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|

Descrizione del pannello

1) Regolazione corrente di
saldatura

2) Selettore 230/400 V

3) LED indicatore di protezione
termica

4) Selettore I/O/II

5) Interruttore ON/OFF

GB

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

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

5) ON/OFF switch

D

Auf der Vordeseite befiden sich
1) Vorgeschriebener Schweillen
Strom

2) Vorwahl 230/400 V

3) FUhrender thermischer Schutz
4) Vorwahl /Ol

5) ON/OFF Schalter

F

Description du panneau

1) Courant réglementaire de
soudure

2) 230/400 V le sélectionneur
3) Protection thermique menée
4) Sélecteur 1/OlI

5) Interrupteur ON/OFF

E

Descripcion del panel

1) Regulacion de la corriente de
soldadura

2) 230/400 V seleccionador

3) Led de proteccion termica

P
Descrigao do painel

1) Regulamentagao soldadura
corrente

2) Selector 230/400 V

3) Led térmico protecgéo

HU

Description of the panel

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

3) Led thermal protection

4) Selector I/O/II

PL

Opis panelu sterujacego

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

3) Dioda zabezpieczenia
termicznego

4) Selector 1/0/1I 4) Selector 1/0/II 5) ON/OFF valtas 4) Wybor 1/0/11
5) Interruptor ON/OFF 5) Interruptor ON/OFF 5) ON/OFF Przetacznik
NL RU DK

Tafereel van naar de vak

1) Wetsvoorschrift las
tegenwoordig

2) Uitgezocht 230/400 V

3) Lichtdiode thermal vrijwaring
4) Uitgezocht I/0/11

5) Wisselen ON/OFF

OnucaHue naHenu

1) PerynupoBaHHoe TeveHve
3aBapku

2) Cenektop 230/400 B

3) CBuHeL, TepMmyeckuii
orpaxgeHue

4) Cenektopa I/O/Il

5) Bkntoyate ON/OFF

Beskrivelse af panelet

1) Elektrisk strem til svejsning
kontrol

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

5) ON/OFF skifte

| - Tabella di scelta della corrente di saldatura in funzione dell'elettrodo
GB - Table for selection of the welding current according to the electrode
D - Tabelle zur elektrodengerechten Wahl des Schweistromes
F - Tableau du coix de courant de soudure en fonction de I'électrode
E - Esquema de seleccion de la soldadura en funcion del electrodo
P - Esquema de selecgdo da corrente de soldadura em funcao dos eléctrodos
HU - Tablazat kivalasztasa a hegesztési jelenlegi szerint az elektrod
PL - Tabela wyboru pradu spawania w zaleznosci od srednicy elektrody
NL - Table voor juiste elektrodekeuze en lassstroom
RU - Tabnuua ans BbiGopa Te4eHUA 3aBaKku COTMAacHO eneKTpoaoM
DK - Tabel for udvalgelsen af den elektriske strom til svejsning i henhold til elektrode

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

Diametro Elettrodi E6013 / Elettrodi E7018 Corrente minima [A] Corrente massima [A]
Diameter Electrodes E6013 / Electrodes E7018 | Minimum current A] Maximum current [A] I, max [A]|WxHxL [mm] ﬁ [g]
Durchmesser Elektroden E6013 / Elektroden E7018 Mindeststrom [A] Héchststrom [A]
Diamétres Electrodes E6013 / Electrodes E7018 |  Courant minimum [A] Courant maximum [A] 160 245 x 530 x 305 15-16

Diametro Electrodos E6013 / Electrodos E7018

Corriente minima [A]

Corriente maxima [A]

Diametro Eléctrodos E6013 / Eléctrodos E7018

Corrente minima [A]

Corrente maxima [A]

Atméréje Elektréd E6013 / Elektrod E7018

Minimum aram [A]

Maximalis aram [A]

Srednica Elektrody E6013 / Elektrody E7018

Prad minimalny [A]

Prad maksymalny [A]

Diameter Elektroden E6013 / Elektroden E7018

Minimum stroom [A]

Maximale stroom [A]

Ounametp anektpoabl E6013 / anektpoabl E7018

MuHumanesHoe TeveHue [A]

MakcumansHoe TedeHue [A]

Diameter Elektrode E6013 / Elektrode E7018

Mindste Svejsespaending [A]

Sterste Svejsespaending [A]

1,6

30

50

DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO
TECHNICAL DATA ELECTRODE HOLDER CLAMP
TECHNISCHE DATEN ELEKTRODENKLEMME
INFORMATIONS TECHNIQUES PINCE PORTE-ELECTRODE
DATOS TECNICOS PINZA PORTAELECTRODO
DADOS TECNICOS PINGA PORTA ELETRODO
MUSZAKI ADATOK ELEKTRODOT JOGOSULTJARA
DANE TECHNICZNE UCHWYT ELEKTRODY
TECHNISCHE GEGEVENS TANG ELEKTRODENHOUDER
TEXWYECKUE OAHHBIE 3AXXUM C 9NEKTPOOOM

TEKNISKE DATA ELEKTRODETANG

2,0 40 80 — e —
| A % 2

2,5 60 100 | L= AN e | @ [mm]

3,25 100 130 200 135 || 1640

4,0 120 200 150 | 60 -




ITALIANO

DESCRIZIONE GENERALE

Le saldatrici ad arco sono saldatrici monofase a corrente alternata
230V 50/60Hz oppure 230/400V 50/60 Hz. Esse hanno una struttura
robusta e compatta che le rendono affidabili e versatili sotto ogni
condizione di carico. Il rispetto delle norme e l'ottima qualita dei
materiali, che le costituiscono, garantiscono una lunga durata in
piena sicurezza.

SIGNIFICATO DELLE SCRITTE E DEI SIMBOLI

Trasformatore monofase

"\‘ Caratteristica cadente
EN 60974-1 Norme di riferimento
EN 60974-6
DD 1~ Alimentazione monofase
Dﬂ} 3~ Alimentazione trifase

Valore nominale della tensione di

Uo... (V) uscita a vuoto

Valore nominale della tensione di
Us... (V/Hz) alimentazione e della frequenza
l,...(A) Corrente di saldatura
@ (mm) Diametro elettrodo saldabile

Intervallo di tempo tra I'operazione di
tw riarmo e quella di intervento del
dispositivo termico di interruzione
Intervallo di tempo tra I'operazione di

t, intervento e quella di riarmo del
dispositivo termico di interruzione

I 1max  (A) Corrente massima assorbita

P21 Grado di protezione della saldatrice

H Classe di isolamento del trasformatore
Saldatrice adatta all’'uso in un

S ambiente con rischio accresciuto di

scosse elettriche

INSTALLAZIONE

Disimballare e montare le parti staccate della saldatrice.

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

INFORMAZIONI TECNICHE SULLA SALDATRICE

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

Per mettere in funzione la saldatrice agire sull'interruttore generale.
L'intensita della corrente di saldatura erogata e regolabile per mezzo
di un deviatore azionabile manualmente oppure con continuita
mediante un volantino.

La regolazione va fatta tenendo conto dei valori di corrente di
saldatura in funzione del diametro dell’elettrodo.

ALCUNE INFORMAZIONI UTILI PER SALDARE
La zona di saldatura deve essere priva di ruggine e vernice. Secondo
il tipo di materiale si sceglie il tipo di elettrodo. Consigliamo di

controllare inizialmente I'elettrodo e la sua intensita di corrente
provando su un particolare di scarto. Piazzate l'elettrodo a una
distanza di 2 cm ca. sopra il punto di partenza e munitevi di schermo
protettivo. Toccate leggermente strisciando con [I'elettrodo il
particolare finche avvenga I'accensione dell'arco voltaico. Attraverso
lo schermo protettivo osservate l'arco, la cui lunghezza dovra
corrispondere 1-1.5 volte il diametro dell’elettrodo.

Il saldatore deve cercare di mantenere costante la lunghezza
dell’arco. Siccome [lelettrodo si consuma bisogna awvicinarsi
costantemente.

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

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

SELEZIONE 230/400V

Per poter selezionare il cambio tensione sulla saldatrice é sufficiente
girare l'interruttore munito di camma che a seconda della posizione
permette di orientare il pulsante verso 230V o 400V.

HIGHER INPUT VOLTAGE
OFF ON

\420 Vv

LOWER INPUT VOLTAGE
ON OFF
230V !

wLi
|

ISTRUZIONI
MANIGLIA
(PER | MODELLI PREDISPOSTI)

MANIGLIA:

Le viti sono gia fissate sulla carrozzeria e di conseguenza:

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

2) Riavvitare le viti e serrare ben forte.

PROLUNGA MANIGLIA

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

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

Le viti sono gia fissate sul fondo della carrozzeria e di conseguenza:
1) Svitare le viti parker e posizionare il supporto anteriore in modo
che i fori

corrispondano.

2) Riavvitare le viti e serrare ben forte.

RUOTE

1) Introdurre I'asse negli appositi fori

2) Infilare le ruote sull’asse.

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

PER IL MONTAGGIO DELLE RUOTE E DELLA



ENGLISH

GENERAL DESCRIPTION

The models are portables single-phase AC arc welder 230V-50/60
Hz or 230/400V- 50/60 Hz.

Their compact and robust formats make them versatiles and
efficients for a variety of uses. Its compliance to current regulations
and the optimum quality of materials used, will ensure a long working
life in complete safety.

DESCRIPTION OF SIGNS AND SYMBOLS

1,..., 3 E - Single-phase transformer
| Falling characteristic

EN 60974-1 Norms of reference

EN 60974-6

DD 1~ Single phase alternating voltage

]]a:>= 3~ Three phase alternating voltage

Ug... (V) Nominal open circuit voltage

U, ... (VIH2) Nominal values of mains voltage and
frequency

l2... (A) Welding current

@ (mm) The diameter of the electrodes which can
be welded

tw Time between the reset and the set of
the thermal cut-out device

t, Time between the set and the reset of
the thermal cut-out device

l1max  (A) The welding unit's maximum absorbed
current

P21 The welding unit's protection class

H The transformer's insulation class.
Welding machine suitable for use in
environments with heightened risk of

S electric shock.

INSTALLATION

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

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

TECHNICAL INFORMATION

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

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

To switch on the welding machine operate the main switch. The
intensity of the supplied welding current can be adjusted by means of
a manually operated switch or using the hand wheel.

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

WELDING HINTS

The welding surface should be free of rust or paint. Choose the
electrode in accordance with the material being welded. It is
adviseable to initially test electrode and amperage on some scrap

material.

Place the electrode at a distance of 2 cm. from the workpiece and
place the face shield in position to protect the eyes. Strike the arc by
bringing the electrode into contact with the workpiece with a light
tapping and scrapping action.

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

It is important to maintain a constant length of the arc. As the
electrode melts and its length decreases, a gradual downward
movement is needed to maintain the correct distance and the arc
itself.

To stop welding simply withdraw the electrode away from the
workpiece. It is adviseable to lift into the weld seam to avoid a porous
crater.

Be careful - the metal and electrode tip will be hot. Remove the
surface slag when cooled by lightly tapping with a pointed tool.
Welding may be resumed from the same spot having first ensured
the removal of the slag.

HOW TO SELECT 230/400V

To change the voltage its sufficient to unscrew the knob of the
commutator. Back of it there is a plastic cam. According to the
position it permit to turn the knob toward the 230V or 400V.

HIGHER INPUT VOLTAGE

O'I”-'F ON

\420 Vv

LOWER INPUT VOLTAGE
OFF
|

ON
230V

! |
L{.l Lrl

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

HANDLE

The screws are already screwed on the body, therefore:

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

2) Screws the screws again tightening strongly.

EXTENDED HANDLE

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

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

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

1) Unscrew the parker screws and place the plate front support in
order to make the holes correspond.

2) Screws the screws again tightening strongly.

WHEELS

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

2) Insert the wheels on the axe.

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




DEUTSCH

ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Die  Tragbare LichtbogenschweiRapparéte, einphasiger
SchweilRapparate mit Wechselstrom 230V/50Hz oder 230/400V
50/60HZ. Ihr kréaftiger und kompakter Bau macht sie, ganz gleich
unter welchen Belastungsbedingungen, zu cinem stabilen und
zuverlassigen Werkzeug. Die Einhaltung der Normen und die
ausgezeichnete Qualitdit des Materials, aus dem sie besteht,
garantieren eine lange, sichere Dauer.

BEDEUTUNG DER AUFSCHRIFTEN UND DER SYMBOLE

Einphasentrafo

Fallende Eigenschaft

EN 60974-1 Norm des Hinweises

EN 60974-6

D a} 1 Wechselspannung einphasig

DD 3 Wechselspannung dreiphasig

Ug... (V) Maximale Leerlaufspannung

U, ... (VIH2) Dieses Symbol bedeutet Nennspeise-
spannung und Nennfrequenzder Leitung

l2... (A) Schweil3strom

@ (mm) Den Durchmesser der Elek-trode, mit der
geschweil3t werden kann

tw Ist die Ladezeit fur jeden Zyklus

t, Ist die Nachstellzeit fiir jeden Zyklus

l 1max  (A) Maximale Stromaufnahme der Leitung

P21 Schutzklasse desSchweil3gerates

H Isolationsklasse des Trans-formators.
SchweifRmaschine geeignet zur
Benutzung in Umgebungen mit

erhdhter Stromschlaggefahr

S

INSTALLATION
Die SchweiBmaschine von der Verpackung befreien, die lose
gelieferten Teile sind zu montieren.
Bei Schweissgerate mit zwei

Spannungen, stellen Sie die

Blockierschraube des Spannungswahlschalter in der Stellung
entsprechend der realen verfiigbaren Spannung.
TECHNISCHE INFORMATIONEN BEZUGLICH DER

SCHWEIBRMASCHINE

Die SchweiBmaschiene ist mit einer Warmeschutzvorrichtung
ausgestattet, welche die Stromversogung fur das Schweil3verfahren
automatisch unterbricht, in diesem Falle leuchtet eine gelbe
Signallampe auf. Sobald die Innetemperatur wieder auf einen fur den
korrekten Betrieb passenden Wert gesunken ist, lauft der
Schweil3apparat automatisch wieder an.

Die Schweilimaschine wird mit dem Hauptschalter eingeschaltet. Die
Starke des bereitgestellten Schweif3stromes ist mit Hilfe eines
handbetatigten Wechselschalter a3t er sich stufenweise regeln oder
mit Hilfe des Handrades.

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

EINIGE NUTZLICHE INFORMATIONEN ZUM SCHWEIREN
Die Schweil3zone soll rost-und lackfrei sein. Die Elektrode wird je
nach Art des Materials gewahlt. Wir empfehlen anfangs die Elektrode

und die Stromstarke an einem Abfallstiick auszuprobieren. Setzen
Sie die Elektroden in cinem Abstand von ca. 2 cm. Uber dem
Ausganspunkt an nachdem Sie sicht mit cinem Schutzschirm
versehen haben.. Berlihren Sie das Stiick leicht streifend mit der
Elektrode.

Der Schweil3er sollte versuchen, die Bogenlange konstant zu halten.
Da sich die Elektroden abnutzen, muf? man sich laufend néhern. Am
Ende der Schwei3naht empfielt es sich die Elektrode in Richtung
Naht zu entfernen, um die Bildung cines porésen Kraters zu
vermeiden.

Die Schlacke darf nich entfernt werden bevor der Rad der
Schweil3nacht ausgekihlt ist. Das Schweil3en einer unterbrochenen
Naht wirdnach der Schlackenentfernung wieder aufgenommen.

WIE 230/400V USZWAHLEN SIND

Um die spannung zu verandern sein genugend, den Knauf von
abzuschrauben das Umwandlung, Rucken davon es gibt einen
plastichen Nocken. Der Position zufolge es Genehmigung, den Knauf
zu den 230V oder 400V biphase zu drehen.

HIGHER INPUT VOLTAGE

O'I”-'F ON

\420 Vv

LOWER INPUT VOLTAGE
ON OFF
230V !

MONTAGEANWEISUNGEN FUR DIE BEFESTIGUNG VON GRIFF
UND RADERN

(BEI DEN MODELLEN, DIE DAMIT AUSGERUSTET SIND)
HANDGRIFF

Die Schrauben werden bereits auf den Koérper, deshalb geschraubt:
1) Schrauben Sie die parker Schrauben ab und setzen Sie den Griff,
um die Loécher entsprechen zu lassen.

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

1) Stecken Sie die Griffverlangerungsstange
vorgesehene Offnung im Plastikgriff.

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

STANDFUSS

Die Befestigungsschrauben sind schon am Geh&auseboden befestigt:
1) Losen Sie die Befestigungsschrauben und legen Sie den Standfuf
so an die Bohrung an, daRR diese mit den Befestigungslocher im
Standful3 Ubereinstimmt.

2) Befestigen Sie den Standfuf mit den Befestigungsschrauben.
RADER

1) Steken Sie die Radachse in die dafur vorgesehene Bohrung an
der Hinterseite

des Gehauses.

2) Setzen Sie die Rader auf die Achse.

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

in die daflr




FRANCAIS

DESCRIPTION GENERALE

Les postes a souder, sont des postes monophasé a courant alternatif
230V 50/60 Hz ou bien 230/400V 50/60 Hz. lls ont une structure
robuste et compacte qui rend les appareils fiables et versatiles quel
que soit la condition de charge. Le respect des normes et la bonne
qualité des matériels dont ils sont construits, garantissent une vie
prolongée en plein sécurité.

LEGENDE DES SYMBOLES

Transformateur monophasé

Caractéristique en baisse

EN 60974-1 Norme de la référence

EN 60974-6

I | -

Tension alternative monophasée

d'essaijer I'electrode en soudant sur un piece de metal ecorté.
Placez-vous I'electrode a une distance de 2 cm du point de depart et
utilisez une masque cagoule de protection. Touché avec I'electrode
la piece que vous devez souder juste pour allumer I'arc. Pendant la
pasque regardez 'arc dont la longuer doit étre 1-1,5 fois le diametre
de I'electrode.

Le soudeur doit chercher de maintenir la longueur de I'arc constante.
Etant donné que I'électrode se consume, il faut se rapprocher
contamment. Au bout du cordon de soudure, il est conseillé
d'éloigner I'électrode en direction du cordon afin d'éviter un cratére
poreux.

La scorie métallique ne doit pas étre enlevée avant que le cordon de
soudure se soit refroidi. Le soudage d’un cordon interrompu doit étre
repris aprés avoir enlevé la scorie au point de départ.

SELECTION 230/400

Pour pouvoir sélectionner le choix de la tension sur le poste & souder
il suffit de dévisser le bouton de l'interrupteur, a l'arriére se trouve
une came, selon sa position permet d’'orienter le bouton vers 230V
ou 400V.

LOWER INPUT VOLTAGE
ON OrF

HIGHER INPUT VOLTAGE

OrF ON

Tension alternative triphasée

> | s-

Ug... (V) Tension maximale a vide

U, ... (VIH2) Tension  alternative et  fréquence
d'alimentation du poste de soudage

l2... (A) Le courant de soudage

@ (mm) Le diametre de Iélectrodequi est
destinée au soudage

tw Est le temps de I'introduction du cycle

t, Est le temps de la réinitialisation du cycle

l1max  (A) Courant maximalconsommé de
I"équipement de soudage

P21 La classe de protection del"équipement
de soudage

H La classe d’isolement du transfor-mateur

Poste de soudage concgu pour utilisation
dans un milieu comportant des risques
importants de chocs électriques.

S

INSTALLATION

Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues.
Pour les postes de soudage munis de double tension d'alimentacion
régler la vis de blocage de la poignée du commutateur changement
de tension sur la position correspondante a la tension de ligne
effectivement disponible.

INFORMATIONS TECHNIQUES DU POSTE A SOUDER

Le poste est congu avec un dispositif de protection thermique qui
interrompt automatiquement I'érogation du courant pour la soudure,
dans ce cas une lampe témoin jaune s’allume. Lorsque la
température interne diminue et se stabilise a la valeur adéquate pour
un fonctionnement correct, le poste se remettera en fonction
automatiquement.

Allumer le poste de soudage au moyen de linterrupteur général.
L'intensité du courant de soudage distribué peut étre réglé avec
continuité au moyen d'un déviateur actionnable manuellement ou a
["aidedu bouton manuel.

La régulation doit étre effectuée selon les valeurs du courant de
soudure en fonction du diametre de I'électrode. Il est sourtout la
qualité de I'électrode et la sensibilité du soudeur a établir le réglage
du courant.

QUELQUES INFORMATIONS UTILES POUR SOUDER
Ou on doit souder doit étre nettoyé de la vuille et vernis. Selon le
type du materiel il faut choisir I'electrode. Nous vous consillons

230V

\420 Vv

' |
L{.l Lrl

INSTRUCTIONS POUR LE MONTAGE DE LA POIGNEE ET DES
ROUES

(SI LE MODELE EST EQUIPE AVEC)

POIGNEE

Les vis du type sont deja vissées sue la carrosserie et par
consequent:

1) Dévissez les vis de parker et placez la poignée afin de faire les
trous correspondre.

2) Revisser les vis en serrant bien fort.

POIGNEE PROLONGEE

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

2) Visser avec la vis appropriée le tube a la poignée en plastique.
SUPPORT ANTERIEUR :

Les vis du type sont deja vissées sue le fond de la carrosserie et par
conséquent:

1) Dévisser les vis parker et placer le support antérieur en téle de
facon a ceque les trous correspondent.

2) Revisser les vis en serrant bien fort.

ROUES :

1) Introduire I'axe dans les trous appropriés.

2) Ajouter les roues a I'axe.

3) Les bouchons servent a bloguer la roue sur l'axe.



ESPANOL

DESCRIPCIONES GENERALES

Los grupos de soldar a arco portatiles, son soldadoras monofasicas
a corriente alterna 230V,50/60 Hz y 230/400V 50/60/Hz. Sus
estructuras robusta y compacta les rinde confiable y versatil bajo
cada condicion de carga. El respeto de las normas y la optima
calidad de los materiales, que la constituyen, garantizan una larga
duracion en plena seguridad.

SIGNIFICADO DE LOS ESCRITOS Y DE LOS SIMBOLOS

Transformadormonofasico

Caracteristica descendente

EN 60974-1 Norma de la referencia

EN 60974-6
Tensién alterna monoféasica

D:’D 1~
Tension alterna trifasica

> | =-

Ug... (V) Tensién maxima en vacio

U, ... (VIH2) Tensi6on alterna y frecuencia de
alimentacion de la soldadora

I5... (A) Corriente de soldadura

@ (mm) Diametro de los electrodes admisibles

tw Es el tiempo de introduccion de cada
ciclo

t, Es el tiempo de reiniciacion de cada
ciclo

l1max  (A) Corriente méaxima absorbida por la
soldado-ra

P21 Sigla que define el grado de proteccién
del aparato

H Clase de aislamiento del transformador.

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

S

INSTALACION

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

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

INFORMACIONES TECNICAS SOBRE EL GRUPO DE SOLDAR

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

Para encender la soldadora usar el interruptor general. La intensidad
de la corriente de soldadura distribuida se puede regular
continuamente por medio de un desviador que se acciona
manualmente o mediante el volante.

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

UNAS INFORMACIONES UTILES PARA SOLDAR

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

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

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

SELECCION 230/400V (Por
disponible)

Para seleccionar el voltage de entrada es preciso destornillar el
mango de el commutator. Detras de ello se encuentra un excentrico
en plastico. Segun la posicion permite de orientear el mango hacia el
230V 0 400V.

los modelos que lo tienen

HIGHER INPUT VOLTAGE

O'I”-'F ON

\420 Vv

LOWER INPUT VOLTAGE
ON OFF
230V !

wLi
|

INSTRUCCIONES PARA EL MONTAJE DE LA MANETA Y DE
LAS RUEDAS

(PARA LOS MODELOS QUE LO PREVEEN)

MANIJA

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

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

2) Enrescar los tornillo apretandolos con fuerza.

MANIJA EXTENDIDA

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

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

SOPORTE

Los tornillo tipo estan ya sujetos en el fondo del chasis, per lo tanto:
1) Desenrescar los tornillo parker y posicionar el soporte de chapa
haciendo de manera que los agujeros correspondan.

2) Enrescar los tornillo apretandolos con fuerza.

RUEDAS

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

2) Las ruedas se deban introducir en el eje.

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




PORTUGUESE

DESCRICAO GERAL

As maquinas de soldar da série, sdo monofésicas de corrente alterna
230V 50/60Hz ou 230/400 V 50/60 Hz.

Apresentam uma estrutura robusta e compacta que determina uma
fiabilidade e versatilidade sob qualquer condicdo de carga. A
observancia das normas e a Optima qualidade dos materiais,
garantem uma longa duracéo e segurancga.

LEGENDA DOS SIMBOLOS

Transfor-mador monofasico

Ea-=

Carateristica de queda

A

EN 60974-1 Norma da referéncia

EN 60974-6

:Da:>= 1 Tensao alternada monoféasica
Tensao alternada trifasica

> s-

Ug...(V) Tens&o maxima em vazio

Ui, ... (VIHz) Tensdo alternada e freqiiéncia de
alimentacao da maquina de solda

l2... (A Corrente de soldadura

@ (mm) Dlamtero de eléctrodossoldaveis

tw E tempo de carga para cada ciclo

t, E tempo de reset para cada ciclo

l1max  (A) Corrente maximaabsorvida pelo gerador

P21 Grau de proteccao doaparelho

H Classe de isolamento do transformador

S Maquina de solda apropriada para 0 uso

em ambiente com risco acrescido de
INSTALACAO

choques elétricos
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes
separadas, contidas na embalagem.
Para soldadores com fonte dobro da tensdo, é necessario ajustar o
parafuso de obstrugcéo do interruptor tensdo-reverso na posicao que
corresponde a tenséo realmente disponivel.

INFORMAGOES TECNICAS DA MAQUINA DE SOLDAR

A maquina é dotada de um dispositivo de protecgdo térmica que
interrompe automaticamente a distribuicdo de corrente para a
soldadura, neste caso acende-se uma lampada de aviso amarela.
Quando a temperatura interna diminui e retorna a valores adequados
para um funcionamento correcto, a maquina retomara
automaticamente o funcionamento.

Para ligar a maquina de solda agir na chave geral. A intensidade da
corrente de soldagem distribuida é regulavel com continuidade por
meio de um desviador com acionamento manual ou medianteo
boté&o.

A corrente de soldagem deve ser regulada em funcéo do didmetro do
eléctrodo utilizado e ao tipo de juncdo que se deseje efetuar. Em
todo o caso, € o utilizador que deve escolher correctamente a
posicédo do cursor em funcdo da sua sensibilidade.

ALGUMAS INFORMAQOES UTEIS PARA SOLDAR
A zona de soldadura deve estar limpa de ferrugens e tintas. Segundo
o tipo de material escolhe-se o tipo de eléctrodo. Aconselhamos um

ensaio inicial ao eléctrodo sobre uma peca de metal. Posicionar o
eléctrodo a uma distancia de 2 cm do ponto de partida e utilizar uma
mascara de protecgdo. Tocar ligeiramente com o eléctrodo na peca
a soldar para formar o arco. Através da mascara de protecgdo
observar o arco, cujo comprimento devera corresponder a 1-1,5
vezes o diametro do eléctrodo.

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

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

SELECGCAO 230/ 400

Para se seleccionar a tensdo da maquina de soldar basta girar o
botdo do interruptor munido de came, que segundo a sua posi¢ao
permite orientar o botédo para 230V mono ou 400V bifasico.

HIGHER INPUT VOLTAGE

O'I”-'F ON

\420 Vv

LOWER INPUT VOLTAGE
ON OFF
230V !

L{.l' Ly

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

PEGA

Os parafusos sao parafusados ja no corpo, consequentemente:

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

2) Apertar bem os parafusos.

PEGA PROLONGADO

1) Inserir o tubo no espaco apropriado da pega.

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

SUPORTE DIANTEIRO

Os parafusos do tipo estéo ja apertados no fundo da carrogaria e por
consequéncia;

1) Desapertar os parafusos parker e colocar o suporte dianteiro.

2) Apertar bem os parafusos.

RODAS

1) Introduzir o eixo nos furos.

2) Inserir as rodas no eixo.

3) Os freios bloqueiam as rodas no eixo.




HUNGARIAN

FONTOS

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

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

BIZTONSAGI ELOIRASOK

A hegeszté berendezések haszndlata és a hegesztéstechnolégia
veszélyeket rejt magaban a kezel6 személy és a kozelben
tartézkodok részére. Az aldbbi biztonsagi el6irasok elolvaséasa,
megértése és betartasa ezért lényeges. Ne feledjik, hogy a
balesetekkel szemben a legjobb garancia az a kezel6személy, aki
tisztaban van a kotelezettségeivel és betartja azokat. Csatlakoztatas,
elékészités, hasznalat illetve szallitas el6tt olvassa el az aldbbi
eléirasokat.

AZ ARAMFORRAS ELHELYEZESE

Az aramforras elhelyezésekor a kovetkez6 szempontokat kell
figyelembe venni:

A kezel6szervek és csatlakozasok jo elérhetéségét biztositani kell.
Tilos a berendezést zart, koriilhatarolt részen elhelyezni. Fontos az
aramforras megfeleld szell6zése. Kerliljik a nagyon piszkos, poros
helyeket, ahol az egység port vagy mas szennyezédéseket szivhat
magaba.

A berendezést (és a hozza tartozo kabeleket) ne helyezziik atjarékba
vagy mas személyek Utvonalaba.

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

Kulonosen figyeljink a leesési veszélyre, ha fej feletti magassagban
helyezziik el a berendezést.

AZ ARAMFORRAS SZALLITASA

A gép megemelhetd, hordozhatd kiviteli. Kénnyen széllithat6, de
azért a kovetkezéket mindig szem el6tt kell tartani:

A gépet az aramforrds fogantylUjanal fogva vagy megfelelé méretl
mianyag- vagy kétélhaldban lehet szallitani.

Mindig valasszuk le az aramforrast és tartozékait a halézatrol, mielétt
felemeljuk, vagy mozgatjuk.

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

Ne széllitsuk olyan anyagok kozott, melyek a rdzkddas miatt a gépen
sérilést okozhatnak. (pl. vasdarabok)

A KAROS HATASOK CSOKKENTESE

FIGYELEM. A hegesztési aramkor foldeléssel, vagy anélkil is
mikodtethetd biztonsagi okokbdl. A foldelésre vonatkozd elGirast
csak olyan hozzaérté személy valtoztathatja meg, aki fel tudja mérni,
hogy a valtoztatas noveli-e a sérilés kockazatét, pl. lehetévé téve a
hegeszt6aram parhuzamos éagakon torténd visszavezetését, ami
karosithatja mas berendezések foldel§ aramkorét.
FIGYELMEZTETES. Fokozott dvatossaggal kell eljarni,
hegeszt6 aramforrast haztartasban hasznaljak.

ha a

A KORNYEZET MEGITELESERE VONATKOZO JAVASLATOK

A hegeszté berendezés lzembe helyezése el6tt a felhasznalonak
meérlegelnie kell a kérnyezetben fellépé elektromégneses problémak
lehet6ségét. A kdvetkezdket kell szamitasba venni:

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

RA&dio6 és televizidado és vevl készilékek
Szamitégépek és més vezérlé berendezések
Biztonsagi és riaszté készilékek, példaul
védelme

A kornyezetben tartézkodd emberek egészségi helyzete, példaul
szivritmus-szabdlyoz6 vagy hallokészilék hasznéalata

ipari berendezések

Kalibralé vagy méréberendezések

A koérnyezetben talalhaté egyéb berendezések védettsége. Meg kell
gy6z6dni arrél, hogy a kérnyezetben talélhatdé egyéb berendezések
védelme megfeleld, vagy poétidlagos védelemre van sziikség

A napszak, amikor a hegesztést vagy mas miveleteket végeznek.

A figyelembe veend6 kornyezet nagysaga fiigg az épiilet
szerkezetétél és mas tevékenységektél az adott helyszinen. A
kornyez6 terilet a helyiség falain tdlra is terjedhet.

A  KAROS HATASOK CSOKKENTESENEK MODJARA
VONATKOZO JAVASLATOK
Taphalozat

A hegeszté berendezést a gyartd ajanlasai szerint kell a hal6ézatra
csatlakoztatni. Ha interferencia jelenség lép fel, akkor pétlélagos
intézkedésekre lehet sziikség, mint amilyen a tapfesziltség szlirése.
A stabil elhelyezésli hegeszté berendezéseknél sziikség lehet a
tapkabel arnyékolasara. Az arnyékolasnak teljes hosszlsagban
elektromos Osszekottetésben kell lennie. Az arnyékolast a hegeszt6é
aramforras burkolataval kell elektromosan dsszekdtni.

A hegeszt berendezés karbantartasa

A hegesztd§ berendezést a gyarté ajanlasai alapjan rendszeresen
karban kell tartani. A burkolatnak és szerviznyilasoknak mindenditt
zarva kell lennitik miikodés kozben. A hasznalati utasitasban foglalt
valtoztatdsokon és beadllitAsokon kivil a hegeszté berendezésen
semmilyen moédositast nem szabad tenni. Kulondsen be kell tartani a
hasznalati utasitasnak az ivgyujtasra és a stabilizald6 eszkdzokre
vonatkoz6 ajanlasait.

Hegesztd kabelek

A hegesztdé kdbelek a lehetd legrévidebbek legyenek és szorosan
egyméas mellett, a padl6 szinten vagy annak kdzelében legyenek.
Ekvipotencialis kotés

Tekintetbe kell venni a hegeszté berendezés és a kornyezetben
talalhatd fémrészek 0Osszekotését. Azonban a munkadarabbal
Osszekotott fémrészek novelik annak kockazatat, hogy a kezel6
aramutést kap, amennyiben az elektroédéat és ezeket a fémrészeket
egyszerre megérinti. A kezel6t el kell szigetelni minden ilyen bekotott
fémrésztol.

A munkadarab lefoldelése

A munkadarab sszekottetése a folddel csdkkentheti a veszélyeztetd
hatasokat, bar nem minden esetben. Gondoskodni kell a
munkadarab leféldel6désének megakadalyozasardl, ha az noveli a
felhaszndl6 kockazatat, vagy mas elektromos berendezéseket
megkérosithat. Bizonyos esetekben szilkség esetén a munkadarab
kozvetlendl is leféldelhetd, de néhany orszagban ez nem
megengedett, s csak a nemzeti szabvanyoknak megfelel6 méreti
kondenzatoron keresztil torténhet.

A GEP MUSZAKI ADATAI

A berendezés fémhegesztésre szolgélo, transzformatoros atalakitd
alkalmazéasaval készilt valtakoz6 aramu aramforras. Kitling eszkdz a
bevonatos kézi elektrodas ivhegesztéshez.

GRAFIKAI SZIMBOLUMOK

Egyfazisa transzforméator

| Jellemz6 ala

EN 60974-1 Normativa referencia

EN 60974-6

D [: 1 Egységes fazis véaltakozo fesziiltség

D [: 3 Harom fazis véltakozo fesziiltség

Ug...(V) Maximalis Uresjarasi fesziiltség

Ui ... (VIH2) A hegesztdbgép aramellatasanak
valtoz6 fesziiltsége és frekvenciaja

[2... (A) Megallapodas szerinti  hegesztési
aram

@ (mm) Hegeszthetd elektrodok atmérdje




tw Minden ciklus bevezetésének ideje
t, Minden ciklus reszetelésének ideje
l1max  (A) Az aramellatasi vezetékbol

maximalisan elnyelt aram
Ez a szimbolum jel6li a hegeszté
késziilék véd-elmi osztalyat
H Ez a szimb6lum jeldli a
transzformator szigetelési osztal-yat.
Hegesztdgép, mely alkalmas a
hegesztési miveletek olyan
kornyezetben val6 végrehajtasara is,
ahol az aramiités megnovelt
KEZELOSZERVEK ELHELYEZKEDESE ES FELADATA
UZEMBEHELYEZES
FONTOS: csatlakoztatds, Uzembe helyezés vagy hasznalat el6tt
olvassa talélhat6 biztonsagi elSirasokat.

P21

veszélye all fenn.

AZ ARAMFORRAS CSATLAKOZTATASA AZ ELEKTROMOS
HALOZATHOZ

Ellenérizziik, hogy a dugaszoldé alj hélézata rendelkezik-e az
aramforras adattablgjan feltiintetett er6sségi biztositékkal.

Biztositani kell, hogy a szell6z&ventilator burkolaton Iévé nyilasai
szabadon maradjanak inditaskor és végig a hasznélat soran. Ez az
ovintézkedés kikiiszoboli annak kockazatat, hogy a tulmelegedés
miatt tartos karosodas érje a berendezést.

A BERENDEZES CSATLAKOZTATASA ES ELOKESZITESE
BEVONT ELEKTRODAS HEGESZTESHEZ

Minden csatlakozasndl tgyelni kell a szilard illesztésre, hogy ne
legyen teljesitményveszteség.

Helyezze be a kivalasztott elektrodat az elektrodafogdba.

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

KARBANTARTAS

A szikséges karbantartds minddssze annyi, hogy a gép belsejét ki
kell takaritani legalabb évente egyszer. A takaritas s(ritett levegével,
a szell6zényilasokon keresztiil torténik. Poros vagy szennyezett
kornyezetben térténé mikodtetés esetén gyakoribb tisztitasra van
sziikség.

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

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

POLISH

OPIS URZADZENIA

Spawarka jest przenosnym urzadzeniem zasilanym z jednofazowej
sieci prgdu przemiennego 230V — 50/60 Hz lub 230/400V — 50/60Hz.
Niewielkich rozmiaréw, solidna obudowa czyni je idealnymi i
efektywnymi urzgdzeniami o r6znorodnym przeznaczeniu. Spawarka
posiadajg regulacje pradu spawania.

OBJASNIENIE SYMBOLI

Transformator jednofazowy

=ap-=

Spada characteristic

A

EN 60974-1 Norma odniesienie

EN 60974-6

D a} 1 Pojedyncze fazy napiecia zmiennego

DD 3 Trzy fazy napiecia zmiennego

Uog... (V) Znamionowe napigcie w stanie bez
obcigzenia

U, ... (VIHz) Wartosci znamionowe napiecia zasilania i
czestotliwosci

l,...(A) Ten symbol oznacza prad spawania

@ (mm) Srednica elektrody odniesienia

tw To czas wprowadzania kazdego cyklu

t, To czas resetowania kazdego cyklu

l1max  (A) Symbol i warto$¢ znamionowa
maksymalnego pradu zasilania

P21 Stopien ochrony

H Klasa izolacji

Symbol spawarek, ktére moga byé
uzywane w srodowisku ze zwigkszonym
niebezpieczenstwem porazenia pragdem
elektrycznym

INSTALOWANIE

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

W przypadku spawarek, ktére moga by¢ zasilane napieciem odwdch
wartosciach, srubke blokujaca na napieciowym wigcznikuzwrotnym
nalezy nastawi¢ w pozycji, ktéra odpowiada rzeczywi-stemu
dostepnemu napigciu.

INFORMACJE TECHNICZNE

Spawarka jest wyposazona w bezpiecznik termiczny. Odigcza on
automatycznie zasilanie, w przypadku przegrzania. Ponowne
wigczenie bedzie mozliwe dopiero wtedy, gdy temperatura spadnie
do warto$ci z zakresu pracy spawarki.

Aby wigczy¢ spawarke nalezy wcisna¢ wytecznik gtéwny.

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

WSKAZOWKI POMOCNE PRZY SPAWANIU

Spawane powierzchnie powinny by¢ oczyszczone z rdzy, smaréw,
olejow i farby. Nalezy wybrac elektrode odpowiednig do spawanego
materialu. Zaleca sie wstepne przetestowanie elektrody i
ustawionego pragdu spawania na materiale odpadowym. Przytozy¢
elektrode w odlegtosci okoto 2 cm od miejsca spawania, zatozy¢
maske spawalnicza. Nastepnie nalezy zajarzy¢ tuk elektryczny
stosujgc metode iskrowg lub kontaktowa. Przez okienko maski
spawalniczej bedzie wida¢ tuk elektryczny, ktérego diugos¢ nie
powinna by¢ wieksza niz 1 - 1,5 Srednicy elektrody.

Wazne jest, aby podczas catego procesu spawania utrzymywac statg
dtugosé¢ tuku. Poniewaz elektroda topi sie podczas procesu spawania
nalezy stopniowo obniza¢ zacisk elektrody tak, aby ditugos¢ tuku
zostata na tym samym poziomie. Kiedy dtugos¢ elektrody zmniejszy
sie do okoto 5¢cm, nalezy przerwa¢ spawanie i wymieni¢ elektrode na
nowa. Aby przerwa¢ spawanie nalezy po prostu wycofa¢ elektrode z
punktu spawania. Zaleca sie zeby elektrode odrywac stopniowo
unoszac ja wzdiuz spoiny pokrytej zuzlem. Pozwoli to uniknaé
rozpryskow i poréw na spawanych materiatach.

Nalezy zachowac¢ ostroznos¢, spawany metal i elektroda sg gorace.
Powtoke Zuzlowg nalezy usung¢ dopiero po ostygnieciu spoiny,
przez niezbyt mocne ostukanie jej mtotkiem spawalniczym. Ponowne
spawanie mozna rozpocza¢ z miejsca zakonczenia poprzedniego, po
upewnieniu sie, ze zostata usunieta warstwa zuzlu.




ZMIANA NAPIECIA ZASILAJACEGO

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

HIGHER INPUT VOLTAGE

O'I”-'F ON

\420 Vv

LOWER INPUT VOLTAGE
ON OFF
230V !

INSTRUKCJA MONTAZU UCHWYTU | KOLEK

(W PRZYPADKU MODELI WYPOSAZONYCH W UCHWYT |
KOLKA)

UCHWYT

Sruby juz $rubujg na ciele, tym samym:

1) Odsrubowywa parker $ruby i umieszcza rekojes¢ robi¢ dziury
korespondowac¢ po to, aby.

2) Podstawe dolng zamocowa¢ za pomocg mocno i pewnie
dokreconych srub.

ROZSZERZONA UCHWYT

1) Wsuna¢ uchwyt dodatkowy w miejsce w uchwycie gtéwnym.

2) Przykreci¢, za pomocg $ruby, uchwyt dodatkowy do uchwytu
gtéwnego.

PODSTAWA PRZEDNIA

Sruby powinny byé wkrecone w spodnig ptyte obudowy spawarki:

1) Wykrecié sruby i zamocowaé podstawe przednig tak, aby otwory w
podstawie pokrywaly sie z otworami w obudowie spawarki.

2) Podstawe dolng zamocowaé za pomocg mocno i pewnie
dokreconych $rub.

KOLKA

1) Zamocowaé 0$ w uchwytach obudowy.

2) Na osi zamocowac¢ kota.

3) Zabezpieczy¢ naktadkami kota przed spadnieciem z osi.

NEDERLANDS

ALGEMENE OMSCHRIJVING

De draagbare booglassen van de, zijn éénfasige lasapparaten die
op verschillende stroomsterktes werken, namelijk 220V 50/60Hz
ofwel 230/400V 50/60Hz. Ze hebben een sterke, compacte
structuur waardoor ze bij verschillende toepassingen betrouwbaar
en veelzijdig zijn. Het respecteren van de normen en de optimale
kwaliteit van de gebruikte materialen garanderen een lang bestaan
in volledige veiligheid.

BETEKENIS VAN DE TEKENS EN SYMBOLEN

1 — 3 E - 1-fase transformator
| Kenmerkend het vallen

EN 60974-1 Standaardmaat van refereren

EN 60974-6

DD 1~ Eenfase wisselspanning

D a} 3~ Driefasen wisselspanning

Ug... (V) Maximum spanning leeg

U, ... (VIH2) Wisselspanning en voedingsfrequentie
van de lasmachine

l2... (A) Conventionele lasstroom

@ (mm) Dit symbool betekent de dikte van de
elektrode

tw De (op)laadtijd voor elke cyclus

t, De reset tijd voor elke cyclus.

l 1max  (A) Maximum verbruiksstroom van de lijn

P21 Dit symbool betekent de
beschermingsklassevan de
lasapparatuur.

H Klasse isolering transformator.
Lasmachine geschikt voor gebruik in

S een ruimte met vermeerderd risico voor

elektroshocks.

INSTALLATIE

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

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

TECHNISCHE INFORMATIE OVER HET LASAPPARAAT

Het lasapparaat is voorzien van een thermisch
beschermingsmechanisme dat automatisch de stroomtoevoer voor het
lassen onderbreekt.

In een dergelijk geval gaat een geel waarschuwingslampje aan.
Wanneer de interne temperatuur vermindert en terugkeert tot een
geschikte waarde voor een correcte functionering, zal het lasapparaat
automatisch weer in werking treden.

Om de lasmachine te activeren, de hoofdschakelaar gebruiken.

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

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

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

ENKELE NUTTIGE TIPS VOOR HET LASSEN

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

Het afval moet niet verwijderd worden voordat de naad afgekoeld is.
Het lassen van een onderbroken naad kan op dezelfde plaats hervat
worden nadat het afval is verwijderd.




SELECTIE 230/400V

Om de spanning van het lasapparaat te kunnen veranderen is het
voldoende om de schakelaar voorzien van kam om te draaien die
afhankelijk van de positie toestaat de knop richting 230V mono of
400V bifase te draaien.

HIGHER INPUT VOLTAGE

O'I”-'F ON

\420 Vv

LOWER INPUT VOLTAGE
OFF
|

ON
230V

INSTRUCTIES VOOR HET MONTEREN VAN HET HANDVAT EN DE
WIELEN

(VOOR DE DAARMEE UITGERUSTE MODELLEN)

HANVAT

De schroeven worden reeds geschroeft op het lichaam, daarom:

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

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

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

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

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

1) Schroef de Parkerschroeven los en plaats de ondersteuning van de
voorkant zodanig dat de openingen overeenkomen;

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

WIELEN

1) Plaats de as in de juiste openingen.

2) Rijg de wielen aan de as.

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

]
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RUSSIAN
OBLLUEE ONMUCAHUE P21 OTOT CMMBOI O3HAYaeT 3alLMUTHbIN
Mopenn, npenctaBnstoT  cobovi  MepeHocHble  ofHodasHble KrnacccBapO4HOro annapaTa.

CBapo4Hble TpaHcgopmaTtopbl, nNpeAHasHayeHHble Ans CBapkuM Ha
nepemeHHoM Toke 230 B — 50/ 60 'y munu 230/400 B — 50/ 60 Iy
NNaBAWMMNUCA NOKPbITbIMK anekTpodamun (MMA) gnametpom ot 1,5
MM [0 MaKCMMarbHO BO3MOXHOro Ans Kaxaon mogenu. KomnaktHble
M HagexHble B aKcnnyaTauuu, yHMBepcarnbHble annapaTbl nogouayT
ans nioboro noneb3oBaTtens.

CBapouHble TpaHcdopmaTopsbl oTBevarT COBpPEMEHHbIM
TEXHWYECKUM CTaHOapTaMm W cTaHAapTaMm kadecTBa, obecneuyvBas
Jonrun n 6e3onacHbIf 3KCyaTaUMOHHbIA NeEPUO,.

ONMUCAHUE 3HAKOB U CUMBOIOB HA AIMNAPATE
OAHO-(ha3HbIN TpaHcdopmaTop

Maparowasa xa PaKTepucTunka

H OTOT CMMBOI O3HaYaeT Knacc

“3onauMmn TpaHcpopmMa-Topa.

JTOT CMMBOIN O3HaYaeT, YTo
YCTAHOBKA

CBapO‘-IHbIVI annapartnpurogeH ansa
ncnonb3oBaHUA B cpeae C

CHATb co CBapO4HOro annaparta YnaKoBKY,

OTCOEOUHHbIX YacTeln, UMEIOLLIMXCS B ynakoBKe.

NOBbILLIEHH-bIM PUCKOM NOopaXxeHuA
ANEKTPUYECKMM TOKOM.

BbIMOMHUTL  COOPKY

TEXHUWYECKAA UHO®OPMALUA
[lns xopoLuero KOHTaKTa 3a3eMIeHHOro 3axuma ¢ obpabaTbiBaeMbim
nsgenueM, TwaTeNbHO O4YUCTWTE U3Oenue OT CnedoB CMasky,

EN 60974-1 HOpMma cnpaBku
EN 60974-6

OawvH aTtan nepemMeHHbI
Dﬂ} 1~ HanpsbKeHneMm

Tpu aTana nepemMeHHbIN
Dﬂ} 3~ HanpsbkeHneMm

OTOT cuMmBON O3Ha4daet nepBu4Hoe
Hanp-aXxeHune npu XxorocTtom xoage

U ... (V/Hz)

oTtoT CMBOI O3Ha4aeT
HOMWHanbHoenuTawLee
Hanps>XxeHne WHOMUHalbHYHO
HacToTy JIMHUN

12... (A

3T0T  cumBOn
CBapHOro Toka

O3Ha4aeT cuny

OTOT CMMBOI O3Ha4aeT aonameTp
ANneKTpoda

Bpemsa 3arpysku ons Kaxagoro uukna

Bpemsi copoca Ans Kakaoro uukna

3TOT CMMBOI 03Ha4aeT
MaKcMMarnbHbLIMNOTPebNseMblii TOK
cBapo4Horo annapara (

pXXaBYMHbI, Kpackym 1 OpYrnx BELLEeCTB, KOTOpble CUIIbHO 3aTpyaHAT
CBapOYHbIV NpoLecce.

Mepen Havanom  paboTbl  Heobxogumo  ybeauTbesi,  YTO
3MNeKTpUYecKoe MUTaHne U M30NsAuUMsi COOTBETCTBYIOT TpebOoBaHUAM
annapara.

Tepmo3zawura.

CBapoyHble annapaTbl 3alylieHbl OT MeperpeBa C MOMOLLbIO
Tepmoctata. O ero cpabaTbiBaHMM CBUOETENbCTBYET MWHAMKATOP
xenToro useta. Korga Temnepatypa OnycTUTCA OO YPOBHSA, Mpu
KOTOPOM MOXHO NPOAOIMKUTL CBapKy, MHOMKATOP CaMOCTOSATENbHO
noracHeT. CpabaTbiBaHWe TepMO3aluMTbl SBMASETCS BCTPOEHHOW
dyHKLMeln annapaTa.

Yactota cpabaTbiBaHMsi BO MHOrOM 3aBMCUT OT TemmnepaTtypbl
OKpyXalllein cpegbl, YCTAHOBMEHHONO CBapOYHOTO TOKa MU
XapakTepuctukm pabodero uukna annapara. Yactoe cpabatbiBaHue
TepmosawuTbl CBMAETENbCTBYeT O paboTe C neperpyskon, 4TO
BreyeT 3a cobon oTkas B rapaHTUNHOM 06CMYy>KMBaHNM.

PerynupoBKa TokKa.

CBapouHble annapaTtbl OCHallleHbl [MaBHbIM  BbIKMHOYaTenem,
MHOMKATOPOM >KenToro uBeTa (cpabaTbiBaeT Mpu neperpese) u
YNpaBseMoro BPYYHYH WM PYKOSATKOM PeryrivMpoBKM CBapO4YHOro
Toka. PerynuposaHne Heob6xoaMmo NpoBoauTb C y4eToM avaMeTpa
anektpogoB. Wcnomnbaya  anektpodbl  Gonbllero  avameTpa



HeobxoaMMO yBenMumMBaTb 3Ha4YeHME BbIXOQHOMO ToKa.
OpueHTUpoBaTbC MOXHO MO LUKane, HaHECEHHYH Ha Kopnyc
annapata. Tpebyemoe pansi paboTbl 3HA4YeHWe CBapOYHOro TOKa
CUMbHO 3aBUCUT TaK Xe U OT Mapku anektpoda (pekomeHayem
McnonbL30BaTb ANEKTPOAbLI C PYTUMOBbLIM NOKPLITUEM), €r0 KayecTBa
n cpoka rogHoctu. OOpawanTe Ha 3TO BHMMaHue. Mo o6wmm
peKkoMeHOauMaM Ha Kaxabll MM guameTpa anekTpoga Tpebyetcs
30-40 A cBapo4HOro Toka.

NMPOBEAEHUE CBAPOYHbIX PABOT.

Ha obpabaTtbiBaeMoM M3genum He JOIMKHO ObITb CNefoB pXKaBuUMHbI
unn kpackn. Heobxogumo obecneynTs XOPOLUUA  3NEKTPUYECKUIA
KOHTaKT Maccbl C AeTanbld — Mnpu HeobXoOUMMOCTM 3a4UCTUTb
kopaweTkon. Mopbupante anekTpogbl B COOTBETCTBUM  CO
cBapvBaemMbiM MaTepuanom. PekoMmeHayeM NpoBepuTb 3MeKTpof U
TOK (amnepbl), NpoBeas CBapky Ha npobHon 3aroToBke. [epxa
3alMTHYO Macky nepeg  fvUOM, MOMECTUTE 3rMeKkTpod Ha
paccTosiHie 2 CM OT 3aroTOBKW. 3axrute Oyry, nerko YMpKHyB
3MNeKTpoaoM Mo ceapuBaemon petanu. Yepes crekno macku Bbl
yBUanUTE Oyry, ANMHa KOTOPOW LOSMKHA COOTBETCTBOBATL UMK ObiTh B
nonTopa pasa 6onblue AnameTpa NPUMEHSEMOro afieKTpoaa.

OyeHb BaxHO, 4TOObI BO BpemMA CBapku AnnHa AOyrun Obina
NOCTOSIHHOW. I'Ip|/| pacnnasneHun neKkTpoda AnunHa - ayrn
yBENN4YNBaETCH, noaTomy ansa COXpaHeHnda npaBUNIbHOIo

paccTosiHWS, MOCTENEHHO onyckanTe anekTpod. Mpu BO3HUKHOBEHUM
3aTpyaHeHui pekoMeHayem MPOKOHCYNbTUPOBATLCS c
npodeccroHarnbHbIM - CBapLUMKkoM. [ns Toro 4Tobbl OCTAHOBUTH
cBapky, ybepute anektpog OT obpabaTtbiBaeMoro u3genus.
MpaBunbHOEe NOMOXEHWe roKasaHo Ha NpaBOM PUCYHKE (CM.
HanpaBrneHne CTPenku).

BHumaHue! B npouecce OyroBoi cBapku o6pasyloTcs UCKpbl U
YacTuubl pacnnaBneHHoro MeTtanna. [locne cBapku Metann
COXpaHsieT BbICOKYIO TemnepaTypy NPOAOSIKUTENbHOE BpeMms.

[ns npenoTBpalleHnsi obpa3oBaHWs MOBEPXHOCTHOMO LUMaka BO
BpEMSI OXNaXOEHWsl, crierka MoCTyuyuTe MO LWBY 3a0CTPEHHbIM
npegmeTom. Bbl MoxeTe BO30GHOBUTL CBapky C 3TOrO MecCTa,
y6eamBLUMCE NpeaBapuTENibHO B OTCYTCTBMM LUSaKa.

BbIBOP HAMPAXEHUA 230/400 B

(B cny4ae ecnu Baw annapat ocHalleH nepeknioyaTenem)

YT00bl M3MEHWUTBL HanpshkeHue, OTKPYTUTE KHOMKY MepekrnovaTens.
3a HeW HaxoaMTCs NNacTukoBbl Kynadok. OH nossonsier
YCTaHOBUTb KHOMKY B HYyXHOe noroxeHune (230 unu 400 B).

LOWER INPUT VOLTAGE
OFF
|

ON

HIGHER INPUT VOLTAGE

O'I”-'F ON

230V

\420 Vv

! |
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YCTAHOBKA KOJIECUKOB U PYKOATKA

(B cnyyae ecnu Baw annapat ocHalleH 3TMMU NPUCNocobneHnsmm)
PYKOATKA

BuHTBbI y>ke NPUBUHYEHBI Ha TEMNOo, NO3TOMY:

1) BbIBUHTUTE BUHTbI parker n yCTaHOBbTE PydKy AN TOrO YTOObI
cAoenaTb OTBEPCTUS COOTBETCTBOBATL.

2) 3akpenuTte BUHTbI.

BbIOBVHYTAA PYYKA

1) BcraBbTe npucnocobneHve B 0TBEPCTUE MIACTUKOBOW PYKOSITKU.
2) MNpvKpennTe ero Kk pyKosiTKe C MOMOLLIbIO BUHTA.

CYMNNoPrPT

BUHTBI y>Ke NpUKPYYeEHbI K HKHEN YacTu Koprnyca, No3ToMy:

1) OTKpyTMTE KpENeXHble BUHTbI MU NMOMECTUTE CYNMoOpT TaK, YToObI
OTBEPCTMS coBnanm.

2) 3akpenvTe BUHTbI.

KOJIECVKN

1) BcTaBbTe ocb B oTBEpCTHE.

2) YcTaHOBMWTE KONECUKN Ha OCb.

3) YcTaHoBMTE Ha OCb NPOBKM YTOOLI 3aKPEMUTL KONECKKM.

DANISH
BESKRIVELSE AF APPARATET Ug... (V) Nominel &bne kredsloeb spaending
De beerbare lysbuesvejseapparater er enfasede svejseapparater U ... (V/H2) Nominelle vaerdier i netspaending og
med vekselstram 220V/50 Hz eller 400V/60 Hz. P& grund af deres hyppighed
kompakte og stabile konstruktion er apparaterne velegnede under - - —
; l2... (A Elektrisk strgm til svejsning
naesten al le forhold. Materialerne som apparaterne er lavet af, er - -
af hgj kvalitet og har derfor en meget lang levetid. @ (mm) Diameter pa de elektroder
tw Er belastningen tid for hver cyklus.
DE FORSKELLIGE PASKRIFTER OG MARKATERNES t, Er de reset tid for hver cyklus.
BETYDNING l1max (A) Liniens maksimale stremforbrug.
P21 Svejsningerne enhedens beskyttelse
1 o~ — Enkelt-fase Transformator klasse
—@— H Transformerens isoleringsklasse
Henhoerende karakieristiske Svejsgmasklne beregnet til anvendelse
e i omgivelser, hvor der er gget fare for
e elektrisk stad
EN 60974-1 Normen reference
EN 60974-6

Enfaset vekselspaending

I | -
I -

Trefaset vekselspaending

SVEJSEAPPARATETS TEKNISKE INFORMATION

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

- Ved en temperatur pd 20 grader kan der svejses med apparatet
uden at termoreleeet slar til. 1 varm tilstand med nO antal af



overtrukkede elektroder, og for et nh antal af overtrukkede
elektroder, uden at termorelaeet slér til.

- Svejseapparatet er udstyret med et termorelee, som automatisk
afbryder strgmtilferslen. Nar temperaturen er faldet til et niveau
som igen tillader drift, genstarter apparatet automatisk.
Den Magneto-thermiske kontakt samt
arbejdsnominalstrgm skal min vaerel6A.

- Svejseapparatet er egnet til svejsning med fglgende ledninger:

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

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

- GIV AGT: Lampen lyser kun ved overbelastning

sikringernes

NYTTIGE SVEJSEINFORMATIONER

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

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

Svejseslagger ma ikke fiernes far at svejsesgmmen er afkglet. Der
kan svejses vider e pa en sgm efter at slaggerne er fjernet.
Svejseren skal forsgge at holde lysbueleengden k onstant. Da
elektroden langsomt bliver kortere skal svejseren langsomt fagre
elektrodestangen teaettere pa materialet der svejses. Ved
svejsesgmmens afslutning anbefales det at fijerne elektroden i
sgmmens retning, for at undga at der danner sig en porgs afslu
tning.

UDSKIFTNING AF LEDNINGEN

En ny ledning skal have en min. diameter pd 3 x 1,5 mm 2 og
leengden skal mindst svare til den originale lednings laengde. Fglg
monteringsvejledningen til modellerne 220 /400 V.

LOWER INPUT VOLTAGE

ON OFF

HIGHER INPUT VOLTAGE

OIFF ON

\420 Vv

e

! |
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MONTERINGSANVISNING TIL GREB OG HJUL

(HVIS DET HZRER MED TIL MODELLEN)

GREB

De skruer er allerede skruet fast pa kroppen, derfor

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

UDVIDET HANDTERE

1) stik transportbg jlen i
plastichandtaget.

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

1) Monter stgttebenet med monteringsskruerne.

2) Skruer Tommeskruerne igen stramning steerkt.

HJUL:

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

2) Seet hjulene pa ak slen.

3) Monter hjulene pa akslen ved hjeelp at plasticpropperne.

den dertil indrettede abning pa

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

- La saldatrice & di classe A ed é principalmente destinata ad uso industriale. L'uso in ambienti diversi pu0 causare disturbi che
influenzano la compatibilita elettromagnetica. E’ cura dell’utilizzatore I'uso corretto della saldatrice.

- Das Schweil3gerat ist von A Klasse und ist hauptséchlich fur den industriellen Gebrauch vorgesehen. Der Gebrauch in anderen
Umgebungen kann Stérungen verursachen, welche die elektromagnetische Kompatibilitat beeinflussen. Der korrekte Gebrauch des

Schweil3gerates ist Sache des Benutzers.

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

- CapouHblit annapat knacca A, npefiHasHayeH A/s NPOMbILLIEHHOrO UCMOJIb30BaHMs. JKCMlyaTaums B UHbIX BHELIHMX
YCNOBUSIX MOXET NPUBECTM K NpobreMaM 31eKTPOMarHUTHOM coBMecTUMOoCTU. Mepen akcniyaTauuel annapaTta

06s3aTeNIbHO 03HAaKOMTECh C UHTPYKLUMeENn
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Elenco pezzi di ricambio / Liste pieces detachees / Spare parts list

Ersatztelliste / Piezas de Repuesto / Cnncok 3anacHbIX YacTteu

pcCs
N° Desc Code per
box
1 Manopola / Knob / Drehknopf / Bouton / Manopola / Pyuka S073300SP 20
Interruttore On-Off / On-Off Switch / Schalter On-Off / Interrupteur On-Off
2 Interruptor On-Off / MNepekntovatunb On-Off M485200SP 20
Passacavo / Core hitch / Kabeldurchgang / Passecable /
3 Pasacable / 3amunHka cepaeyHuka M382000SP 20
Cordone di alimentazione / Power cord / Zufuehrungsschnur
4 Cordon d'alimentation / Cordon de alimentacion / QnekTpuyeckuii nposoa M581110SP 9
5 Piedino / Support / Unterstiitzung / Appui / Ayuda / MNogaepxka S086600SP 10
Pannello ant, posteriore, fondo / Front, posterior, deep panel
6 Panneau avant, postérieur, profond / Vordere, hintere, tiefe verkleidung S402228SP 1
Panel delantero, posterior, profundo / NepegHsasa, 3agHsas, rmybokas naHesnb
Pinza massa / Earth clamp / Massenklemme
7 Pince masse / CtpybunHa 3emnm M610805SP 2
Pinza porta elettrodo / Electrode holder / Elektrodenhalter
8 Pincee porte electr / Pinza de elect / [lepxatenb anektpoaa M610855SP 2
9 Mantello / Mantle / Mantel / Cape / Capa / Xnamuga S452228SP 1
10 Vetrino / Glass / Glas / Verre / Cristal / CTekno S080300SP 20
Tappo per assale / Stopper for axle / Stopper fur Axe
11 Taquet pour I'axe / Tapon para el eje/ 3atBop gns Ocb S082300SP 20
12 Assale / Axle / Axe / Achse / Eje / Ocb M263305SP 6
Ruota posteriore fissa / Fix back wheelack wheel / Fixiertes Hinterrad
13 Roue postérieure fixe / Rueda posterior fija / 3agHee koneco S075100SP 6
14 Maniglia / Handle / Handgriff / Poignée / Manija / lepxaTtens S073400SP 10
Termostato / Thermostat / Thermostat / Thermostate
15 Thermostato / TepmocTar M493500SP 10
Indice Shunt / Shunt index / Shuntindex / Index de shunt/
16 indice de la desviacion / Hgekc wyHTa S053200SP 20
Trasformatore di potenza / Power transformer / Leistungstransformator
17 Trasformateur de puissance / Transformador de potencia / TpaHcdopMaTop MOYHOCTU S$702020SP 1
18 Ventola / Roue a aubes / Fan / Luefter / Impeledor / BeHTensitop M500300SP 4
19 Spazzola / Brush / Biirste / Brosse / Cepillo / LLleTka M830750SP 2
20 Maschera / Mask / Masque / Schablone / Mascara / Macka 90350SP 1
Maniglia quadra / Square handle / Quadratischer / Handgriff
21 Poignée carrée / Manija cuadrada / KBagpaTHas pydka M261310SP 6
22 Tappo quadro / Square stopper / Quadratischer Stopper / S082200SP 20

Taquet carré / Tapon cuadrado KBagpaTHbin 3aTBOp
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ITALIANO - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CE
Dichiariamo, assumendo la piena responsabilita di tale dichiarazione, che il prodotto & conforme alle seguenti normative e ai
relativi documenti:

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

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

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

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

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

HUNGARIAN - CE MEGFELELOSEGI NYILATTKOZAT
Kizarolagos felelosséglink teljes tudataban kijelentjik, hogy a feltlintetett termék megfelel a alabbi normativaknak és
bizonylatoknak:

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

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

RUSSIAN - CE [OEKNAPALINIO
Hactosiwem Mbl feknapuyem, 1 6epem Ha cebsi NOoMnHyI0 OTBETCTBEHHOCTbLIO 3a 3Ty AeKnapauuio, YTo NPOAYKT COOTBECTBYET
CO crneaywnumMmn HopmaTBam U JOKyMeHTamMu:

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

Machine Description: Weldlng Machine

Article-No.: 41150

- Low Voltage Directive CE 2006/95/EEC

coplcanle - Electromagnetic Compatibility (EMC) Directive
2004/108/EEC
Applicable - EN 60974 - 6 + AMDT

harmonized Standards: | - EN 60974 -10 + AMDT

Place: Conza d. C. (AV) - Italy

Date: 02.02.2009 b: J.J‘, w,m:u

Title of Signatory: M. Di Leva - Amministratore




GARANZIA: La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare
gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione entro 24
MESI dalla data di messa in funzione della macchina comprovata sul certificato per paesi della comunita europea ed entro 12
MESI per paesi extracomunitari. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione manomissione od incuria, sono esclusi dalla
garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti. Le macchine rese, anche se in garanzia,
dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Il certificato di garanzia ha validita
solo se accompagnato da scontrino o bolla di consegna.

WARRANTY: The manufacturer warrants the good w orking of the machines and takes the engagement of performing free of
charge the replacement of the pieces which should result faulty for bad quality of the material or of defects of construction within
24 MONTHS from the date of starting of the machine, proved on the certificate for countries of the European community and
within 12 MONTHS for extracommunitarian countries. The inconvenients coming from bad utilisation, tamperings or
carelessness are excluded from the guarantee while all responsibility is refused for all direct or indirect damages.The machines
which have to be returned, even if they are under guarantee have to be sent CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE
FORWARD. Certificate of guarantee is valid only if a fiscal bill or a delivery note goes with it.

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

GARANTIE: Le Constructeur garantit le bon fonctionnement de son matériel et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement
des piéces contre tout vice ou défaut de fabricationpendant 24 MOIS qui suivent la livraison du matériel a I'utilisateur, livraison
prouvée par le timbre de I'agent distributeur pour des pays du Communauté européen et dans les 12 MOIS pour les pays
extracommunitarian. Les inconvénients qui dérivent d'une mauvaise utilisation de la part du client ou d'un mauvais entretien,
ainsi que d'une modification non approuvée par nos services techniques sont exclus de la garantie et ceci décline notre
responsabilité pour les dégats directs ou indirects. Tout matériel rendu méme sous garantie devra nous étre adressé FRANCO
DE PORT et sera réexpédié en PORT DU. Le certificat de garantie est valable seulement accompagné de bulletin fiscal ou
bulletin d'expédition.

GARANTIA: El fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromite a efectuar gratuitamente la
substitucion de las piezas deterioradas por mala calidad del material o por defecto de fabricacion, en un plazo de 24 MESES
desde la fecha de compra indicada en el certificado para los paises de la Comunidad Europeay en el plazo de 12 MESES para
los paises extracommunitarian. Las averias producidas por mala utilizacién o por negligencia, quedan excluidas de la garantia
declinando toda responsabilidad por dafios producidos directamente o indirectamente. Las maquinas que sean devueltas, aun
estando en garantia se enviaran a PORTES PAGADOS y se devolveran a PORTES DEBIDOS. El certificado de garantia sera
valido unicamente si va acompanado por la factura oficial y nota de entrega.

4 MOD. DITTA RIVENDITRICE ( TIMBRO E FIRMA ) )
GARANZIA REVENDEUR ( GAGHET ET SIGNATURE )
WARRANTY EMPRESA VENDEDORA (FIRMAY SELLO )
NR. HANDLER ( STEMPEL UND UNTERSCHRIFT )
GARANTIE LOVNEP ( LLITAMM M MOAMNACh )
GARANTIA HANDELAAR ( STEMPEL EN HANDTEKENING )
NMOAHTHE ( ZOPAIAA KAI YTOMPAGH )
GARANTISCHEIN VAT, DEALER ( PECAT | POTPIS )
FTAPAHTUAA KERESKED® ( BELYEGZO A NEVALAIRAS )
DEALER ( RAZITKO A PODPIS )
GARANTIE OBCHODNIK ( PECIATKA)
et bt DATADI ACQUISTO HANDEL SMAND (STEMPEL 08 UNDERSKRIFT )
BUYING DATE
GARANC!JA DATE D’ACHAT COMERCIANTE ( CARIMBO E ASSINATURA )
KEZESSEG DAIIQL?FE I;JAOT'S';ARA COMERCIANT ( STAMPILA S| SEMNATURA )
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GARANTIA
GARANTIE COMPRAS DATA
Cumpadrare DATA

GARANTI satin alim tarih
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GARANTIA: O fabricante garante o bom w orking das maquinas e toma o compromisso de executar gratuito a substituicao das
partes que devem resultar defeituosas para a ma qualidade do material ou de defeitos da construgdo dentro de 24 MESES
desde o dia do comego da maquina, comprovada no certificado de paises da Comunidade Européia e dentro de 12 MESES de
paises extracommunitarian. Os inconvenients que vém de ma utilizagdo, tamperings ou descuido sdo excluidos da garantia
enquanto toda a responsabilidade é recusada para todos os danos diretos ou indiretos. As maquinas que tém de ser devolvidas,
mesmo se eles forem embaixo da garantia tém de ser enviadas CARRETO PAGO e serdo CARRUAGEM devolvida para A
FRENTE. O certificado da garantia é valido s6 se uma conta fiscal ou uma nota de entrega forem com ele.

GARANCIA: A gyarté szavatolja a j06 M UNKAKORNYEZET a gép, és a kételezettségvallalas teljesitésére ingyenes cseréje a
darab, amelynek eredményeként a hibas a rossz minésegli az anyag, vagy az épitési hibak 24 honap kezdete A gép szerint, a
bizonyitvany az orszagok az Eurdpai K6zdsség és 12 hénapon belll a extracommunitarian orszagokban. A inconvenients
érkezd rossz kihasznalasa, tamperings vagy gondatlansagbdl nem tartoznak a garancia, mikézben minden felel6sséget
visszautasit minden kdzvetlen vagy kdzvetett damages.The gépeken kell vissza, még akkor is, ha a biztositékot kell kuldeni
CARRIAGE fizetett és lesz vissza CARRIAGE el6re. Certificate of garancia csak akkor érvényes, ha a koltségvetési
torvényjavaslat, illetve a szallitdlevélre megy vele.

GWARANCJA: Ten wykonawca upowaznia ten dobry w orking od ten maszyn i wziac ten zobowiazanie od spelnianie porto
oplacone z géry ten wymiana od ten czesci ktéry powinien wyniknac wadliwy pod katem zly réznice jakosciowe od ten materialny
albo od wada od zabudowanie rezygnowac 24 MIESIACE z datowac od rozpoczecie od ten maszyna , udowodnil od swiadectwo
pod katem kraje od ten Europejski wspdlnota i rezygnowac 12 MIESIACE pod katem extracommunitarian kraje. Ten niewygodny
pochodzacy z zly utilisation tamperings albo niedbalstwo jestescie dzien wylaczony ze swiadczen z zapewnic chwila wszystko
odpowiedzialnosc jest odmoéwiony mimo kierowac albo ukryty damages.The maszyn ktéry ma byc zwracany , chociazby nawet
oni sa wobec zapewnic ma byc wyslal Lacznie z kosztem transportu i maja byc zwracany Koszt przewozu ponosi odbiorca.
Zaswiadczenie gwarancyjne jest zdrowy tylko jesli pewien finansowy wystawic rachunek albo pewien doreczenie skrypt dluzny
idzie rezygnowac ono.

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

FAPAHTUPOBAHHOCT: lNpoun3soguTens rapaHTUpyeT ncnpasHo paboTy AaHHOW NpoayKumuy, a Takke 6ecnnatHo 3aMeHy
HencnpnaBHbIX YacTel, MONIOMKa KOTOpbIX Bbi3BaHa Ka4eCTBOM Matepuarna Ui KOHCTpykumu, B TedeHne 24 MECALIOB no
Bcew eBpone unun 12 MECALIOB ans cTpaH LUTO He BXOAAT B LLIEHTEH rPYMy CO AHSA NPUOBPETEHNS.

[aHHasi rapaHTUsi He MOKPbLIBAET Cryvyau, Bbl3BaHHbIE HEMPAaBESbHBIM UCMOMNb30BaHMEM MUITU HEOPEXHbLIM obpalleHnem, a
TaKke NOBPEeXAeHWs B pe3yrnbsrare BO30enCTBUS KaknX-nnbo NOCTOPOHHMX NPEAMETOB.
[[@apaHTUIHBIN TanoH eNCTBUTENEH TOMBbKO B TOM Clly4Yae, eCrv K HeMy npunaraeTcs Yek Unm HaknagHas.

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