) si piesa
de sudat. Electrodul de Tungsten este sustinut de un pistolet de sudura corespunzator
in masura sa transmita curentul de sudare si sa protejeze electrodul si baia de sudare
de oxidarea atmosferica prin intermediul unui flux de gaz inert (de obicei Argon: Ar
99.5%) care se scurge prin ajutajul ceramic. (FIG. G).

Este indispensabil ca pentru o buna sudura, sa se foloseasca diametrul exact de
electrod cu tipul de curent corespunzator, precum este prezentat in tabel (TAB. 3).
Protuberanta normala a electrodului din ajutaj ceramic este de 2-3 mm si poate atinge
8 mm pentru sudarile in unghi.

Sudura se efectueaza prin fuziunea celor doua margini ale jonctiunii. Pentru grosimi
subtiri preparate in acest scop (de pana la 1 mm circa) nu este necesara folosirea
materialului de adaos (FIG. H).

Pentru grosimi mai mari, este necesara folosirea de bare din aceeasi compozitie cu
materialul de baza si cu un diametru corespunzator, si o pregatire adecvata a marginilor
de sudat (FIG. I). Pentru o mai buna reusita a sudurii este necesar ca piesele de sudat
sa fie foarte bine curatate, fara urme de oxizi, uleiuri, grasimi, solventj, etc.

6.1.1 Aprindere HF si LIFT

Aprindere HF:

Aprinderea arcului electric are loc fara un contact intre electrodul de Tungsten si piesa
de sudat, ci printr-o scanteie generata de un dispozitiv de inalta frecventa.

Aceasta modalitate de aprindere nu implica nici angajarea electrodului de Tungsten
n baia de sudura, nici uzura electrodului si permite o pornire usoara in toate pozitiile
de sudura

Apasatl pe butonul pistoletului de sudura, apropiind varful electrodului de piesa de
sudat (2-3 mm); asteptati aprinderea arcului prin impulsurile HF, si, cu arcul aprins,
formati baia de sudare pe piesd, continuand apoi pe lungimea jonctiunii.

In cazul in care apar dificultati la aprinderea arcului, chiar daca se constata prezenta
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gazului si sunt vizibile descarcarile HF, nu insistati prea mult sa supuneti electrodul
la actiunea impulsurilor HF, ci verificati integritatea de la suprafata si conformatia
varfului, eventual reascutindu-| la polizor. La terminarea ciclului de sudura, curentul se
stinge prin setarea rampei de reducere a curentului.

Aprindere LIFT:

Aprinderea arcului electric are loc prin indepartarea electrodului de Tungsten de piesa
de sudat. Aceasta modalitate de aprindere provoaca mai putine dereglari electro-
iradiante si reduce la minimum angajarea electrodului de Tungsten, si deci uzura
acestuia.

Procedeu:

Situati varful electrodului pe piesa, apdasand usor. Apasati complet butonul pistoletului
de sudura si ridicati electrodul la 2-3 mm cu cateva secunde de intarziere, obtinand
astfel aprinderea arcului. Aparatul de sudura degaja initial un curent | _; dupa cateva
secunde se va transmite curentul de sudura setat. La terminarea ciclului de sudura,
curentul se stinge prin setarea rampei de reducere a curentului.

6.1.2 Sudura TIG CC

Sudura TIG CC este prevazuta pentru toate tipurile de otel carbon slab aliate si inalt
aliate si pentru metalele grele, cupru, nichel, titan si aliajele acestora.

Pentru sudura in TIG CC cu electrodul la polul (-) se foloseste de obicei electrodul
cu 2% Toriu (banda colorata rosie) sau electrodul cu 2% Ceriu (banda colorata gri).
Este necesar sa se ascuta axial varful electrodului de Tungsten la polizor, aga cum este
prezentat in FIG. L, avand grija ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita devieri
ale arcului in timpul sudurii. Este necesara efectuarea ascutirii electrodului in sensul
lungimii acestuia. Aceasta operatie se va repeta periodic in functie de folosirea si uzura
electrodului, sau cand acesta a fost contaminat sau oxidat in mod accidental, sau folosit in
mod incorect. In modul TIG CC este posibila functionarea cu 2 timpi (2T) si cu 4 timpi (4T).

6.1.3 Sudura TIG CA

Acest tip de sudura permite sudura pe metale precum aluminiu $i magneziu care
formeaza pe suprafetele lor un strat de oxid protector si izolant. Inversand polaritatea
curentului de sudura este p05|blla ruperea stratului superficial de oxid prmtr-
un mecanism denumit ,sablare ionicd”. Tensiunea este alternativ pozitiva (EP) si
negativa (EN) pe electrodul de Tungsten in timpul timpului EP oxidu] este inlaturat de
pe suprafata (,curatare” sau ,decapare”) permltand formarea baii. In timpul timpului
EN se inregistreaza un aport termic maxim asupra piesei, ceea ce permite sudura.
Posibilitatea varierii parametrului balance in CA permite reducerea timpului curentului
EP la minim, permitand o sudura mai rapida.

Valorile superioare de balance permit o sudura mai rapida, o penetrare mai buna, un
arc de sudura mai concentrat, o baie de sudura mai restransa si o incalzire mai limitata
a electrodului. Valorile inferioare permit o curdtare mai buna a piesei. Folosirea unei
valori prea scazute de balance provoaca o largire a arcului si a partii dezoxidate, o
supraincalzire a electrodului cu consecinta formarii unei sfere pe varf si deteriorarea
U§urin1ei de aprindere si directionarii arcului. Folosirea unei valori excesive de balance
provoaca o baie de sudura ,murdara” cu incluziuni intunecate.

Tabelul (TAB. 4) rezuma efectele de variatie a parametrilor in sudura CA.

in modul TIG CA este posibila functionarea cu 2 timpi (2T) si cu 4 timpi (4T).

In plus sunt valabile instructiunile referitoare la procedeul de sudura.

in tabelul (TAB. 3) sunt prezentate datele orientative pentru sudura pe aluminiu; tipul
de electrod mai potrivit este electrodul de Tungsten pur (fasie de culoare verde).

6 1.4 Procedeu
- Reglati curentul de sudura la valoarea dorita cu ajutorul manetei;
eventual, Tn timpul sudurii la aportul termic necesar real.

- Apasati butonul pistoletului, verificand fluxul corect de gaz de la pistolet; reglati,
daca trebuie, timpul de pre-gaz si de post-gaz; acesti timpi trebuie sa fie reglati in
functie de conditiile operative, indeosebi intarzierea post-gaz trebuie sa fie de asa
naturad incat sa permita, la sfarsitul sudurii, racirea electrodului si a baii fara a intra
n contact cu atmosfera (oxidari si contaminari).

Mod TIG cu secventa 2T:

- Apaséand pana la capat butonul pistoletului (P.T.) amorseaza arcul cu un curent Iy, ..
In continuare, curentul creste potrivit functiei RAMPA INITIALA pana la valoarea

curentului de sudura.

- Pentru a fintrerupe sudura, eliberati butonul pistoletului, determinand anularea
treptatd a curentului (dacé este cuplatd functia RAMPA FINALA) sau stingerea
imediata a arcului cu post-gazul urmator.

Mod TIG cu secventa 4T:

- La prima apasare a butonului se amorseaza arcul cu un curent lg;, ...

butonului, curentul creste potrivit functiei RAMPA INI]’IALA pana la valoarea
curentului de sudura; aceasta valoare se mentine si dupa eliberarea butonului.
Cand se apas& din nou butonul, curentul scade potrivit functiei RAMPA FINALA
pana la | ,. Acesta din urma se mentine pana la eliberarea butonului care termina
ciclul de suduré, incepand perioada de post gaz. In schimb, dacé in timpul functiei
RAMPA FINALA” se elibereaza butonul, ciclul de sudurd se termina imediat si
incepe perioada de post-gaz.

Mod TIG cu secventa 4T si BI-LEVEL:

- La prima apasare a butonului se amorseaza arcul cu un curent lg;, ...
butonului, curentul creste potrivit functiei RAMPA INITIALA pana la valoarea
curentului de sudura; aceasta valoare se mentine si dupa eliberarea butonului. La
fiecare apasare urmatoare a butonului (timpul dintre apasare si eliberare trebuie sa
fie de scurta durata), curentul va varia intre valoarea setata in parametrul BI-LEVEL
I, si valoarea curentului principal ,.

- Cand 1|ne1| apasat butonul timp |nde|ungat curentul scade potrivit functiei RAMPA
FINALA pana la leno: Acesta din urma se mentine pana la eliberarea butonului care
termina ciclul de sudura incepand perioada de post gaz. In schimb, daca in timpul
functiei RAMPA FINALA se elibereaza butonul, ciclul de sudura se termina imediat
si incepe perioada de post-gaz (FIG. M).

Mod TIG SPOT:

- Sudura se face tinand apasat butonul pistoletului pana la atingerea timpului
prestabilit (timp de spot).

G 2 SUDAREA MMA
Este necesara respectarea indicatjilor producatorului de pe ambalajul electrozilor
utilizati indicand polaritatea corectd a electrozilor precum si curentul optim de
sudare (de obicei aceste indicatii sunt prezente pe ambalajul electrozilor).

- Curentul de sudare se regleaza in functie de diametrul electrodului utilizat si de
tipul de sudura care se doreste sa se efectueze; in scop informativ, curentul utilizat
pentru diferitele tipuri de diametru de electrozi este:

adaptati-I,

La eliberarea

La eliberarea

Curentul de sudare (A)
@ Electrod (mm) Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor utiliza valori de
curent ridicate pentru suduri pe orizontala, in timp ce pentru suduri pe verticala sau
deasupra capului se vor utiliza valori de curent mai scazute.

Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate pe langa intensitatea
curentului ales si de alti parametri de sudare precum lungimea arcului, viteza si
pozitia in timpul executarii, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare
corecta a electrozilor feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul ambalajelor sau
recipientelor corespunzatoare).

Caracteristicile sudurii depind si de valoarea ARC-FORCE (comportament dinamic)
a aparatului de sudura. Acest parametru este reglabil de la panou, sau este reglabil
prin comanda de la distanta cu 2 potentiometri.

Retineti ca valorile ridicate de ARC-FORCE ofera o mai buna penetrare si permit
sudura in orice pozitie, tipic pentru electrozii bazici, pe cand valorile joase de ARC-
FORCE permit un arc mai moale si fara scantei, tipic pentru electrozii rutilici.
Aparatul de sudura este in plus dotat cu dispozitive HOT START si ANTI STICK care
garanteaza porniri usoare si evitarea lipirii electrodului de piesa.

6.2.1 Procedeu

- Cu masca IN FATA OCHILOR, frecati varful electrodului de piesa de sudat,
efectuand o miscare similara a aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea mai
corecta pentru declansarea arcului.

ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesa; se risca daunarea invelisului electrodului
ingreunand declangarea arcului.

Imediat ce s-a declansat arcul, incercati sa mentineti o oarecare distanta fata de
piesa egala cu diametrul electrodului utilizat si mentineti aceasta distanta destul de
constant posibil Tn timpul sudurii; amintiti-va ca inclinatia electrodului in directia de
avansare trebuie sa fie de aproximativ 20-30 grade.

La sfarsitul cordonului de sudurd, orientati extremitatea electrodului inapoi fata
de directia de avansare, deasupra craterului format pentru a-l umple si ridicati
electrodul imediat de la baia de sudare pentru stingerea arcului (ASPECTE ALE
CORDONULUI DE SUDURA - FIG. N).

7. INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA:
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FlI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

7.1.1 INTRETINEREA PISTOLETULUI DE SUDURA

- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;
acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a
bobinei.

Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

Cuplati corespunzator clestele de strangere a electrodului, mandrina de prindere
a clestelui, cu diametrul electrodului ales pentru a evita supraincalzirea, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si respectiva nefunctionare a sudurii.

Verificati fnainte de fiecare utilizare statul de uzura si montarea corectd a
extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a
electrodului, difuzorul de gaz.

7.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL
ELECTRIC $1 MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN
60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI
DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-
VA CA APARATUL ESTE OPRIT Sl DECONECTAT DE LA RE]’EAUA DE
ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune
sil sau leziuni datorate contactului direct cu piesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului de sudura periodic sau frecvent, in functie de utilizare
si de gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful
depozitat pe figsele electronice, cu o perie foarte moale sau cu solventi adecvati.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine si
cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura,
strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

- Dupa efectuarea |ntre§|neru sau reparatiei, restablllgl conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau
cu piesele care pot. atinge temperaturi ridicate. Infa§ura1| toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de
nalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.
Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN. CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE_SUDURA NU ESTE
CORESPUNZATOARE S| INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI
SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA
AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Curentul de sudurg, reglat prin intermediul potentiometrului referitor la scala gradata
n amperi sa fie conform diametrului si tipului de electrod utilizat.

Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa corespunzatoare sa fie aprinsa;
n caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/
sau stecadr, sigurante, etc.).

Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice in caz de
supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala a aparatului de
sudurd; verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prea ridicata
sau prea scazuta, aparatul de sudura ramane blocat.

Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz
inlaturati dauna corespunzatoare.

Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special
verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectata la piesa
fara sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect (Argon 99.5%) si intr- o cantitate
corespunzatoare.
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(EN) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor
quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines,
also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines
considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only
valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee.
Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si
deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato.
Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a
quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. I
certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione
o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d’'une mauvaise
qualité de matériel ou d’'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les
machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines
considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de 'EU uniquement. Le certificat de
garantie n’est valable que s’il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une
manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustituciéon de las piezas que se
deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacién en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina,
comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO.
Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE so6lo si han sido
vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompafiado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los
problemas derivados de una mala utilizacion, modificacidon o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos
los dafos directos e indirectos.
(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller tbernimmt die Gewahrleistung fir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die
aufgrund schlechter Materialqualitdt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der
Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurlickgesendet, muR} dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie
werden anschlieRend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europaischen
Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur
gultig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger
Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuRerdem wird jede Haftung fur direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) TFAPAHTUA
KomnaHusi-nponsBoauTens rapaHTUpyeT xopolyk paboTy malmHHOro obopyaoBaHus M 06a3yeTcs GecnnaTHO NPOM3BECTUM 3aMeHy YacTen, UMELLNX
HeuncrnpaBHOCTU, ABMBLUNECH CIIeACTBMEM MII0XO0ro kayecTsa Matepuana unm aedekToB NpoM3BOACTBa, B Te4eHUn 12 MmecsueB ¢ AaTbl Nycka B IKChnyaTaumto
MallMHHOro obopyaoBaHus, NPOCTaBneHHoW Ha cepTudukaTe. BosBpalleHHoe obopyaoBaHve, Aaxe Haxoasiweecs nof AeNcTBUMEM rapaHTuuM, AOITKHO
6bITb HanpaeneHo Ha ycnosusix NOPTO ®PAHKO u 6yger BosspaweHo B YKASAHHOE MECTO. M3 OroBOpeHHOro Bbille WCKMYaeTCss MallVHHOe
obopynoBaHue, cumTarolleecs ToBapaMmy nNoTpebrneHusi, B COOTBETCTBUM C eBponenckon ampektusor 1999/44/EC, Tonbko B TOM cryyae, ecnv oHu Obinu
npoaaHbl B rocygapcTeax, Bxoasawmx B EC. MapaHTUinHbIA cepTudukaT cHMTaeTcsa 4eNCTBUTENBbHBIM TONBKO MPU YCITOBUK, YTO K HEMY MpunaraeTcsi ToBapHbIi
4eKk UM TOBapOCONpPOBOANTENbHAS HaknagHas. HencnpaBHOCTU, BO3HUKLLME N3-32 HEMPABUIBHOIO MCMNOMb30BaHUS, NOPYM UNN HEGPEXHOIO O6GpaLLEeHUs], He
MOKpbIBAOTCA AENCTBUEM rapaHTun. [JononHUTENsHO NPon3BoAUTENb CHUMaET ¢ cebs ntobyto OTBETCTBEHHOCTbL 3a Kakor-rmbo NpsiMor unu HenpsiMown yuepo.

(PT) GARANTIA
Aempresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituigdo das pecas que porventura
se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento,
comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A
PAGAR. Sao excepgéo, a quanto estabelecido, as maquinas que sdo consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente
se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os
inconvenientes decorrentes de utilizagdo impropria, adulteragao ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer
responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(EL) EFTYHZH
H kaTtaokeuaoTIKR eTaIpia €yyUATal TNV KAAR AEITOUPYIO TWV INXAVWYV Kol SeTPEUETAl va eKTEAETEI DWPEAV TNV AVTIKATACTACN TUNUATWY O€ TTEPITITWON PBoPAag
TOUG €EQITIOG KAKAG TTOIOTNTAG UAIKOU ] EAGTTWHATWY KATACOKEUNG, EVTOG 12 unvwyv aTrd TNV nuepounvia B€ong oe AsIToupyiag Tou pnxavApaTtog empReRaiwpévn
aTré TO TMOTOTTOINTIKG. Ta PNXavAPaTa TTou ETTIOTPEPOVTAI, aKOPA Kal av gival g gyyunon, Ba atéAvovtal XQPIXZ EMIBAPYNZH kai Ba emoTpégpovTal pe £€€0da
MNAHPQTEA XTON MNMPOOPIZMO. E&aipoUvTal atmd Ta opIfOPEVA TA UNXAVAPATA TTOU ATTOTEAOUV KATAVOAWTIKA ayaBd cUP@wva PE TNV eUpwTTAikhy odnyia
1999/44/EC pévo av TwAouvtal o Kpdtn péAn Tng EE. To mioTotroinTikd £yyunaong 1oxUel pOvo av ouvodeUeTal atrd eTTionun atrodeign TTANPWUNAG 1 atrodeIgn
TrapaAaBng. Evoexdueva TTpoBARpaTa O@EINOPEVA OE KOKA XPAON, TTapatroinan f auéAgia, atrokAgiovTal aTro TNV eyyunaon. ATTOppiTITeTal, £TTioNg, KABe euBUVN
yia otroladATToTE BAGRN AUECN A EUPEDN.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van
de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd
op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING
teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/
EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale regu of van het
ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle
verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(HU) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerl Uzemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl
valamint gyartasi hibabdl erednek a gép tlizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatdl szamitott 12 hénapon belil. A cserélendd alkatrészeket
még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon
gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindslinek, s az EU tagorszagaiban kerultek értékesitésre.
A jotéllas csak a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerli hasznalatbol, megrongalasbdl illetve nem megfelelé
gondossaggal valo kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminem felel6sségvallalas minden kdzvetlen és kdzvetett karért.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii
scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie Tn max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie.
Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele
care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul
de garantie este valabil numai daca este Tnsotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau
neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fat4 de toate daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter
inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, dven om de tacks av garantin, maste
skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som riknas som
konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med
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kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig aven allt ansvar
for direkt och indirekt skada.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af
ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i Iobet af de ferste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede
maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til
Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de sezelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en
kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skedeslgshed. Producenten fralaegger
sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfare gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller
konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lapet
av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer
ifalge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett.
Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte
skader.

(FI) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta
ilmaiseksi 12 kuukauden sisalla koneen kayttoonottopaivasta, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettava
LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat
kulutushy6dykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jdsen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on
liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys
kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittdmista tai valillisista vaurioista.

(CS) ZARUKA
Vyrobce ruc¢i za spravnou ¢innost stroji a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dild opotfebovanych z davodu $patné kvality materidlu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésicu od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje a to i v zaru¢ni dobé& musi byt odeslany
se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na z&kladé dohody tvoFi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve
smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen spolu
s Uctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péte nespadaji do zaruky. Odpovédnost se
dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.

(SK) ZARUKA
Vyrobca ruc¢i za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materidlu a nasledkom
konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruc¢nej
doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajtice do
spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych §tatoch EU. Zarucny list je platny len v pripade, ked je
predlozeny spolu s uétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajuce z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti
nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame $kody.

(SL) GARANCIJA

Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi
napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa oznac¢enega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko
direktivo 1999/44/EC, le ¢e so bili prodani v drzavi €lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e je priloZen veljaven racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne
uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavra¢a odgovornost za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujo¢
aparat mora pooblas€en servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro€i nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov Se 5
let od nakupa izdelka.Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro$nikov (ZVPot-E) (Ur.l.RS §t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a. ,
kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmocju drzave v kateri je izdelek prodan kon&nim potro$nikom ;
opozarja potroSnike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljuCuje pravic potrosnika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca
za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: ltehnika d.o.o., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.

(HR-SR) GARANCIJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteéeni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih
gresSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez
plac¢anja troSkova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vra¢aju kao potro$ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani
zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popra¢en racunom ili dostavnom listom. OStecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena
izvrSenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos
medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai,
net ir galiojant garantijai, turi bati siungiami ir bus sugrgzinti atgal PIRKEJO IéSomis. 18imtj auk$&iau aprasytai sglygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC
Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazymeéjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas
fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra.
Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide
tottu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata
TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad
euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui mitidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi
kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest vdi hoolimatust kasutamisest.
Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA

RazZotajs garanté masinu labu darbspé&ju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé|
12 ménesu laika kop$ sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sdkuma datuma. Atpaka] nositamas masinas, pat to garantijas laik3, ir janosata saskana ar
FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu
1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijum3, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai
pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusSies nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéroSanas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja
gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.

(BG) FAPAHUMA

durpmaTa npoussoauTen rapaHTipa 3a 4o6poTo PyHKUMOHMPaHe Ha MalwnHUTE 1 ce 3adbibkaBa Aa U3Bbplum 6e3nnaTHO nogMsHaTa Ha 4acTu, KOUTO ca ce
noBpeaunu, 3apaav HekadecTBeH martepuvarn unu npov3BoacTBeHn AedbekTu, 4o 12 meceua oT gataTta Ha nyckaHe B AelCTBME Ha MalwvHaTta, fokasaHa C
rapaHUMoHHa kapTa. BbpHatuTe MawmHW, Jopwn n B rapaHuus, TpsibBa ga 6baat nanpateHn cbe 3AMNATEH MPEBOS3 un we 6baat BbpHatn ¢ HAJTIOXKEH
MNATEX. C n3kntodYeHe Ha MalluHUTE, KOUTO Ce CYMTaT 3a ABMXMMO UMYLLIECTBO 3a NMOCTOSIHHO MON3BaHe, KakTo € YCTAaHOBEHO OT eBporneickaTa AupeKkTMea
1999/44/EC, camo ako mMalunHWTE ca NpoAaBaHW B CTpaHu YneHkn Ha EBponeiickus cbiod. MapaHuMoHHaTa kapTa e BanuaHa, caMmo ako e npuapyxeHa ot
cbuckaneH 60H unu pasnvcka 3a goctaeka. HepegHocTuTe, NnpouaTvyalym ot nowa ynorpeta unm HeBbpexHOCT, ca U3KINYeHU OT rapaHumaTa. OcBeH ToBa ce
OTKITOHSIBA BCSIKakBa OTFTOBOPHOCT 32 AVUPEKTHU UM NHOUPEKTHU LLETU.

(PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzgdzen i zobowigzuje si¢ do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu
lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w
okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem
sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejskg 1999/44/WE, wylacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach
czlonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wylgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego
uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzgdzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i
bezposrednie.
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE
(IT) CERTIFICATO DI GARANZIA
(FR) CERTIFICAT DE GARANTIE
(ES) CERTIFICADO DE GARANTIA
(DE) GARANTIEKARTE

(RU) FAPAHTUAHBIN CEPTUGUKAT
(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA
(EL) I TOMOIHTIKO EITYHXH;
(NL) GARANTIEBEWIJS

(HU) GARANCIALEVEL

(RO) CERTIFICAT DE GARANTIE
(SV) GARANTISEDEL

(DA) GARANTIBEVIS
(NO) GARANTIBEVIS

(F1) TAKUUTODISTUS

(Ccs) ZARUCNI LIST

(SK) ZARUCNY LIST

(SL) CERTIFICAT GARANCIJE
(HR-SR) GARANTNI LIST

(LT) GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(ET) GARANTIISERTIFIKAAT

(LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS
(BG) FAPAHLMOHHA KAPTA

(PL) CERTYFIKAT GWARANCJI

MOD. / MONT / MOfL./ URLAP / MUDEL / MOLEN / St/ Br.

(EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra
- (DE) Kauftdatum - (RU) Oata npogaxwu - (PT) Data de compra - (EL) Hpepopnvia
ayopds = (NL) Datum van aankoop - (HU) Vasarlas kelte - (RO) Data achizitiei - (SV)
Inkopsdatum - (DA) Kgbsdato - (NO) Innkjgpsdato - (FI) Ostopdivaméaara - (CS)
Datum zakoupeni - (SK) Datum zakupenia - (SL) Datum nakupa - (HR-SR) Datum
kupnje - (LT) Pirkimo data - (ET) Ostu kuupéev - (LV) Pirk§8anas datums - (BG) OATA
HA TOKYMKATA - (PL) Data zakupu:

(EN) Sales company (Name and Signature) (DA) Forhandler (stempel og underskrift)
(IT) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)
(FR) Revendeur (Chachet et Signature) (FI) Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)
(ES) Vendedor (Nombre y sello) (CS) Prodejce (Razitko a podpis)

(DE) Handler (Stempel und Unterschrift) (SK) Predajca (Peciatka a podpis)
(RU) WTAMM » NOANNCb (TOPIrOBOIro NMPEANPUATUA) (SL) Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)

(EL) Katdotnpa mdinons (2 payida katr vmoypadr) (LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Para$as)
(NL) Verkoper (Stempel en naam) (ET) Edasimiiugi firma (Tempel ja allkiri)

(HU) Eladas helye (Pecsét és Alairas) (LV) Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
(RO) Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (BG) MPOOABAY (Moanwuc n Mevar)

(sv) Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) (PL) Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)

(EN) The product is in compliance with: (DA) At produktet er i overensstemmelse med:

(IT) Il prodotto & conforme a: (NO) At produktet er i overensstemmelse med:

(FR) Le produit est conforme aux: (FI) Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:
(ES) Het produkt overeenkomstig de: (CS) Vyrobok je v sulade so:

(DE) Die maschine entspricht: (SK) Vyrobek je ve shodé se:

(RU) 3asBnsieTcs:, YTo U3aenve CooTBETCTBYET: (SL) Proizvod je v skladu z:

(PT) El producto es conforme as: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa:

(EL) To Npoidveival KATAOKEUAOUEVO CUPPWVA JE TN: (LT) Produktas atitinka:

(NL) O produto € conforme as: (ET) Toode on kooskdlas:

(HU) A termék megfelel a kovetkezéknek: (LV) Izstradajums atbilst:

(RO) Produsul este conform cu: (BG) MpoayKTbT oTroBaps Ha:

(SV) Att produkten ar i dverensstammelse med: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AWPEKTMBBbI - (PT) DIRECTIVAS - (EL) TPOAIATPA®ES -
(NL) RICHTLIJNEN - (HU) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (FI) DIREKTIIVIT - (CS) SMERNICE -
(SK) SMERNICE - (SL) DIREKTIVE - (HR-SR) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) IMPEKTUBM - (PL) DYREKTYWY

LVD 2006/95/EC + Amdt.

EMC 2004/108/EC + Amdt.

RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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