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DIAGRAMMI DI FUNZIONAMENTO / OPERATIONG DIAGRAMS

SELEZIONE PROCESSO SALDATURA / WELDING PROCESS SELECTION
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REGOLAZIONI SALDATURA MIG / MIG WELDING PROCESS SETTING
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Parametri MIG / MIG Parameter

N

A3 Bruciatura finale
& rgon | 2T Q, Configura processo MIG .?.t Burnback HOT START
— coz MIG process setting ——
) 'R
D f o N© PRE GAS
. Salva in memoria N lg
D 7= Pulsante torcia _m Save onmemory N° J POST GAS
D Torch setting (
— D M (@) Velocita accostamento Root | Passata radice
e (] @] ] @GR | ::gﬂg&':]z:e 'b" Approach speed Pass | Rootpass
— N——

Regolazione fine velocita filo

O Wire weld speed tunung Slope up
% Slope down

Regolazioni processo MIG / MIG welding setting

1 2 @ Welding setting > Impostazioni generali
J [I] > Wire Load > Caricamento filo
3 > Test gas > Test gas
U > Motor calibration > Calibrazione motore
0000000 0 ) > Water cooling > Unita reffreddamento
> Spool gun output (#]|] @J > Uscita spool gun

F
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Regolazioni processo MMA _é Regolazioni processo TIG
— ) MMA process setting TIG process setting
0% @0% 0.0s

0a 0a ) Amp 0a 0a ) Amp
0.0v 0.0v

0% @0% 0.0s

[ | HOT START & |
( @ ARC FORCE (

Funzioni secondarie / Secondary functions

(000

SLOPE DOWN

2 Icons List > Elenco simboli

Recall synergy by N°| > Richiama sinergie per N°

1 ||eg)g|=| £

BN

MIG SYNERGIC process v User memory recall > Richiama memoria utente
— . r .
( @ [g;g General settings > Slgnlflcato icone
> Inteface complete/simple | >Intefaccia completa / semplice
> Language > Lingua
> Clear user memory > Cancella memoria
> Factory settings > Impostazione fabbrica
> Display firmware > Firmware display
> Power firmware @ > Firmware potenza

G

SINERGIE MIG - MAG / MIG - MAG SYNERGIES MEMORIA PROGRAMMI / PROGRAMS MEMORY

et
0.6 0.8 | 1.0 | 1.2
Fe Cco02 100 [110 | 130 | 150
Fe Ar 20%CO02 | 200 (210 | 230 |250
Fe Ar 8%C02 201 |211 | 231 | 251

Cr Ni - 316 | Ar 2%02 310 | 330

Cr Ni - 316 | Ar 2%C02 311 | 331

Cr Ni - 309 | Ar 2% 02 412 | 432

Cr Ni - 309 |Ar 2%C02 413 | 433

Cr Ni - 308 | Ar 2% 02 410 | 430

Cr Ni - 308 |Ar 2%C02 411 | 431

Al Mg 5 Ar 530 | 550

AlSi 5 Ar 630 | 650

CusSi3 Ar 710 | 730 | 750

Cusi3 Ar 20%CO02 711 | 731 | 751

Cu Al 8 Ar 810 | 830 | 850

FCAW Ar 20%C02 1050

HARDFACING|Ar 20%CO02 1150
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EN XXXXX / X

erial N.

XXA / XXXV - XXX A /XX V

60 % 100 %

XX A XX A

XXV XX V

XXA / XXXV - XXX A /XX V

60 % 100 %

XX A XX A

XXV XX V

EN XXXXX/X
X 60 % 100 %
] XX A XX A
]]D U1 = xxxV
— IP XX

V- XXXA/XXV

@A)

60 % 100 %
XXX A XXX A
XXX V XXX V

limax XX A| heff XX A
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Fig.3

Kg 5 @ 200 Kg 15 @ 300

Ref.

Steel - Fe 0,6-08 |011220 ﬁ: ™ Voltage class = 113 Volt

Steel - Fe 10-12 | 011221 tmax (8) | X (%)| S @Tﬁ Cooling
Aluminium -Al | 0,8-1,0 | 011222 t
230DC | 60 | cO2

Aluminium - Al 1,0-1,2 011223 220 DC 60 Mix | 0:6-1.2 Air

Flux 0,9-1,0/1,2 | 011224

** EN 60974-7

@ @ @

RCD speeD ))) ((( | 1 2 3 Eauivalont
lomax = IE BED' A= B ‘ ’ r] Zmax o
Modello
Mod. A 230V 230V 230V  mm2 Kg m/min  db(A)A W %  ohm caulvalente
400V 400V 400V
#1 330 T16 ‘A 16A 35 50+20 2-20 <85 18 86,5 0,283 --
#2 330 T16 A 16A 35 50 2-20 <85 18 86,5 0,283 --

1) Idle state power consumption / Consumo energetico in stato inattivo
2) Efficiency / Rendimento

3) Zmax  3Ph 4oovI];>

m MIG / MAG Average wire consumption: kg/h m

Consumo medio del filo: kg/h

SPEED
@—\% 8 " 5110 m/min

2 mm. 0,6 0,8 1,0 1,2 1,6
Fe 0,71,41,2/2,4 11,8/3,6 | 2,6/5,2 | 4,6/9,2
Al 0,4/0,8 | 0,6/1,2|0,9/1,8 [ 1,6/3,2
Inox [0,7/1,411,2/2,4 11,9/3,8|2,7/5,44,7/19,4

Average gas consumption: I/min

Consumo medio del gas: I/min

2 mm. 0,6 0,8 1,0 1,2 1,6
I/min 6 8 10 12 16
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Optional




(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, OBBLIGO, DIVIETO (EN) KEY TO DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS (FR) SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D'INTERDICTION (ES) SENALES
DE PELIGRO, OBLIGACION, PROHIBICION (PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO, PROIBIGAO (EL) HMATA KINAYNOY, YITOXPEQXHZ KAI AMTATOPEY=HX (DE) GEFAHR, PFLICHTEN
UND VERBOTE HINWEISENDEN SIGNALE (DA) FORKLARING TIL ADVARSELS- PABUDS- OG FORBUDSSKILTE (NL) LEGENDE GEVAAR-, GEBODS-, VERBODSTEKENS (SV) TECKENFORKLARING
FOR SKYLTAR FOR FARA, OBLIGATORISKT OCH FORBJUDET (FI) SUURIMMAT VAARAT, PAKOLLISET JA KIELTOMERKINANNOT (ET) OHUMARGID, KOHUSTAVAD JA KEELAVAD MARGID (LV) RISKA
APZIMEJUMS, PAVELOSAS UN AIZLIEDZOSAS ZIMESCION (LT) PAVOJAUS, BUTINY IT DRAUDZIAMUJY ZENKLY PAAISKINIMAS (PL) LEGENDA SYMBOLI WSKAZUJACYCH NIEBEZPIECZENSTWO,
OBOWIAZEK, ZAKAZ (CS) VYSVETLIVKY KE ZNACKAM OZNACUJICIM NEBEZPECI, POVINNE POUZIVANI A ZAKAZY (SK) KLUC K STITKOM O NEBEZPECENSTVE, NARIADENIACH A ZAKAZOCH
(HU) MAGYARAZAT VESZELY JELZESEK, KOTELEZO ES TILTOTT TENNIVALOK (RU) IETEHOA CUTHANOB OMACHOCTW, OBA3AHHOCTEW, 3AMPETA (BG) KITHOY KbM 3HALIUTE 3A OMACHOCT,
SAOBMKUTENHN N3UCKBAHUSA U BABPAHU (HR) KAZALO OPASNOSTI, ZNAKOVA OBAVEZA | ZABRANA (NO) NGKKEL TIL FARE-, PABUDS- OG FORBUDSSKILT (SL) ZNAKI ZANEVARNOST, OBVEZNOSTI
IN PREPOVEDI (RO) EXPLICAREA SEMNELOR DE PERICOL, OBLIGATII $I INTERDICTII (TR) TEHLIKE ISARETLERI ILE ZORUNLU VE YASAKLAYICI ISARET BILGILERI ksl ol 3131 ¢ sladll ciladle Jds ()

GEVAAR « ALLMAN FARA « YLEINEN VAARA « ULDINE OHT * VISPAREJIE RISKI « BENDRI PAVOJAI - OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO + OBECNE NEBEZPECI « VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO
+ ALTALANOS VESZELY « OBLUAS ONMACHOCTb « OBLLA OMACHOCT « OPCA OPASNOST *» GENERELL FARE « SPLOSNA NEVARNOST + PERICOL GENERAL * GENEL TEHLIKE * ole sk
PERICOLO SHOCK ELETTRICO * DANGER OF ELECTRIC SHOCK « RISQUE : CHOC ELECTRIQUE « PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA « PERIGO DE CHOQUE ELECTRICO « KINAYNOZ
HAEKTPOMAHZIAY « STROMSCHLAGGEFAHR * RISIKO FOR ELEKTRISK ST@D « GEVAAR VOOR ELEKTRISCHE SCHOK « FARA FOR ELCHOCK « SAHKOISKUN VAARA « ELEKTRILOOGI
OHT « ELEKTROSOKA RISKS * ELEKTROS SOKO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO PORAZENIA PRADEM « NEBEZPECI URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM « NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM « ARAMUTES VESZELYE « ONACHOCTb 3IIEKTPUYECKOIO MOPAXEHWS « ONTACHOCT OT EJIEKTPUYECKM YOAP « OPASNOST OD STRUJNOG UDARA « FARE FOR
ELEKTRISK SJOKK « NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA « PERICOL DE ELECTROCUTARE * ELEKTRIK GARPMA TEHLIKESI * LS (o ks
PERICOLO FUMI DI SALDATURA « DANGER OF WELDING FUMES + RISQUE : FUMEES DE SOUDAGE « PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA « PERIGO DE FUMOS DE SOLDADURA + KINAYNOZ
ANAGYMIAZEQN SYTKOAAHZHE « GEFAHRDUNG DURCH SCHWEISSRAUCH + RISIKO FOR SVEJSEDAMPE + GEVAAR VOOR LASDAMPEN « FARA FOR SVETSROK + HITSAUSSAVUJEN
VAARA + KEEVITUSSUITSU OHT « METINASANAS DUMU RISKS * VIRINIMO GARY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH + NEBEZPECI SVAROVACICH VYPARU -
NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVAROVANIA *FORRASZTASI GOZOK VESZELYE + ONACHOCTb [IbIMOB OT CBAPKM « ONMTACHOCT OT U3MAPEHUA MPU 3ABAPABAHE + OPASNOST OD
PARA VARENJA « FARE FOR SVEISEDUNSTER * NEVARNOST HLAPOV ZARADI VARJENJA « PERICOL GENERAT DE EMISIILE DEGAJATE LA SUDURA « KAYNAK DUMANLARI TEHLIKES] « sha
Al plas

'E PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE « DANGER OF ULTRA VIOLET RADIATION « RISQUE: RADIATIONS ULTRAVIOLETTES » PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE

f PERICOLO GENERICO + GENERAL DANGER * RISQUE GENERAL « PELIGRO GENERAL * PERIGO GENERICO « FENIKOZ KINAYNOZ « ALLGEMEINE GEFAHR + GENEREL RISIKO + ALGEMEEN

RADIAGOES ULTRAVIOLETAS « KINAYNOS YMEPIQAOYS AKTINOBOAIAS « GEFAHRDUNG DURCH UV-STRAHLEN + RISIKO FOR ULTRAVIOLET STRALING * GEVAAR VOOR UV-STRALING *
FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING « ULTRAVIOLETTISATEILYVAARA « ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT « ULTRAVIOLETA STAROJUMA RISKS « ULTRAVIOLETINES RADIACIJOS PAVOJUS +
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA ULTRAFIOLETOWEGO » NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI « NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA « ULTRAIBOLYA SUGARZASI
VESZELY + ONMACHOCTb YNETPA®VONETOBOIO U3MNYYEHWS « ONMACHOCT OT Y/ITPABMOJSIETOBA PAOMALISA « OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA « FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALING * NEVARNOST ULTRAVIJOLIENEGA SEVANJA « PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE * ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKESI + cais 38 plaf shat
PERICOLO SPRUZZI INCANDESCENTI « DANGER OF BURNING SPLASHES + RISQUE: JETS INCANDESCENTS « PELIGRO PULVERIZACIONES INCANDESCENTES « PERIGO DE BORRIFOS
INCANDESCENTES * KINAYNOS KAYTON STAFONIAIQON « GEFAHRDUNG DURCH GLUHENDE SPRITZER « RISIKO FOR BRENDENDE STZANK « GEVAAR VOOR HETE SPATTEN « FARA FOR
GNISTSPRUT + POLTTAVIEN ROISKEIDEN VAARA + POLETAVATE PRITSMETE OHT « DEGOSU SLAKATU RISKS « DEGINANCIY TISKALY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ROZZARZONYCH
ODPRYSKOW + NEBEZPECI PALICICH ODSTRIKU « NEBEZPECENSTVO VYFRKOVANIA ZERAVYCH LATOK « SZIKRA SZORODASI VESZELY « OMACHOCTb PACKANEHHbIX BPbI3I *
OIMACHOCT OT U3rAPALLM MPBCKM « OPASNOST OD PRSKANJA GORUCIH TVARI « FARE FOR BRENNENDE SPRUT « NEVARNOST GORECIH IZSTRELKOV « PERICOL DE IMPROSCARE CE
PROVOACA ARSURI + ALEV SIGRAMA TEHLIKES] + il 313 5 jlas
PERICOLO D'INCENDIO « DANGER OF FIRE « RISQUE D'INCENDIE « PELIGRO DE INCENDIO « PERIGO DE INCENDIO * KINAYNOZ MYPKATIAS « BRANDGEFAHR « BRANDFARE * BRANDGEVAAR
+ BRANDFARA * TULIPALOVAARA * TULEOHT + UGUNS RISKS * GAISRO PAVOJUS + NIEBEZPIECZENSTWO POZARU « NEBEZPECI POZARU « NEBEZPECENSTVO POZIARU » TUZVESZELY «
OIMACHOCTb MOXAPA « OMTACHOCT OT MOXAP » OPASNOST OD POZARA « FARE FOR BRANN « NEVARNOST POZARA « PERICOL DE INCENDIU * YANGIN TEHLIKESI « Jisif sha
PERICOLO DI ESPLOSIONE + DANGER OF EXPLOSION « RISQUE D’EXPLOSION « PELIGRO DE EXPLOSION + PERIGO DE EXPLOSAO + KINAYNOZ EKPH=HZ+ EXPLOSIONSGEFAHR *
EKSPLOSIONSFARE + EXPLOSIEGEVAAR + EXPLOSIONSFARA + RAJAHDYSVAARA *PLAHVATUSOHT « EKSPLOZIJAS RISKS + SPROGIMO PAVOJUS + NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU
« NEBEZPECI VYBUCHU « NEBEZPECENSTVO VYBUCHU « ROBBANASI VESZELY « OMACHOCTb B3PbIBA « OMACHOCT OT EKCIIO3MSA « OPASNOST OD EKSPLOZIJE + FARE FOR
EKSPLOSJON « NEVARNOST EKSPLOZIJE « PERICOL DE EXPLOZIE » PATLAMA TEHLIKESI « NEVARNOST EKSPLOZIJE + jad) jha
PERICOLO SCHIACCIAMENTO MANO DA INGRANAGGI «+ DANGER OF CRUSHING HANDS IN GEARS + RISQUE: ECRASEMENT DE LA MAIN PAR LES ENGRENAGES + PELIGRO DE
APLASTAMIENTO MANO POR ENGRANAJES « PERIGO DE ESMAGAMENTO DAS MAO EM ENGRENAGENS * KINAYNOZ $YNOAIWHE XEPION STA TPANAZIA « QUETSCHGEFAHR DER HANDE
DURCH ZAHNRADER - RISIKO FOR KNUSNING AF HZNDER | GEARENE + GEVAAR VOOR VERPLETTERING HAND IN RADARWERK « FARA FOR ATT KLAMMA HANDERNA | KUGGHJULEN
+ VAARA KASIEN RUHJOUTUMISESTA HAMMASRATTAISSA « ETTEVAATUST, ARA JATA KASI LIIKUVATE OSADE VAHELE + RISKS SASPIEST ROKAS IEKARTA « RANKY SUSIZEIDIMO
KRUMPLIARACIUOSE PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA RAK PRZEZ RZEKLADNIE ZEBATE « NEBEZPECENSTVO ROZDRVENIA RUK V PREVODOCH * FIGYELEM! VIGYAZNI A
KEZRE A FOGASKEREKNEL! « ONTACHOCTb PA3[IABMBAHWNA PYK LUECTEPHAMM * Ges il o al Gas sl
PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI « DANGER OF NON-IONIZING RADIATION + RISQUE: RADIATIONS NON IONISANTES « PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES « PERIGO DE
RADIACOES NAO IONIZANTES « KINAYNOE MH IONIZOYZAS AKTINOBOAIAS « GEFAHRDUNG DURCH NICHT IONISIERENDE STRAHLUNGEN + RISIKO FOR IKKE-IONISERENDE STRALING *
GEVAAR NIET IONISERENDE STRALING « FARA FOR EJ JONISERANDE STRALNING « EI-IONOIVA SATEILYVAARA « MITTEIONISEERIVA KIIRGUSE OHT « NEJONIZEJOSAS RADIACIJAS RISKS
+ NEJONIZUOJANCIOS RADIACIJOS PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NIE JONIZUJACEGO « NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO « NEBEZPECENSTVO NEIONIZACNEHO
ZIARENIA « NEM IONIZALT SUGARZAS VESZELY + ONACHOCTb HE MOHWU3NPYIOLLETO OBJTYYEHWNSA « ONACHOCT OT AEMOHM3ALIMS « OPASNOST OD NEJONIZIRANJA « FARE FOR IKKE-
IONISERING * NEVARNOST NEIONIZIRANJA + PERICOL DE NON-IONIZARE * IYONLASMAMA TEHLIKES| + (sbliins 568 gla] sl
PERICOLO CAMPO MAGNETICO INTENSO « DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD « RISQUE: CHAMP MAGNETIQUE INTENSE « PELIGRO CAMPO MAGNETICO INTENSO « PERIGO DE
CAMPO MAGNETICO INTENSO + KINAYNOZ AYNATOY MAINHTIKOY MEAIOY « GEFAHRDUNG DURCH STARKE MAGNETFELDER + RISIKO FOR KRAFTIGT MAGNETFELT « GEVAAR INTENS
MAGNETISCH VELD « FARA FOR INTENSTIVT MAGNETFALT « VOIMAKAS MAGNEETTIKENTTAVAARA « TUGEVA MAGNETVALJA OHT « SPECIGA MAGNETISKA LAUKA RISKS « STIPRIY
MAGNETINIY LAUKY PAVOJUS + NIEBEZPIECZENSTWO SILNE POLE MAGNETYCZNE « NEBEZPECI SILNEHO MAGNETICKEHO « NEBEZPECENSTVO SILNEHO MAGNETICKEHO POLA «
EROS MAGNESES TER VESZELY + ONTACHOCTb MHTEHCYBHOIO MAMHUTHOIO MOJISA « ONACHOCT OT CUTHO MAFHWUTHO Bb3AEVCTBYE « OPASNOST OD JAKIH MAGNETSKIH POLJA
« FARE FOR STERKE MAGNETFELT « NEVARNOST MOCNEGA MAGNETENJA « PERICOL DE CAMP MAGNETIC PUTERNIC « SERT MANYETIZM TEHLIKESI » <€ obilindl Jlae sl
PERICOLO DI USTIONE + DANGER OF BURNS « RISQUE DE BRULURE ¢ PELIGRO DE USTIONES « PERIGO DE QUEIMADURA « KINAYNOZ EFKAYMATON + VERBRENNUNGSGEFAHR «
RISIKO FOR FORBRZNDINGER + GEVAAR VOOR BRANDWONDEN + FARA FOR BRANNSKADA « PALOHAAVAVAARA « POLETUSTE OHT « APDEGUMU RISKS « NUDEGIMO PAVOJUS «
NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA « NEBEZPECI POPALENI « NEBEZPECENSTVO POPALENIA « MEGEGETES VESZELYE * ONTACHOCTb OXKOIA « ONACHOCT OT WU3rAPSAHE « OPASNOST
OD OPEKLINA » FARE FOR BRANNSKADER * NEVARNOST OPEKLIN « PERICOL DE ARSURI * YANMA TEHLIKESI * G5n sk
OBBLIGO DI PROTEZIONE VIE RESPIRATORIE « PROTECTIVE BREATHING APPARATUS MUST BE WORN « OBLIGATION: PROTEGER SES VOIES RESPIRATOIRES + OBLIGACION DE
PROTECCION DEL APARATO RESPIRATORIO » OBRIGAGAO DE PROTECGAO DAS VIAS RESPIRATORIAS « ®OPATE MPOZTATEYTIKO EZOMAIZMO ANAMNOHS « PFLICHT ZUM SCHUTZ DER
ATEMWEGE + DER SKAL B/ERES ANDEDRATSV/ARN « BESCHERMING LUCHTWEGEN VERPLICHT « ANDNINGSMASK SKA BARAS + KAYTA HAPPINAAMARIA « TULEB KANDA HINGAMISE
KAITSEVAHENDIT + JAIZMANTO AIZSARGAJOSS RESPIRATORS « DEVEKITE APSAUGIN] KVEPAVIMO APARATA + OBOWIAZEK STOSOWANIA OSLONY DROG ODDECHOWYCH « MUSITE
NOSIT OCHRANNY DYCHACI PRISTROJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNY DYCHACI SYSTEM « A LEGZOSZERVEK VEDESE KOTELEZO + OBA3AHHOCTb 3ALMTBLI [AbIXATENBHbLIX
MYTEW « TPABBA 1A CE HOCAT 3ALLMTHU OUXATENHU AMAPATU « MORA SE KORISTITI ZASTITNA OPREMA ZA DISNE PUTEVE « BESKYTTENDE PUSTEAPPARAT MA BRUKES « 0BVEZNA
UPORABA ZASCITNEGA DIHALNEGA APARATA « TREBUIE PURTAT APARAT DE PROTECTIE A RESPIRATIEI « KORUYUCU SOLUNUM CIHAZI TAKILMALIDIR * (onsiiil Sleal) dlas ol 53)
OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA « PROTEPROTECTIVE MASKS MUST BE WORN « OBLIGATION: UTILISER LE MASQUE DE PROTECTION * OBLIGACION DE UTILIZAR MASCARILLA
DE PROTECCION « OBRIGAGAO DE USAR MASCARA DE PROTECGAO + ®OPATE MPOSTATEYTIKES MASKES « SCHUTZMASKENPFLICHT « DER SKAL B/AERES ANSIGTSMASKE + GEBRUIK
BESCHERMEND MASKER VERPLICHT « SKYDDSMASK SKA BARAS « KAYTA SUOJANAAMAREITA « TULEB KANDA KAITSEMASKE « JAIZMANTO AIZSARGMASKAS « DEVEKITE APSAUGINE
KAUKE + OBOWIAZEK STOSOWANIA MASKI OCHRONNEJ + JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE MASKY « MUSITE NOSIT OCHRANNE MASKY « A VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO-
OBA3AHHOCTb VICMOJb30BATb 3ALLMTHYIO MACKY « TPABBA [IA CE HOCAT 3ALUMTHU MACKW « MORA SE KORISTITI ZASTITNA MASKA « VERNEMASKER MA BRUKES + OBVEZNA
UPORABA ZASCITNE MASKE « TREBUIE PURTATA MASCA DE PROTECTIE + KORUYUCU MASKE TAKILMALIDIR » (5 g plaat o) 33
OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI « PROTECTIVE GLOVES MUST BE WORN « OBLIGATION: METTRE DES GANTS DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR GUANTES
PROTECTIVOS + OBRIGAGAO DE USAR LUVAS DE PROTECGAO « ®OPATE MPOZTATEYTIKA FANTIA « SCHUTZHELM- UND SCHUTZHANDSCHUHPFLICHT « DER SKAL B/ARES
SIKKERHEDSHANDSKER + GEBRUIK BESCHERMENDE HANDSCHOENEN VERPLICHT « SKYDDSHANDSKAR SKA BARAS « KAYTA SUOJAKASINEITA « TULEB KANDA KAITSEKINDAID *
JAIZMANTO AIZSARGCIMDI « DEVEKITE APSAUGINES PIRSTINES « OBOWIAZEK NALOZENIA REKAWIC OCHRONNYCH « MUSITE NOSIT OCHRANNE RUKAVICE + A VEDOKESZTYU
HASZNALATA KOTELEZO « OBA3AHHOCTb MCMOJb30BATb 3ALUMTHBIE MEPYATKW « TPABBA A CE HOCAT 3ALUMTHM PHKABULM « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE »
VERNEHANSKER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH ROKAVIC » TREBUIE PURTATE MANUSI DE PROTECTIE « KORUYUCU ELDIVENLER TAKILMALIDIR * 4 5 i} alasiu o) )
OBBLIGO PROTEZIONE DEGLI OCCHI « PROTECTIVE GOGGLES MUST BE WORN « OBLIGATION: SE PROTEGER LES YEUX + OBLIGACION DE UTILIZAR PROTECCION PARA LOS OJOS «
OBRIGAGAO DE PROTEGER OS OLHOS * ®OPATE MPOXTATEYTIKAYAAIA « SCHUTZBRILLENPFLICHT « DER SKAL BARES SIKKERHEDSBRILLER * GEBRUIK VEILIGHEIDSBRIL VERPLICHT
+ SKYDDSGLASOGON SKA BARAS « KAYTA HITSAAJAN SUOJALASEJA « TULEB KANDA KAITSEPRILLE « JAIZMANTO AIZSARGBRILLES « DEVEKITE APSAUGINIUS AKINIUS « OBOWIAZEK
OCHRONY OCZU « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE BRYLE « MUSITE NOSIT OCHRANNE OKULIARE + A SZEMEK VEDESE KOTELEZO « OBA3AHHOCTb 3ALLUMLLATb TIA3A « TPABBA 1A
CE HOCSAT 3AWMTHN OYUNA « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE NAOCALE « VERNEBRILLER MA BRUKES « OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL « TREBUIE PURTATI OCHELARI DE
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Manuale istruzione

A\

Prima di utilizzare la macchina leggere attentamente il
manuale istruzioni.

Gli impianti per saldatura ad arco MMA, TIG, MIG/MAG,; dli
impianti per taglio al plasma in seguito chiamati “macchina”
sono previsti per uso industriale e professionale.

Assicurati che la macchina sia installata e riparata da persone
esperte in conformita alle leggi ed alle norme antinfortunistiche.
Assicurati che I'operatore sia addestrato sull’utilizzo e sui
rischi connessi al procedimento di saldatura ad arco / taglio
ad arco e sulle necessarie misure di protezione e procedure
di emergenza.

Puoi trovare informazioni dettagliate nel fascicolo
“Apparecchiature per saldatura ad arco installazione ed uso”:

EN 60974-9.

/N

B Assicurati che la spina ed il cavo d’alimentazione siano in
buone condizioni.

BSpegni la macchina ed estrai la spina dalla presa
d’alimentazione prima di collegare i cavi di saldatura, installare
il filo continuo, sostituire parti della torcia o del meccanismo
trainafilo, effettuare operazioni di manutenzione, muoverla
(usa la maniglia presente sulla saldatrice).

B Prima d’inserire la spina nella presa d’alimentazione, assicurati
che la macchina sia spenta.

BSpegni la macchina ed estrai la spina dalla presa
d’alimentazione appena hai terminato il lavoro.

B Non toccare le parti sotto tensione elettrica con la pelle
nuda o con indumenti bagnati. Isola elettricamente te
stesso dall’elettrodo, dal pezzo da tagliare e da eventuali
parti metalliche accessibili, collegate a terra. Utilizza guanti,
calzature, indumenti previsti allo scopo e tappeti isolanti
asciutti, non inflammabili.

B Utilizza la macchina in ambiente asciutto e ventilato. Non
esporre la macchina alla pioggia ed al sole battente.

W Utilizza la macchina solo se tutti i pannelli e schermi sono al
loro posto e montati correttamente.

AQ)

B Elimina i fumi di saldatura (taglio) con un’adeguata ventilazione
naturale o con un aspiratore di fumi. E’ necessario utilizzare
un approccio sistematico per valutare i limiti all’esposizione ai
fumi di saldatura (taglio) in funzione della loro composizione,
concentrazione e durata dell’esposizione stessa.

B Non saldare (tagliare) materiali puliti con solventi clorurati o
comunque vicino a tali sostanze.

MALAOPO@W

W Usa la maschera di saldatura con un vetro inattinico adeguato
al processo di saldatura (taglio). (EN 169; EN 379; EN
175) Sostituiscila se € danneggiata; le radiazioni possono
attraversarla.

B Indossa guanti, calzature ed indumenti ignifughi che

Avvertenze di sicurezza
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proteggano la pelle dai raggi prodotti dall’arco di taglio e dalle
scintille. (EN11611; EN 12477) Non usare indumenti unti o
grassi, una scintilla potrebbe incendiarli. Usa degli schermi
protettivi per proteggere le persone vicino a te.

B Non toccare con la pelle nuda le parti metalliche incandescenti
quali: torcia, pinza porta elettrodo, mozziconi d’elettrodo, pezzi
appena lavorati.

W | a lavorazione del metallo provoca scintille e schegge.
Indossa occhiali di sicurezza, con protezione ai lati degli occhi.

BRumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura
particolarmente intensive viene verificato un livello di
esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale o maggiore
a85dB(A), & obbligatorio 'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale Fig. 7.

VAN

H e scintille della saldatura (taglio) possono causare incendi.

B Non saldare (tagliare) in aree dove sono presenti materiali,
gas o vapori infiammabili.

B Non saldare (tagliare) contenitori, bombole, serbatoi o
tubazioni a meno che una persona esperta o qualificata
non abbia verificato che si possano lavorare e |i abbia
opportunamente preparati.

B Togli I'elettrodo dalla pinza porta elettrodo quando hai
terminato la saldatura. Assicurati che nessuna parte del
circuito elettrico della pinza porta elettrodo tocchi il circuito
di massa o di terra: un contatto accidentale pud causare
surriscaldamenti e principi d’incendio.

® EMF Campi elettromagnetici

La corrente di saldatura genera campi elettromagnetici (EMF),

in prossimita del circuito di saldatura e della saldatrice. | campi

elettromagnetici possono interferire con protesi mediche, quali

per esempio pacemaker.

Vanno prese adeguate misure protettive nei confronti dei

portatori di protesi mediche. Per esempio, deve essere

impedito 'accesso all’area di utilizzo della saldatrice. | portatori

di protesi mediche, devono consultare il medico prima di

avvicinarsi all’area di utilizzo della saldatrice.

Questa apparecchiatura soddisfa i requisiti dello standard

tecnico di prodotto per I'uso esclusivo in ambiente industriale

ed uso professionale. Non & assicurata la rispondenza ai limiti

previsti per 'esposizione umana ai campi elettromagnetici in

ambiente domestico.

Applica i seguenti accorgimenti per minimizzare I'esposizione

ai campi elettromagnetici (EMF):

B Non posizionarti col corpo fra i cavi di saldatura. Tieni entrambi
i cavi di saldatura dallo stesso lato del corpo.

B Quando é possibile, intreccia fra loro i cavi di saldatura,
fissandoli con nastro adesivo.

B Non avvolgere i cavi di saldatura attorno al corpo.

B Collega il cavo di massa al pezzo da lavorare il piu vicino
possibile al punto da saldare.

B Non saldare tenendo la saldatrice appesa al corpo.

W Tieni il capo ed il tronco il piu lontano possibile dal circuito
di saldatura. Non lavorare vicino, seduto o appoggiato alla
saldatrice. Distanza minima: Fig. 9 Da = cm 50; Db = cm.20

Apparecchiatura di Classe A

Questa apparecchiatura € progettata per I'uso in ambienti
industriali e professionali.

Negli ambienti domestici ed in quelli collegati ad una rete
di alimentazione pubblica a bassa tensione che alimentano



edifici ad uso domestico, potrebbero esserci delle difficolta ad
assicurare la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica,
a causa di disturbi condotti o irradiati.

@

|-£-| Saldatura (taglio) in condizioni a rischio

B Se devi lavorare in condizioni di rischio accresciuto di scariche
elettriche; soffocamento; in presenza di materiali infiammabili
od esplodenti assicurati che un responsabile esperto valuti
preventivamente le condizioni. Assicurati che siano presenti
delle persone addestrate per intervenire in casi di emergenza.
Adotta i mezzi tecnici di protezione descrittiin 7.10; A.8; A.10
della specifica tecnica EN 60974-9.

B Se devilavorare in posizioni sollevate dal suolo utilizza sempre
piattaforme di sicurezza.

B Se piu macchine lavorano sullo stesso pezzo o comunque su
pezzi elettricamente collegati, le tensioni a vuoto presenti sui
porta-elettrodo o sulle torcia si possono sommare superando
il livello di sicurezza. Assicurati che un responsabile esperto
valuti preventivamente se esiste un rischio ed eventualmente
adotti le misure di protezione indicate nel 7.9 della specifica
tecnica EN 60974-9.

Avvertenze supplementari

B Non utilizzare la macchina per scopi non previsti come per
esempio scongelare tubazioni della rete idrica.

B Colloca la macchina su di una superficie piana, stabile ed
evita che possa muoversi. La posizione deve permetterne
il controllo, ma non deve consentire alle scintille di colpirla.

B Non sollevare la macchina. Non sono previsti sistemi di
sollevamento.

B Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con le
connessioni allentate.

B Utilizza una prolunga elettrica solo quando & necessario
e purché sia di sezione pari o superiore a quella del cavo
d’alimentazione e dotate del conduttore di terra.

B Non bloccare le prese d’aria della macchina. Non racchiuderla
in contenitori o scaffali senza adeguata ventilazione.

B Non utilizzare la macchina in ambienti contenenti: gas, vapori,
polveri conduttive (es. limatura di ferro), aria salmastra, fumi
caustici ed altri agenti che possano danneggiare le parti
metalliche e gli isolamenti elettrici.

Condizioni ambientali (EN 60974-1)

B Utilizzare la saldatrice solo con le seguenti condizioni
ambientali:

B Temperatura ambiente compresa tra -10°C e 40°C;

B Umidita relativa dell'aria < 50% a 40°C;

B Umidita relativa dell'aria £ 90% a 20°C;

Immagazzinamento

W Temperatura ambiente compresa tra -20°C e 55°C.

W Utilizzare sempre adeguate misure per proteggere la macchina
dall’'umidita, dallo sporco e dalla corrosione.

Smaltimento

Non smaltire questa macchina con i normali rifiuti domestici al
termine del ciclo di vita utile.

E responsabilita dell'utente smaltire questa apparecchiatura
elettrica presso punti di raccolta designati allo smaltimento
e al riciclo delle apparecchiature elettriche o, rivolgersi
al negozio presso il quale & stato acquistato il prodotto.
Questa disposizione riguarda solamente lo smaltimento delle
apparecchiature nel territorio dell’Unione Europea (RAEE).
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Descrizione della saldatrice

La saldatrice & un generatore di corrente per la saldatura a filo
continuo, comunemente denominata MIG / MAG, adeguato
alla saldatura, con l'ausilio di un gas protettivo, di acciai al
carbonio o debolmente legati; degli acciai inossidabili e
dell’alluminio.

La saldatrice & un trasformatore di corrente per la saldatura
manuale ad arco di elettrodi rivestiti MMA e TIG con una torcia
ad innesco dell’arco a contatto.

La saldatrice & realizzata con la tecnologia elettronica
INVERTER.

Il manuale si riferisce ad una serie di saldatrici che differiscono
fra loro per alcune caratteristiche. Identifica il modello in tuo
possesso nella Fig. 1.

Organi principali Fig. 1

A)Pannello d’accesso al vano bobina

B)Aspo portabobina

C)Meccanismo trainafilo

D)Cavo d’alimentazione

E)Ingresso del gas di protezione

F) Interruttore ON/OFF acceso o spento

G)Connettore torce speciali **

H)Attacco torcia MIG

I) Attacchi per cavi di saldatura

L) Attacco del cavo di comando

M)Attacco del cavo di potenza

N)Alloggiamento tubi per il raffreddamento ad acqua della
torcia **

O)Connettore per Sd Card

P)Pulsante Test gas

Q)Pulsante caricamento filo

** (Questo componente pud non essere incluso su alcuni
modelli).

Dati tecnici

La targa dati € presente sulla saldatrice. La Fig. 2 & un

esempio della targa stessa.

A)Nome ed indirizzo del costruttore

B)Norma europea di riferimento per la costruzione e la
sicurezza degli impianti per saldatura

C)Simbolo della struttura interna della saldatrice

D)Simbolo del procedimento di saldatura previsto: D1: MIG;
D2: MMA; D3 TIG.

E)Simbolo della corrente erogata continua

F) Tipo d’alimentazione necessaria:
3" tensione alternata trifase; frequenza

G)Grado di protezione da corpi solidi e liquidi

H) Simbolo indicante la possibilita di utilizzare la saldatrice
in ambienti a rischio di scariche elettriche
I) Prestazioni del circuito di saldatura
UOV Tensione minima e massima a vuoto (circuito di
saldatura aperto).
12, U2 Corrente e corrispondente tensione normalizzata
che la saldatrice eroga
X  Servizio di saldatura. Indica quanto tempo la
saldatrice puo lavorare e quanto tempo deve essere
ferma per raffreddarsi. Il tempo € espresso in % sulla
base di un ciclo di 10 min. (es. 60% significa 6 min.
di lavoro e 4 min. di sosta).
A/ VCampo di regolazione della corrente e rispettiva
tensione d’arco.
J) Dati relativi alla linea d’alimentazione
U1 Tensione d’alimentazione (tolleranza ammesa: +/-




10%)

11 eff Corrente efficace assorbita

11 max Massima corrente assorbita
K)N° Matricola
L) Peso Fig. 7
M)Simboli di sicurezza: Legdi le Avvertenze di sicurezza
Dati tecnici torcia e trainafilo Fig. 6, Fig. 7
Consumo medio filo e gas di saldatura:Fig. 8

Messa in funzione

Assemblaggio ed allacciamento elettrico

/N

B Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la
macchina sia protetta dai dispositivi di sicurezza (fusibili od
interruttore automatico) e che sia collegata all'impianto di terra.

B ['apparecchio deve essere collegato esclusivamente ad
un sistema di alimentazione con il conduttore del “neutro”
collegato a terra.

B Assicurati che la macchina sia spenta e scollegata dalla presa
d’alimentazione durante tutti i passi della messa in funzione.

» Assembla le parti staccate contenute nellimballo Fig. 10.

> Verifica che la linea elettrica eroghi la tensione e la frequenza
corrispondenti a quella della saldatrice e che sia dotata di
un interruttore automatico adeguato alla massima corrente
nominale erogata (I12max) Fig. 7,1.

® Questa apparecchiatura non rientra nei requisiti della norma
IEC/EN61000-3-12. Se viene collegata ad una rete di
alimentazione pubblica a bassa tensione, € responsabilita
dell'installatore o dell’utilizzatore, verificare che possa essere
connessa; (se necessario, consultare il gestore della rete di
distribuzione elettrica).

® Al fine di soddisfare | requisiti della norma EN61000-3-11
(Flicker) si consiglia il collegamento della saldatrice ai punti
di interfaccia della rete di alimentazione che presentano
un’impedenza minore di Zmax= Fig. 7,4.

» Spina d’alimentazione. Nella targa tecnica della saldatrice
€ indicata la corrente efficace assorbita “I1 eff’ quando
viene utilizzata alla massima potenza. Collega alla
saldatrice una spina normalizzata (3P+ T per 3Ph) di
portata adeguata all’erogazione della massima potenza.
Se sulla saldatrice € collegata una spina da 16A, segui le
indicazioni della Fig. 7,2.

Preparazione del circuito di saldatura MIG

Installazione del filo continuo

> Collega il cavo di massa alla saldatrice ed al pezzo da lavorare,
il pit vicino possibile al punto di lavoro.
» Collega la torcia** alla presa della saldatrice.

> Nelle saldatrici con trainafilo separato, collega i cavi di potenza
e di comando agli attacchi del generatore e del carrello.

» Nel menu Regolazioni secondarie imposta la lunghezza

del cavo di connessione (1 - 10m)

A

Il trainafilo separato pud essere messo in funzione
esclusivamente in abbinamento alla specifica salda-
trice; e vietato I'utilizzo in modo autonomo.

@ Le torce con regolazione velocita sull'impugnatura e “Spool
gun” hanno uno spinotto che deve essere collegato nella
presa Fig. 1 G **
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Per I'installazione segui le indicazioni della Fig. 3.

Il materiale ed il diametro del filo deve corrispondere con il
rullino trainafilo 'ugello portacorrente e la guaina della torcia.
Se le misure non corrispondono potresti avere problemi di
scorrimento del filo.

@® La pressione del pomello premifilo & importante per un
corretto lavoro. Se il filo scivola, avrai problemi di saldatura;
ma se invece € troppo pressato, si potra deformare e non
scorrera liberamente nella torcia.

Funzione caricamento filo

Premi il tasto “Q” interno al vano bobina e subito dopo il
pulsante sulla torcia. Il filo viene caricato anche dopo aver
rilasciato il pulsante “Q” finché il pulsante sulla torcia resta
premuto.

Installazione della bombola del gas di
protezione** e del riduttore di pressione**

W Assicura la bombola del gas di protezione in posizione
verticale, lontano dall'area di saldatura. Utilizza il supporto
della saldatrice o ad una parte fissa in modo che non cada e
non sia danneggiata.

Per Iinstallazione segui le indicazioni della Fig. 4.

Funzione test gas

Premi il tasto “P” interno al vano bobina. Lelettrovalvola

resta aperta finché non premi di nuovo il pulsante, oppure si

chiudera automaticamente dopo 30 secondi.

Preparazione del circuito di saldatura MMA

» Collega il cavo di massa*™ alla saldatrice ed al pezzo da
lavorare, il piu vicino possibile al punto di lavoro.

» Collega il cavo con la pinza porta elettrodo** alla saldatrice e
monta sulla pinza l'elettrodo. Fai riferimento alle indicazioni
del fabbricante degli elettrodi in merito al collegamento ed alla
corrente di saldatura.

>

Preparazione del circuito di saldatura TIG

»Collega il cavo di massa*™ alla saldatrice ed al pezzo da
lavorare, il piu vicino possibile al punto di lavoro.

» Collega il connettore di potenza della torcia TIG** all’attacco
negativo della saldatrice e monta I'elettrodo. La torcia deve
essere dotata di rubinetto per la regolazione del flusso di gas.

» Collega il tubo gas della torcia TIG all'uscita di un riduttore
di pressione montato su di una bombola di gas di protezione
ARGON.

@® Le sezioni consigliate (mm2) per il cavo di saldatura, in
base alla massima corrente nominale erogata (I2max), sono
indicate nella Fig. 7,3.

** (Questo componente pud non essere incluso su alcuni
modelli).



Procedimento di saldatura: descrizione comandi
e segnalazioni

1 Manopola di regolazione principale.

2 Manopola per la regolazione della corrente di saldatura /
multifunzione.

3 Manopola per la regolazione della tensione di saldatura /
navigazione.

4 Display.

O Connettore SD_Card.

P Pulsante test gas.

Q Pulsante caricamento filo.

Vista: HOME

Synergic MIG Process

@

Vista: Selezione parametri di saldatura MIG

Vista: Saldatura MIG Manuale

AE

Vista: Saldatura MMA

A D 30% @zox

0.0v

0~ 80 a

@

Vista: Saldatura TIG

A D 30% @zo%

0.0v

0~/ 80 a

@

A (g =)= 2
© g Argon
‘!ggix‘) g - 2%02

Wire setting

|8 (] () (B &) ) (6] 1] 0]

@
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A)Barra di stato. Indica le principali regolazioni in funzione.

B)Valori misurati di corrente e tensione di saldatura.

C)Valori impostati di spessore materiale / corrente di
saldatura / velocita del filo. La scelta di quale valore
visualizzare é fatta attraverso la pressione della manopola
“27.

D)Correzione della tensione di saldatura: maggiore o
minore penetrazione dell’arco. (manopola “3”).

E)Velocita del filo in modalita manuale.

G)Tensione di saldatura in modalita manuale.

H) Barra dei parametri di saldatura. (Premi la manopola
“1”).

1) Barra di navigazione. (Premi la manopola “3”).

M)Corrente di saldatura In MMA e TIG. (manopola “2”).

N) Numero del programma sinergico richiamato.

10



Navigazione nelle viste

La manopola “1” ti consente di selezionare i parametri presenti
nella “Barra dei parametri di saldatura” e di impostare i
valori desiderati. Premi la manopola per confermare la scelta.

1) (2] (@) [8] 1 =i

La manopola “3” comanda la “Barra di a
navigazione” per muoversi fra le varie viste

ed include anche alcune regolazioni secondarie.
Premi la manopola per confermare la scelta.

Impostazione processo di saldatura

Una volta che hai eseguito tutti i passi della messa in funzione,
accendi la saldatrice ed apri la valvola del gas di protezione.
La saldatrice € pronta per l'utilizzo con l'ultimo processo /
programma di saldatura utilizzato.

Selezione del processo di saldatura

> Premi la manopola “3” e seleziona I'icona ﬁ

»Nella vista “HOME”, seleziona il processo di saldatura

desiderato. La saldatrice & pronta per I'utilizzo con l'ultimo
programma impostato.

Impostazione per la saldatura MIG sinergica
» Premi la manopola “1” e nella “Barra dei parametri di

el
(oy)
Q.-O

saldatura” seleziona l'icona

> Nella vista “Parametri di saldatura MIG” imposta il tipo di
materiale, il diametro del filo ed il tipo di gas di protezione.
(manopola “17).

» Nella vista di lavoro “Saldatura MIG sinergica” regola a tua
scelta: lo spessore del materiale, la corrente di saldatura o la
velocita filo (Manopola “2”).

»La penetrazione dell’arco € regolata dalla manopola “3”.

® Nel funzionamento sinergico tutti i parametri di saldatura
sono collegati fra di loro per facilitare la regolazione della
macchina.

Impostazione per saldatura MIG manuale

® Anche nella saldatura MIG manuale sono richiesti il
materiale, lo spessore del filo ed il tipo di gas di protezione.
La selezione di questi parametri ti aiutera nella regolazione
della velocita del filo e della tensione di saldatura.

» Premila manopola “1” e nella barra dei parametri di saldatura

seleziona l'icona

> Nella vista “Parametri di saldatura MIG” imposta il tipo di
materiale, il diamtro del filo ed il tipo di gas di protezione.
(manopola “17).

> Nella vista di lavoro “Saldatura MIG manuale” regola la
saldatrice impostando la velocita filo (Manopola “2”) e la
tensione di saldatura (Manopola “3”).
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Impostazione saldatura MMA / TIG

> La selezione del processo di saldatura ¢ effettuato nella vista
“HOME?”.

»La manopola “2” regola gli ampere di saldatura.

»La manopola “3” comanda la “Barra di navigazione”.

>

Barra dei parametri di saldatura

@ (- (2 @[3 E =K

QY

)
Yas

Nella “Barra dei parametri di saldatura” sono presenti alcune
regolazioni utili nei diversi processi di saldatura.

== Torcia: 2 tempi; 4 tempi; “Spot”; “Stitch”

)

2T~ | 2 Tempi: la macchina inizia a saldare quando
premi il pulsante e si interrompe quando lo si

rilasci.

4 tempi: premi e rilascia il pulsante per iniziare
a saldare. Per interrompere premi e rilascia di
nuovo il pulsante.

Spot: quando premi il pulsante la macchina sal-
da per un tempo predefinito e poi si interrompe.
Stitch: quando premi il pulsante la macchina
inizia una serie di saldature e di interruzioni en-
trambe della durata che hai predefinito.

'ﬂt“{; Saldatura in modalita Spot. Occorre regolare il
tempo di saldatura.

'ﬂ“:z Saldatura in modalita Stitch. Occorre regolare
il tempo di saldatura e di pausa.

Regolazione dell’induttanza.

Il valore dell’induttanza permette di ottimizzare gl
spruzzi di saldatura. Solitamente un alto valore
dellinduttanza aumenta la quantita di spruzzi indesi-
derati.

A

Regolazione velocita di accostamento del filo
Modifica la velocita di avvicinamento del filo al pezzo
da saldare all'inizio della saldatura.

Regolazione Burn Back MIG
Modifica la lunghezza del filo che resta fuori dall’'ugel-
lo portacorrente a fine saldatura.

| o

=

Regolazione flusso gas MIG

1
* Regolazione Pre gas

i
4" ) Regolazione Post gas
Regolazione Hot Start MIG.

Correzione percentuale in aumento o diminuzione
della velocita del filo e della corrispondente corrente
di saldatura impostata.

Saldatura “Root pass”.

Utile per realizzare la prima passata di saldatura
grazie ad un ridotto apporto termico ed alla facilita di
riempimento del giunto.

Memorizza un programma utente.

Puoi salvare 128 regolazioni che hai impostato per
lavori specifici. Per richiamare un programma memo-
rizzato in precedenza vai nella vista HOME.




Arc force / Hot start MMA. ) .
Seleziona l'icona desiderata ed imposta il

!
— valore voluto.
)
I N
—

Slope Down (TIG)
Seleziona 'icona desiderata ed imposta il valore
voluto.

—
/| Menu completo per le regolazioni di inizio e
_\_ fine saldatura

| S —

In questo menu & possibile perfezionare l'inizio e la fine della
saldatura.

Il segmento evidenziato in rosso ricorda il parametro che si
sta regolando.

Regolazione Pre gas

Regolazione velocita di accostamento del filo
Modifica la velocita di avvicinamento del filo al pezzo
da saldare all’inizio della saldatura.

Regolazione Hot start

Correzione percentuale in aumento o diminuzione
della velocita del filo e della corrispondente corrente
di saldatura impostata.

Regolazione Slope Up
Definisce il tempo di interfaccia tra la corrente di
avviamento e la corrente di saldatura.

Regolazione Slope Down
Definisce il tempo di interfaccia tra la corrente di
saldatura e la corrente finale.

Regolazione Crater filler speed

Correzione percentuale in aumento o diminuzione
della velocita del filo e della corrispondente corrente
di saldatura impostata.

Regolazione Crater filler time
Definisce la durata della corrente di fine cordone di
saldatura

Regolazione Burn Back
Modifica la lunghezza del filo che resta fuori dall’'ugel-
lo portacorrente a fine saldatura.

Regolazione Post gas

Barra di navigazione

Ritorno alla vista HOME

U » pueE

Indietro alla vista precedente
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Selezione torcia spool gun

La torcia Spool Gun puo essere collegata ad
ogni attacco centralizzato della saldatrice.

Calibrazione della velocita del filo

La regolazione della pressione dei rullini traina-

filo e del freno dell’aspo portabobina, possono

influenzare la velocita di avanzamento del filo.
Per ottenere le migliori prestazioni dalla
macchina pud essere utile effettuare la
calibrazione del trainafilo.

1) All'inizio della calibrazione compare |l
messaggio “Point 1” ed una misura: Es. “30”".

2) Taglia il filo di saldatura subito fuori dalla punta
guidafilo e premi il pulsante della torcia. La
macchina fara uscire una certa lunghezza di
filo.

3) Taglia il filo di saldatura subito fuori dalla punta
guidafilo e misura la lunghezza del filo.

4) Correggi la misura indicata nel display e premi
la manopola “1” per conferma.
Compare il messaggio Point 2 ed una
seconda misura Es. 90.

5) Ripeti la procedura dal passo (2).
Al termine della calibrazione la macchina ritorna
nella vista precedente

@® Durante la calibrazione il gas e la potenza sono
spenti.
Funzione caricamento filo

Comando alternativo al tasto “Q” interno al vano
bobina.

Funzione test gas

Comando alternativo al tasto “P” interno al vano
bobina.

Selezione lunghezza cavo connessione

Imposta la lunghezza del cavo che collega il
generatore al trainafilo separato.

Utilizzo dell’unita di raffreddamento

L'unita di raffreddamento puo® essere impostata
su tre modalita.

1) ON accesa.
2) OFF spenta.

3) AUTO Si accende all'inizio della saldatura e
si spegne dopo 60 secondi dalla fine della salda-
tura.

Informazioni varie di sistema
Funzioni secondarie nella vista HOME

Regolazioni generali

Selezione lingua.

l:l Scelta interfaccia utente.
Puoi scegliere se visualizzare tutte le regolazioni

presenti “Barra dei parametri di saldatura” op-
pure solo quelle pil necessarie in modo maniera
di rendere molto semplice la regolazione della
saldatrice.



Reset dei programmi utente

Cancella tutti i programmi utente.

Reset della macchina

Cancella tutte le modifiche fatte ai programmi e
riporta la macchina ai valori di fabbrica.

Versione software

Richiamo dei programmi di saldatura impo-
stati dalla fabbrica

Richiamo dei programmi di saldatura salvati
dall’utente

Informazioni varie di sistema

Connettore per sd card

Il connettore & utile per aggiornare il software della macchina
e caricare nuovi programmi sinergici.
» A macchina spenta inserisci la sd card.
» Accendi la macchina.
Il software viene caricato. Al termine dell’aggiornamento il
pannello comandi torna allo stato normale.
» Rimuovi la sd card.

Messaggi di errore

Segnala che la macchina si trova ad operare in un
punto intermedio fra la saldatura “short arc” e la
saldatura “spray arc” (zona globulare). La coppia di
valori scelti per la saldatura (Amp, Volt) possono ge-
nerare archi instabili e spruzzi. Il messaggio compa-
re nella barra di stato.

Protezione termica attiva. Se superi il servizio di sal-
f datura “X” riportato nella targa tecnica un protettore
termico interrompe il lavoro prima che la saldatrice
sia danneggiata.

Sovraccarico del motore del trainafilo. Il motore del
trainafilo & sottoposto ad uno sforzo eccessivo La
macchina si ferma per 10 secondi. E’ opportuno
ridurre la pressione del rullino trainafilo e verificare la
scorrevolezza del filo nella torcia.

Diametro del filo di saldatura differente da quello im-
postato. Hai impostato una sinergia con un diametro
di filo differente da quello che & stato montato nella
macchina

E40: Errore di alimentazione della scheda di potenza
Verifica se la tensione o la frequenza di rete & ade-
guata.

E41: Errore di alimentazione
Verifica la presnza di tutte le fasi nel circuito di ali-
mentazione.

E50: Errore in fase di aggiornamento scheda display
E51: Errore nel controllo del firmware scheda display.

E52: Errore in fase di aggiornamento scheda potenza
Verifica se la sd card & funzionante e contiene il pro-
gramma corretto.

E53: Errore controllo firmware scheda potenza.
Il software potrebbe essere corrotto. Prova a ricarica-
re il programma con la sd card.

E70: Guasto nella scheda di potenza.

E71: Guasto nel collegamento scheda display /poten-
za

E72: Guasto alla scheda display

950057-02 24/05/05

E74: Guasto all’unita di raffreddamento.
E75: Guasto alla scheda del trainafilo separato.

Qualora la macchina avesse un componente elettronico
in avaria, & necessario l'intervento di un centro assistenza
specializzato.

VAVN

Spegnilasaldatriceedestrailaspinadallapresad’alimentazione
prima di effettuare operazioni di manutenzione.
Manutenzione ordinaria effettuabile
periodicamente in funzione dell’'uso.

» Controlla i collegamenti del tubo gas, del cavo torcia e
del cavo massa. ¢ Pulisci con una spazzola di ferro l'ugello
portacorrente ed il diffusore gas. Sostituiscili se sono usurati. ¢
Pulisci la saldatrice all’esterno con un panno umido.

Ad ogni sostituzione della bobina di filo:

* Controllal'allineamento, la pulizia e lo stato di usura del rullino
trainafilo Fig.5 * Asporta la polvere metallica che si deposita
sul meccanismo trainafilo.  Pulisci la guaina guidafilo con
solventi anidri e sgrassanti ed asciuga con aria compressa. *
Controlla l'usura delle Etichette di avvertenza. « Sostituisci le
parti usurate.

Manutenzione straordinaria effettuabile da personale esperto
o _qualificato in ambito elettromeccanico, periodicamente in
funzione dell’'uso. (in accordo alla norma EN6974-4)

* Ispeziona l'interno della saldatrice e rimuovi la polvere
depositata sulle parti elettriche (usa aria compressa) e sulle
schede elettroniche (usa una spazzola molto morbida o dei
prodotti appropriati).

« Verifica che le connessioni elettriche siano ben serrate e che
i cablaggi non abbiano I'isolante danneggiato.

Garanzia del Fabbricante Pag. 36.

Manutenzione

dall’operatore

Ulteriori simboli utilizzati

|z,

Saldatura MIG manuale

I%

Saldatura MIG sinergica

Saldatura MMA

Saldatura TIG

2 sl

"™ Tipo di materiale selezionato (icona rappresentativa)

|

Argon
Tipo di gas selezionato (icona rappresentativa)

)2

=
[

Tipo di selezionato (icona rappresentativa)
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Instruction Manual

A\

Read this instruction manual carefully before using the welding
machine.

The MMA, TIG, MIG/MAG arc welding systems, Plasma cutting
systems referred to herein as “machine” are_for industrial and
professional use.

Make sure that the machine is installed and repaired only by
qualified persons or experts, in compliance with the law and
with the accident prevention regulations.

Make sure that the operator is trained in the use and risks
connected to the arc-welding process / plasma cutting process
and in the necessary measures of protection and emergency
procedures.

Detailed information can be found in the “Installation and use
of arc-welding equipment” brochure: EN60974-9.

/N

B Make sure that the plug and power cable are in good condition.

B Switch the machine off and pull the plug out of the power
socket before connecting the welding cables, installing the
continuous wire, replacing any parts in the torch or wire feeder,
carrying out maintenance operations, or moving it (use the
carrying handle on the machine).

B Before plugging into the power socket, make sure that the
machine is switched off.

B Switch the machine off and pull the plug out of the power
socket as soon as you have finished working.

B Do not touch any electrified parts with bare skin or wet clothing.
Insulate yourself from the electrode, the piece to be cut and
any grounded accessible metal parts. Use gloves, footwear
and clothing designed for this purpose and dry, non-flammable
insulating mats.

B Use the machine in a dry, ventilated space. Do not expose
the welding machine to rain or direct sunshine.

B Use the machine only if all panels and guards are in place
and mounted correctly.

EmEliminate any welding (cutting) fumes through appropriate
natural ventilation or using a smoke exhauster. A systematic
approach must be used to assess the limits of exposure to
welding (cutting) fumes, depending on their composition,
concentration and the length of exposure.

E Do not weld (cut) materials that have been cleaned with
chloride solvents or that have been near such substances.

MAA LA OPO@W

B Use a welding mask with inactinic glass suitable for welding
(cutting) operations. Replace the mask if damaged; it may let
in radiation. (EN 169; EN 379; EN 175)

W Wear fireproof gloves, footwear and clothing to protect the
skin from the rays produced by the welding arc and from
sparks. Do not wear greasy garments as a spark could set
fire to them. Use protective screens to protect people nearby.
(EN11611; EN 12477)

B Do not allow bare skin to come into contact with hot metal
parts, such as the torch, electrode holder grippers, electrode
stubs, or freshly cut pieces.

Safety warnings
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B Metal-working gives off sparks and splinters. Wear safety
goggles with protective side eye guards.

B Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal
to or higher than 85 dB(A) because of particularly intensive
welding operations, suitable personal protective means must
be used Fig. 7.

[\ N

B Welding (cutting) sparks can trigger fires.

B Do not weld or cut anywhere near inflammable materials,
gasses or vapours.

B Do not weld or cut containers, cylinders, tanks or piping unless
a qualified technician or expert has checked that it is possible
to do so, or has made the appropriate preparations.

B Remove the electrode from the electrode holder gripper when
you have completed the welding operations. Make sure that
no part of the electrode holder gripper electric circuit touches
the ground or earth circuits: accidental contact could cause
overheating or trigger a fire.

® EMF Electromagnetic Fields

Welding current creates electromagnetic fields (EMF) near the
welding circuits and the welder. Electromagnetic fields may
interfere with medical prostheses such as pacemakers.
Suitable and sufficient measures should be implemented
to protect those operators having such aids. For instance,
they should not be allowed to enter that area where welding
equipment is used. Any operator having such aids should
consult their doctor before coming close to an area where
welding equipment is used.

This device meets the specific requirements of the product
technical standard and is intended for professional use in an
industrial environment only. Compliance to expected limits
for human exposure to electromagnetic fields at home is not
ensured.

Followthese strategiestominimise exposuretoelectromagnetic

fields (EMF):

B Do not place your body between the welding cables. Both
welding cables should be on the same side of your body.

B Twist both welding cables together and secure them with tape
when possible.

B Do not wrap the welding cables around your body.

W Connect the earth cable to the workpiece as close as possible
to the area to be welded.

B Do not work with the welder hanging from your body.

B Keep your head and trunk as far as possible from the welding
circuit. Do not work close to the welder, or seated or leaning
on it. Minimum distance: Fig. 9 Da = cm 50; Db = cm.20

Class A equipment

This equipment has been designed to be used in professional
and industrial environments.

If this equipment is used in domestic environments and those
directly connected to a low voltage power supply network
which supplies buildings used for domestic purposes, it may be
difficult to ensure compliance to electromagnetic compatibility
as the result of conducted or radiated disturbances.

[P_-I Welding (cutting) in conditions of risk

mIIf you are required to work in conditions of risk (electric
discharges, suffocation, the presence of inflammable or
explosive materials), make sure that an authorised expert
evaluates the conditions beforehand. Make sure that trained
people are present who can intervene in the event of an
emergency. Use the protective equipment described in 7.10;
A.8; A.10 of the EN 60974-9. technical specification.
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B If you are required to work in a position raised above ground
level, always use a safety platform.

H If more than one machine has to be used on the same piece,
orin any case on pieces connected electrically, the sum of the
no-load voltages on the electrode holders or on the torches
may exceed the safety levels. Make sure that an authorised
expert evaluates the conditions beforehand to see if such risk
exists and adopt the protective measures described in 7.9 of
the EN 60974-9 technical specification if required.

AAdditional warnings
mDo not use the machine for purposes other than those

described, for example to thaw frozen water pipes.

B Place the machine on a flat stable surface, and make sure
that it cannot move. It must be positioned in such a way as
to allow it to be controlled during use but without the risk of
being covered with sparks.

m Do not lift the machine. No lifting devices are fitted on the
machine.

EmDo not use cables with damaged insulation or loose
connections.

B Only use an extension lead when absolutely necessary and
providing it has an equal or larger section to the power cable
and is fitted with a grounding conductor.

B Do not block the machine air intakes. Do not store the machine
in containers or on shelving that does not guarantee suitable
ventilation.

® Do not use the machine in any environment in the presence
of gas, vapours, conductive powders (e.g. iron shavings),
brackish air, caustic fumes or other agents that could damage
the metal parts and electrical insulation.

Environmental conditions (EN 60974-1)

B Use the welding machine with the following environmental
conditions only:

B Ambient temperature between -10°C and 40°C;

H Relative humidity of the air < 50% at 40°C

H Relative humidity of the air < 90% at 20°C

B The surrounding air must be free of dust, acid, gas or corrosive
substances, etc.

Storage

B Ambient temperature between -20°C and 55°C.

B Always use adequate measures to protect the machine from
humidity, dirt and corrosion.

Disposal

Do not dispose of this machine as normal household waste at
the end of its life cycle.

The user is responsible for disposing of this electrical
equipment in collection points designated for disposal and
recycling of electrical equipment or contact the shop where
you purchased the product. This provision only refers to
disposal of the equipment within the European Union (WEEE).

Description of the welding machine

The welding machine is a current generator for continuous wire
welding, commonly known as MIG / MAG, suited to welding
carbon or light alloy steels, stainless steel and aluminium
using protective gas.

The electrical characteristic of the transformer is flat (constant
voltage).

The welding machine is a current transformer for manual arc
welding using MMA coated electrodes and TIG with a torch
that strikes the arc on contact.

The delivered current is direct.
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The electrical characteristic of the transformer is of the falling
type.

The welding machine is built using electronic INVERTER
technology.

This manual refers to a range of welding machines that differ
in some of their characteristics. Identify your model in Fig. 1.

Main parts Fig. 1

A)Spool compartment access door
B)Spool holder reel

C)Wire feeder

D)Power cable

E)Gas hose connection

F) ON/OFF switch

G)Special torch connector **
H)Torch connector

I) Couplings for welding cables.

L) Control cable socket

M)Power cable socket

N)Torch water cooling pipe housing **
0)Sd card connector

P)Gas test function

Q)Wire load function

** (This component may not be included with some
models).

Technical data

A data plate is affixed to the welding machine. Fig. 2 shows an
example of this plate.
A)Constructor name and address
B)European reference standard for the construction and
safety of welding equipment
C)Symbol of the welding machine internal structure
D)Symbol of the foreseen welding process: D1: MIG; D2:
MMA; D3 TIG.
E)Symbol of the continuous current delivered
F) Input power required:
3 alternate three phase voltage, frequency
G)Level of protection from solids and liquids
H) Symbol indicating the possibility to use the welding
machine in environments potentially subject to electric
discharges
I) Welding circuit performance
U0V Minimum and maximum open circuit voltage (open
welding circuit).
12, U2 Current and corresponding normalised voltage
delivered by the welding machine.
Duty cycle. Indicate how long the welding machine
can work for and how long it must rest for in order to
cool down. The time is expressed in % on the basis
of a 10 minute cycle (e.g. 60% means 6 min. work
and 4 min. rest).
A/ VCurrent adjustment field and corresponding arc
voltage.
J) Power supply data
U1 Input voltage (permitted tolerance: +/- 10%)
1 effEffective absorbed current
11 max Maximum absorbed current
K)Serial number
L) Weight Fig. 7
M)Safety symbols: Refer to Safety Warnings
Technical data for torch and wire feeder Fig. 6, Fig. 7
Average consumption of wire and welding gas: Fig. 8

X
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Starting up
Assembly and electrical connections

/N

mMake sure that the power socket to which the machine
machine is connected is protected by suitable safety devices
(fuses or automatic switch) and that it is grounded.

B The device must be connected only to a supply system, with
an earthed ‘neutral’ lead.

B Make sure that the machine is switched off and disconnected
from mains before carrying out this procedure.

» Assembly the detached parts found in the packaging Fig. 10.

» Check that the electrical supply delivers the voltage and
frequency corresponding to the welding machine and that
it is fitted with an automatic switch suited to the maximum
delivered rated current (I2max) Fig. 7,1.

® The requirements set out in the IEC/EN61000-3-12 standard
do not apply to this equipment. If this equipment is connected
to low voltage power supply network, either the installer or
the user is responsible for checking that this can be done
(consult the distribution system operator if required).

@® In order to comply with the requirements set out in the
EN61000-3-11 (Flicker) standard, it is advisable to connect
the welder to the supply network interface points having an
impedance lower than the reference Zmax = Fig. 7,4.

> Power plug. The effective absorbed current “I1 eff” is indicated

on the technical plate of the welding machine, when itis used at
maximum power. Connect the welding machine to a normalized
plug (3P+T 3Ph) of capacity sufficient to deliver maximum power.
If a 16A plug is connected to the welding
machine, follow the instructions in Fig. 7,2.

Preparing the welding circuit MIG

» Connect the ground lead to the welding machine and to the
piece to be welded, as close as possible to the point to be
welded.

» Connect the torch** to the welding machine socket.

> In welding machines with external wire feeders, connect the
power and control cables to the sockets on the generator
and trolley.

A The external wire feeder is designed for use only and
exclusively togheter with the specific welding machi-
ne; indipendent use is prohibited.

»In the “SETTINGS” menu set the lenght of the

intermediary cable (1 - 10 m)

@® The torches with speed controls on the handle and Spool
guns have a pin that must be connected in the socket G
Fig. 1.

Installing the continuous wire

For installation, follow the instructions in Fig. 3.

The material and diameter of the wire must correspond to
the wire feeder roller, the contact tip and the torch liner. If the
measurements do not match, there may be problems with the
smooth running of the wire.

® The pressure of the wire pressing knob is important for correct
operation. If the wire slips, there will be problems with the
welding; if on the other hand itis too tight, it may be deformed
and will not run smoothly through the torch.
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Wire load function

Press the button “Q” inside the coil compartment and then the
button on the torch. The wire is loaded even after releasing the
button “Q” until the button on the torch is pressed.

Installing the protective gas cylinder** and pressure
reducer*

B Place the protective gas cylinder in an upright position, far
away from the welding area. Use the welding machine support
or some other fixed part so that there is no risk of it falling or
being damaged.

For installation, follow the instructions in Fig. 4.

Gas test function

Press the button “P” inside the coil compartment. The
solenoid valve remains open until the button is pressed again,
or it will close automatically after 30 seconds.

Preparing the welding circuit MMA

» Connect the ground lead** to the welding machine and to
the piece to be welded, as close as possible to the point to
be welded.

» Connect the cable with the electrode holder gripper** to the
welding machine and mount the electrode on the gripper.
Refer to the electrode manufacturer’s instructions concerning
connection and welding current.

Preparing the welding circuit TIG

» Connect the ground lead** to the welding machine and to
the piece to be welded, as close as possible to the point to
be welded.

» Connect the TIG torch** power connector to the negative
attachment on the welding machine and mount the electrode.
The torch must be fitted with a gas flow adjustment valve.

» Connect the TIG torch gas pipe to the output of the pressure
reducer mounted on an ARGON protection gas cylinder.

@® The recommended sections (mm2) of the welding cable,
based on the maximum delivered rated current (12 max),
are shown in Fig. 7,3.

** (This component may not be included with some
models).
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Welding process: description of controls

1 Main adjustment knob

2 Welding current adjustment / multifunction knob
3 Welding voltage adjustment / navigation knob

4 Display

O Sd card connector
P Gas test function
Q Wire load function

View: HOME

Synergic MIG Process

@

View: MIG welding parameters

A (G [ o] &

(AISI 316)

Inox @ mm 2%02

Wire setting

H|8 &) &[4[ [ @

@

View: Synergic MIG welding
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View: Manual MIG welding

AE

View: MMA welding

A D 30% @zo% @
0a 80 A M

0.0v
@

View: TIG welding

@®
A .. 0)
@

0. 40 a ™
0.0v

®

A)Statusbar. Indicates the main adjustments in operation.
B)Measured values of welding current and voltage.

C)Set values of material thickness / welding current / wire
speed. The choice of which value to display is made by
pressing the “2” knob.

D)Correction of welding voltage: greater or lesser
penetration of the arc. (Knob “3”).

E)Wire speed on manual welding.

G)Welding voltage on manual welding.

H)Welding parameters bar. (Press knob “1”).

1) Navigation bar. (Press knob “3”).

M)Welding current on MMA / TIG process. (Knob “2”).
N)Synergic programs reference number
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Browse through Views
Knob “1” allows you to select the parameters present in the
“Welding parameters bar” and to set the desired values.
Press the knob to confirm your choise.

) (2] (@) [8] 1 =i

Knob “3” controls the “Navigation bar”. It is
used to move between the various views and also
includes some secondary adjustments. Press the
knob to confirm your choise.

Welding process setup

After commissioning, switch on the welding machine, open the
protection gas valve.

The welding machine is ready for use with the last welding
process / program used.

Select the welding process

» Press knob “3” and select the icon: HOME

> In the “HOME?” view, select the desired welding process. The
welding machine is ready with the last program used.

Setting for synergic MIG welding
» Press knob “1” and in the welding parameters bar select the

icon: |&2Y
»>In the “MIG welding parameters” view, set the type of
material, the wire diameter and the type of shielding gas.

(knob “1”).

»>In the ‘Synergic MIG welding’ work view set, select the
thickness, welding current, or wire speed (Knob “2”) according
to your preferences.

» The arc penetration can be adjusted by turning knob 3.

® The machine setup becomes easier in synergistic mode
because all welding parameters are connected to each other.

Manual MIG welding setting

® To perform manual MIG welding, it’s necessary to determine
the material, wire thickness, and shielding gas type. The
selection of these parameters will help you adjust the wire
speed and welding voltage.
»Press knob “1” and in the “Welding parameters bar” select
the icon: 2O
>In the “MIG welding parameters” view, set the type of
material, the wire diameter and the type of shielding gas.
(knob “17).
» Set the wire speed (knob 2) and welding voltage (knob 3) in
the ‘Manual MIG welding’ work view.
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Setting for MMA / TIG welding

The choice of welding process is made in the ‘HOME’ view.
»Knob “2” adjusts the welding current.
»Knob “3” controls the “Navigation bar”.

Welding parameter bar

@[ 2][0)[&] ] =K

In the “Welding parameters bar” there are some useful
adjustments for the different welding processes.

i i
Selecting 2 stages; 4 stages; “Spot”; “Stitch

'SR

2 Stages: the machine starts welding when the
button is pressed and stops when the button is
released.

2T i

'SR

4 Stages: press and release the button to start
4T W\t

welding. Press and release the button again to
stop welding.

Spot: when the button is pressed the machine
welds for a set period of time and then stops.
Stitch: when the button is pressed the machine
starts a series of welds and pauses for the set
duration.

:Et(({; Spot welding. The welding time needs to be
adjusted.

-, | stitch welding. The rest time needs to be adju-
sted .

Inductance value setting.

The inductance value allows you to optimize the weld
spatter. Usually a high inductance value increases
the amount of unwanted splashing.

Adjusting MIG wire approach speed.
Modifies the speed at which the wire approaches the
part to be welded at the start of the welding cycle.

Adjusting Burn Back
Modifies the length of the wire that sticks out of the
contact tip at the end of the welding cycle.

~—

'SR
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Adjusting gas flow time MIG

t1

Adjusting Pre gas time
Se| _

Adjusting Post gas time

Adjusting Hot Start MIG.
Modifies the starting current.

Setting “Root pass” welding.
Useful for making the first welding pass thanks to a
reduced thermal transfer and the ease of filling gaps.

Store user program.
You can save 128 adjustments set for specific work.
To recall a stored program, go to the HOME view.

. Adjusting Arc force and Hot start (MMA).

Select the desired icon and set the proper
value.
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Adﬂ'usting Slope Down (TIG)
Select the desired icon and set the proper value.

Complete menu for welding start and end

adjustments

In this menu it is possible to refine the beginning and the end
of the weld. The segment highlighted in red remembers the

parameter being adjusted.

Adjusting Pre gas time
Adjusting MIG wire approach speed.

Modifies the speed at which the wire approaches the
part to be welded at the start of the welding cycle.

Adjusting Hot Start

percentage correction in increase or decrease of the
wire speed and of the corresponding welding current

set.
Adjusting Slope up

Defines the interface time between the starting cur-

rent and the welding current.
Adjusting Slope Down

Defines the interface time between the welding cur-

rent and the finishing current.
Adjusting Crater filler speed

percentage correction in increase or decrease of the
wire speed and of the corresponding welding current

set.
Adjusting Crater filler time

Defines the duration of the weld bead end current.

Adjusting Burn Back

Modifies the length of the wire that sticks out of the

contact tip at the end of the welding cycle.
Adjusting Post gas time

Navigation bar

Back to HOME view.

Back to the previous view.

= (U puxE

Settings
Selecting spool gun torch.
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The spool gun torch can be connected to any
centralized connection of the welding machine.

Calibrating the wire speed.

Adjusting the pressure of the wire feed rollers
and the brake of the coil reel can affect the wire
feed speed.
For better performance, calibrate the wire feed.

1) At the start of the calibration process
the message “Point 1” appears with a
measurement: e.g. “30”.

2) Cut the welding wire outside the wire guide
tip and press the torch button. The machine
releases a certain length of wire.

3) Cut the welding wire outside the wire guide tip
and measure the wire length.

4) Correct the measure indicated on the display
and press the control “1” to confirm.
The message Point 2 appears with a second
measurement: e.g. 90.

5) Repeat the procedure from step (2).
At the end of the calibration process the
message “set” appears and it is possible to quit
the service functions

® Gas and power are off during calibration.
Wire load function
Alternative option to the “Q” button inside the
reel compartment.
Test gas function
Alternative option to the “P” button inside the
reel compartment.
Connection cable length selection
Sets the length of the cable that connects the
power source to the separate wire feeder.
Using the cooling unit

The cooling unit can be set in three modes.

1) ON on.

2) OFF off.

3) AUTO It turns on at the start of welding and
turns off 60 seconds after the end of welding.

Various system Information.
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Secondary functions in HOME view

General settings

Setting language

I:l User interface.
You can choose whether to display all the

adjustments present in the “Welding parameters
bar” or only those most necessary to make the
adjustment of the welding machine very simple

Resetting user programs
Deletes all user programs.
Resetting default values.

Deletes all changes made to the programs and
resets the default values of the machine.

Software release.

Recall factory stored programs.

Recall user stored programs.

Various system Information.

Sd card connector

The connector is useful for updating the software of the
machine and uploading new synergistic programs.

» Insert the sd card when the machine is off.

» Switch on the machine.

The software is loaded. At the end of the update the control
panel gets back to the normal status.

»Remove the sd card.

Error messages

It indicates that the machine is operating on an
intermediate spot in between “short arc” welding and
“spray arc” welding (globular area). The pair of values
chosen for welding (Amp, Volt) can generate unstable
arcs and sprays. The message is displayed in the
status bar.

Thermal protection active. If the welding service “X”
shown on the technical plate is exceeded, a thermal
protector interrupts the work before the welding ma-
chine gets damaged.

Wire feed motor overload. The wire feed motor is
subjected to excessive stress. The machine is stop-
ped for 10 seconds. It is recommended to reduce the
pressure of the wire feed roller and make sure that
the wire moves well in the torch.

Welding wire diameter other than the set one. You
have set a synergy with wire diameter other than the
one mounted on the machine

i
®)
A

B e

E40: Power board power failure

Check if the mains voltage or frequency is adequate.
E41: Power supply error

Checks the presence of all phases in the power
supply circuit.

ES50 Error while updating display board
E51 Error while checking display board firmware.
E52 Error while updating power board

Check if the sd card is working and contains the
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correct program.

E53 Error while checking power board firmware.
The software may be corrupt. Try reloading the
program with the sd card.

E70 Power board fault.

E71 Display and power board connection fault
E72 Display board fault

E74: Cooling unit fault.

E75: Separate wire feeder board fault.

If the machine has a defective electronic component, the
intervention of a specialized service center is required.

VAV

Switch off the welder and remove the plug from the power
socket before carrying out any maintenance operations.
Ordinary maintenance to be carried out periodically by the
operator depending on use.

* Check the gas hose, torch cable and ground cable
connections. « Clean the contact tip and the gas diffuser with
an iron brush. Replace if worn. < Clean the outside of the
welder with a damp cloth.

Every time the wire spool is replaced:

* Check the alignment, cleanliness and state of wear of
the wire roll Fig. 5. * Remove any metal powder deposited
on the wire feeder mechanism. « Clean the wire guide liner
with anhydrous solvent and grease remover and dry with
compressed air. « Check the condition of the warning labels. *
Replace any worn parts.

Extraordinary maintenance to be carried out by expert staff
or qualified electrical mechanics, periodically depending on
use. (according to the standard EN6974-4).

* Inspect the inside of the welder and remove any dust
deposited on the electrical parts (using compressed air) and
the electronic cards (using a very soft brush and appropriate
cleaning products). « Check that the electrical connections are
tight and that the insulation on the wiring is not damaged.

Manufacturer’s Warranty Pag. 36.

Maintenance

Other icons displayed

|

Manual MIG welding

1%

Synergic MIG welding

MMA welding

TIG welding

Type of material selected (example icon)

Type of gas selected (example icon)

Type of wire selected (example icon)
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Manuel d’instruction

A\

Lire attentivement ce manuel d’instructions avant d’utiliser la
machine.

Les appareils de soudage a I'arc MMA, TIG, MIG/MAG; les
appareils pour le coupage au plasma, dénommés ci-aprés
« machine », ont été congus pour un usage industriel et
professionnel.

S’assurer que la machine est installée et réparée par des
personnes qualifiées, conformément aux lois et aux normes
de prévention des accidents.

S’assurer que l'opérateur est instruit sur l'utilisation et les
risques liés au procédé de soudage a I'arc / coupage a l'arc,
ainsi que sur les mesures de protection et les procédures

d'urgence nécessaires.
Pour plus d’informations, consulter la brochure “Installation et

utilisation des appareils de soudage a I'arc” :EN60974-9.
Avertissements de sécurité

B S’assurer que la fiche et le cable d’alimentation sont en bon
état.

B Eteindre la machine et débrancher la fiche de la prise
d’alimentation avant de brancher les cables de soudage,
installer le fil continu, remplacer des piéces de la torche ou
du dévidoir, effectuer les opérations d’entretien, déplacer la
soudeuse (utiliser la poignée qui se trouve sur cette derniere).

W S’assurer que la machine est éteinte avant de brancher la
fiche dans la prise d’alimentation.

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise
d’alimentation dés que I'opération est terminée.

M es parties sous tension électrique ne doivent pas entrer en
contact avec la peau nue ou des vétements mouillés. S’isoler
électriquement de I'électrode, de la piéce a couper et de toutes
parties métalliques accessibles mises a la terre. Utiliser des
gants, chaussures, vétements spécifiques et des tapis isolants
secs et ininflammables.

W Utiliser la machine dans un local sec et aéré. Ne pas exposer
la machine a la pluie et au soleil battant.

m N'utiliser la machine que lorsque tous les panneaux et écrans
sont a leur place et correctement montés.

AQ

B Eliminer les fumées de soudage (de coupage) grace a une
ventilation naturelle appropriée ou un aspirateur de fumées.
Utiliser une approche systématique pour déterminer les limites
d’exposition aux fumées de soudage (de coupage) (en fonction
de leur composition, concentration et durée d’exposition).

B Ne pas souder (couper) de matériaux nettoyés avec des
solvants a base de chlore ou de substances analogues.

MA L ODO@W O

B Utiliser le masque de soudage avec un verre de protection
adapté au soudage. (au coupage). Le remplacer lorsqu’il est
endommagé : les radiations pourraient le traverser. (EN 169;
EN 379; EN 175)

B Mettre des gants, chaussures et vétements ininflammables
pour protéger la peau des rayons produits par I'arc de coupage
et des étincelles. Ne pas porter de vétements graisseux : une
étincelle pourrait leur faire prendre feu. Utiliser des écrans de
protection pour protéger les personnes a proximité. (EN11611;
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EN 12477)

M |es parties métalliques incandescentes suivantes ne doivent
pas entrer en contact avec la peau nue: torche, pince porte-
électrode, parties restantes de I'électrode, pieces a peine
soudées.

M Travailler le métal provoque des étincelles et des éclats. Porter
des lunettes de sécurité comprenant des protections latérales.

H Bruit: Si, a cause d’opérations de soudage particulierement
intensives, on constate un niveau d’exposition acoustique
quotidien (LEPd) égal ou supérieur a 85 dB(A), il est obligatoire
d’utiliser des moyens adéquats de protection individuelle Fig.

AL

M es étincelles créées lors du soudage (du coupage) peuvent
provoquer des incendies.

B Ne pas souder (couper) dans des zones ou se trouvent du
gaz ou des matériaux/vapeurs inflammables.

B Ne pas souder (couper) de conteneurs, bouteilles, réservoirs
ou tuyaux si une personne experte ou qualifiée n’a pas
préalablement contrélé qu’ils peuvent étre travaillés et ne les
a pas correctement préparés.

HLorsque le soudage est terminé, enlever I'électrode de la
pince porte-électrode. S’assurer qu'aucune partie du circuit
électrique de la pince porte-électrode ne touche le circuit de
masse ou de terre : un contact accidentel peut provoquer des
surchauffes et des débuts d’incendie.

® EMF Champs électromagnétiques

Le courantde soudure génere des champs électromagnétiques
(EMF) a proximité du circuit de soudure et de la soudeuse.
Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec des
prothéses médicales, comme par exemple le pacemaker.
Des mesures de protection appropriées doivent étre prises
par les personnes qui portent des prothéses médicales. Par
exemple, 'accés a la zone d’utilisation de la soudeuse doit étre
interdit. Les personnes qui portent des prothéses médicales
doivent consulter le médecin avant de s’approcher de la zone
d’utilisation de la soudeuse.

Cet appareillage répond aux exigences du standard technique
de produit pour l'utilisation exclusive dans un environnement
industriel et pour un usage professionnel. |l ne répond pas
aux limites prévues pour I'exposition humaine aux champs
électromagnétiques dans un environnement domestique.

Appliquer les précautions suivantes pour minimiser I'exposition

aux champs électromagnétiques (EMF) :

W Ne pas placer le corps dans les cables de soudure. Garder les
deux cables de soudure sur le méme cbté du corps.

M Lorsque cela est possible, rassembler les cables de soudure
en les fixant avec du ruban adhésif.

B Ne pas enrouler les cables de soudure autour de votre corps.

B Raccorder le cable de masse a la piéce a usiner le plus prét
possible de I'endroit a souder.

W Ne pas souder en tenant la soudeuse suspendue a votre corps.

B Maintenir votre téte et votre buste le plus loin possible du circuit
de soudure. Ne pas travailler en étant proche de la soudeuse,
ou assis pres d’elle ou encore en étant appuyé a la soudeuse.
Distance minimum: Fig. 9 Da = cm 50; Db = cm.20.

A Appareillage de Classe A

Cet appareillage est congu pour [lutilisation dans des
environnements industriels et professionnels.

Dans les environnements domestiques et dans ceux
raccordés a un réseau d’alimentation public a basse tension
qui alimente des édifices a usage domestique, il pourrait y
avoir des difficultés a assurer la conformité a la compatibilité
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électromagnétique, a cause des perturbations conduites ou
irradiées.

(J

|_£-| Soudage (Coupage) en situations de risque

B Pour travailler en situations de risque (décharges électriques,
suffocation, en présence de matériaux inflammables
ou explosifs), s’assurer qu’un expert autorisé évalue
préalablement les conditions. S’assurer que des personnes
formées pour intervenir en cas d’'urgence sont présentes.
Adopter les dispositifs de protection décrits aux points 7.10;
A.8; A.10 de la spécification technique IEC ou EN 60974-9.

W Pour travailler en position surélevée par rapport au sol,
toujours utiliser des plates-formes de sécurité.

B Si plusieurs machines agissent sur la méme piéce ou toutefois
sur des piéces électriquement raccordées, les tensions a vide
sur les porte-électrode ou les torches peuvent s’additionner et
dépasser ainsi le niveau de sécurité. S'assurer qu’'un expert
autorisé détermine préalablement la présence de risque et, si
nécessaire, qu'il prend les mesures de protection indiquées au
point 7.9 de la spécification technique EN 60974-9.

A Avertissements supplémentaires

B Ne pas utiliser la machine dans des buts autres que ceux
décrits, comme par exemple pour décongeler les tuyaux du
réseau hydraulique.

M Placer la machine sur une surface plate et stable. S’assurer
qu’elle ne peut pas se déplacer. Elle doit étre placée de fagon
a ce qu'il soit possible de la contrdler, mais que les étincelles
ne puissent pas I'atteindre.

B Ne pas soulever la machine. Aucun systeme de levage n’est
prévu.

B Ne pas utiliser de cables dont l'isolation est endommagée ou
les connexions desserrées.

B Utiliser une rallonge électrique uniquement si nécessaire.
Sa section devra étre égale ou supérieure a celle du cable
d’alimentation. Elle sera munie d’'un conducteur de terre.

B Ne pas bloquer les prises d’air de la machine. Ne pas la placer
dans des conteneurs ou sur des étagéres qui ne sont pas
correctement aérés.

B Ne pas utiliser la machine dans des milieux contenant :
gaz, vapeurs, poussiéres conductives (ex. limage de fer),
air vicié, fumées caustiques et autres agents qui pourraient
endommager les parties métalliques et les isolations
électriques.

Conditions ambiantes (EN 60974-1)

- Utiliser le poste de soudage uniquement en conditions
ambiantes ci-aprés:

B Température ambiante entre -10°C et 40°C ;

B Humidité relative ambiante £ 50 % a 40°C ;

B Humidité relative ambiante £ 90 % a 20°C ;

HAir environnant exempt de poussiére, acides, gaz ou
substances corrosives, etc.

Stockage

B Température ambiante -20°C et 55°C.

M Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la
machine contre I'humidité, la saleté et la corrosion.

Mise au rebut

Ne pas éliminer lJa machine. avec les déchets ménagers en fin
de vie utile. Il appartient a I'utilisateur d’éliminer cet appareil
électrique dans un point de collecte chargé de I'élimination et
du recyclage des équipements électrique. S’adresser sinon
au point de vente ou le produit a été acheté. Cette disposition
s’applique uniquement a I'élimination des appareils électriques
sur le territoire de I'Union européenne (DEEE).

950057-02 24/05/05

Description de la soudeuse

La soudeuse est un générateur de courant pour le soudage a
fil continu, communément appelée MIG / MAG, étudiée pour
souder des aciers au carbone ou faiblement alliés, des aciers
inoxydables et de I'aluminium a l'aide d’'un gaz de protection.
La caractéristique électrique du transformateur est plate
(tension constante).

La soudeuse est un transformateur de courant pour le soudage
manuel a I'arc avec électrodes enrobées MMA et TIG et une
torche d’amorgage de I'arc par contact.

Le courant fourni est continu (+ -).

La caractéristique électrique du transformateur est plongeante.
La soudeuse est congue avec la technologie électronique
INVERTER.

Ce manuel se référe a une série de soudeuses qui se
différencient en raison de certaines de leurs caractéristiques.
Identifier son modéle sur la Fig. 1.

Principaux organes Fig. 1

A)Panneau d’accés au compartiment bobine

B)Dévidoir porte-bobine

C)Mécanisme d’entrainement du fil

D)Cable d’alimentation

E)Entrée du gaz de protection

F) Interrupteur ON/OFF (allumé ou éteint)

G)Connecteur torches spéciales **

H)Connecteur torche

I) Connecteurs pour les cables de soudage.

L) Connecteur du cable de commande

M)Connecteur du cable de puissance

N)Logement des tuyaux de refroidissement a eau de la
torche **

O)Connecteur pour carte Sd

P)Fonction de test de gaz

Q)Fonction de chargement du fil

** (Ce composant peut ne pas étre inclus pour certains
modeéles).

Caractéristiques techniques

La plaque d’identification se trouve sur la soudeuse. La Fig.
2 représente la plaque en question.
A)Nom et adresse du constructeur
B) Norme européenne de référence pour la construction
et la sécurité des appareils de soudage
Symbole de la structure interne de la soudeuse
Symbole du procédé de soudage prévu : D1: MIG;
D2: MMA; D3 TIG.
E)Symbole du courant continu fourni
F) Type d’alimentation nécessaire:
3" tension alternative triphasée; fréquence
G)Degré de protection contre les corps solides et liquides
H)Symbole indiquant la possibilité d’utiliser la soudeuse
dans des locaux a risque de décharges électriques
I) Performances du circuit de soudage

UOV Tension a vide minimum et maximum (circuit de
soudage ouvert).

12, U2 Courant et tension normale correspondante
que la soudeuse fournit.

X  Facteur de marche. Indique combien de temps la
soudeuse peut travailler et combien de temps elle
doit rester a I'arrét pour se refroidir. Le temps est
exprimé en % sur la base d’un cycle de 10 min. (ex.
60% signifie 6 min. de travail et 4 min. d’arrét).

A /VChamp de réglage du courant et de la tension d’arc

C)
D)
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correspondante.
J) Données relatives a la ligne d’alimentation
U1 Tension d’alimentation: (tolérance admise : +/- 10%)
11 eff Courant absorbé efficace
11 max Courant absorbé maximum
K)Numéro de série
L) Poids Fig. 7
M)Symboles de sécurité: Se référer aux Avertissements de
sécurité
Caractéristiques  techniques
d’entrainement du fil Fig. 6, Fig. 7
Consommation moyenne de fil et gaz de soudage: Fig. 8

torche et mécanisme

Mise en service
Montage et raccordement électrique

W S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la
machine est protégée par des dispositifs de sécurité (fusibles
ou interrupteur automatique) et que la mise a la terre a été
effectuée.

W ['appareil doit étre raccordé exclusivement a un systéme
d’alimentation avec le conducteur du “neutre” raccordé a la
terre.

W S’assurer que la machine est éteinte et débranchée de la
prise d’alimentation durant les diverses étapes de la mise
en service.

» Effectuer le montage des parties détachées contenues dans
'emballage Fig. 10.

> Vérifier que la ligne électrique fournit la tension et la fréquence
qui correspondent a celles de la soudeuse. La ligne doit
étre dotée d’un interrupteur automatique adapté au courant
nominal maximum fournit (12 max.) Fig. 7,1.

® Cet appareillage n’est pas conforme aux exigences de la
réglementation IEC/EN61000-3-12. S’il est raccordé a un
réseau d’alimentation public a basse tension, l'installateur
ou l'utilisateur a la responsabilité de contrbler s’il peut étre
raccordé; (si nécessaire, consulter le gestionnaire du réseau
de distribution d’électricité).

@® Afin de satisfaire les exigences de la réglementation
EN61000-3-11 (Flicker), nous vous conseillons de raccorder
la soudeuse aux points d’interface du réseau d’alimentation
qui présentent une impédance mineure de Zmax= Fig. 7,4.

»Fiche d’alimentation. Sur la plaque technique de la

soudeuse est indiqué le courant efficace absorbé « I1 eff »
quand elle est utilisée a la puissance maximale. Raccorder
a la soudeuse une fiche normalisée (3P+ T pour 3Ph) de
portée adaptée a la distribution de la puissance maximale.
Si une fiche de 16A est raccordée a la soudeuse, suivre les
indications de la Fig. 7,2.

Préparation du circuit de soudage MIG

» Raccorder le cable de masse a la soudeuse et a la piece a
souder, le plus prés possible du point a souder.

» Raccorder la torche*™ a la prise de la soudeuse.

» Pour les soudeuses dont le mécanisme d’entrainement du fil
est séparé, brancher les cables de puissance et de commande
aux connecteurs du générateur et du chariot.

Le dispositif d’entrainement du fil séparé peut étre mis en
marche uniqguement en combinaison avec la soudeuse
correspondante. Toute utilisation en mode autonome est
interdite.

»Dans le menu Réglages @ sélectionnez la longueur du

cable de connexion (1 - 10 m)
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@ Les torches avec possibilité de réglage de la vitesse sur
la poignée et la “Spool gun® ont une goupille qui doit étre
branchée dans la prise G Fig. 1 **.

Installation du fil continu

Pour effectuer I'installation, suivre les indications de la Fig. 3.
Le matériel et le diametre du fil doivent correspondre au galet
du dévidoir, a la buse porte-courant et a la gaine de la torche.
Si les mesures ne correspondent pas, le fil pourrait avoir des
problémes de glissement.

Function de chargement du fil

Appuyer sur la touche “Q” a l'intérieur du compartiment bobine
et immédiatement aprées sur le bouton de la torche. Le fil est
également chargé aprés avoir relaché le bouton “Q” jusqu’a
ce que le bouton de la torche soit enfonceé.

Installation de la bouteille de gaz de protection**
et du réducteur de pression**

B S’assurer que la bouteille de gaz de protection est en position
verticale, a une certaine distance de la zone de soudage.
Utiliser le support de la soudeuse ou une partie fixe de fagon
a ce qu’elle ne tombe pas et qu’elle ne s’endommage pas.

Pour effectuer l'installation, suivre les indications de la Fig. 4.

Fonction de test de gaz

Appuyer sur la touche “P” a I'intérieur du compartiment bobine.
L'électrovanne reste ouverte jusqu’a ce que l'on appuie a
nouveau sur le bouton ou elle se ferme automatiquement
aprés 30 secondes.

Préparation du circuit de soudage MMA

» Raccorder le cable de masse** a la soudeuse et a la piéce a
souder, le plus prés possible du point a souder.

» Raccorder le cable a la soudeuse a I'aide de la pince porte-
électrode™* et placer I'électrode sur la pince. Se référer aux
indications fournies par le fabricant des électrodes pour le
raccordement et le courant de soudage.

Préparation du circuit de soudage TIG

» Raccorder le cable de masse** a la soudeuse et a la piéce a
souder, le plus prés possible du point a souder.

» Raccorder le connecteur de puissance de la torche TIG** au
connecteur négatif de la soudeuse et mettre I'électrode en
place.

» Raccorder le tube de gaz de la torche TIG a la sortie d’'un
réducteur de pression placé sur une bouteille de gaz de
protection ARGON. La torche doit étre dotée d’'un robinet pour
le réglage du flux de gaz

@ Les sections conseillées (mm2) pour le cable de soudage

sont indiquées en fonction du courant nominal maximum
fourni (12 max.) sur la Fig. 7,3.

** (Ce composant peut ne pas étre inclus pour certains
modeéles).
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Procédure de soudure : description des
commandes

1 Bouton de réglage principal

2 Bouton de réglage du courant de soudure / multifonction.
3 Buoton de réglage de la tension de soudure / navigation
4 Ecran

O Connecteur pour carte Sd

P Fonction de test de gaz

Q Fonction de chargement du fil

Vue: HOME

Synergic MIG Process

@

Vue: Parameétres de soudage MIG

A (G [ o ] 2

1D .

N2, ='- u’=
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A 8 (=l
N | 208
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Vue: Soudage MIG manuel
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0.0v 18.0v G

@

Vue: Paramétres de soudage MMA
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0./ 80 a
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Vue: Parameétres de soudage TIG
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00v
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A Barre d’état. Indique les principaux réglages en cours de
fonctionnement.

B Valeurs mesurées du courant et de la tension de
soudage.

C Définissez les valeurs de I’épaisseur du matériau / du
courant de soudage / de la vitesse du fil. La valeur a
afficher est choisie en appuyant sur le bouton “2”.

D Correction de la tension de soudage: pénétration plus
ou moins grande de I'arc. (Bouton “3”).

E Vitesse du fil pour le soudage MIG manuel.
G Tension de soudage pour le soudage manuel.

H Barre des paramétres de soudage. (Appuyez sur le
bouton “1”).

| Barre de navigation. (Appuyez sur le bouton “3”).

M Courant de soudage pour processus MMA / TIG
(Bouton “2”).

N Numéro de référence des programmes synergiques
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Parcourir les vues

Le bouton “1” permet de sélectionner les paramétres présents
dans la “Barre des parameétres de soudage” et de régler
les valeurs souhaitées. Appuyez sur ledouton pour confirmer
votre choix.

) (2 (@) [8] S =T
3

Le bouton “3” contrdle la “Barre de navigation”.
Il est utilisé pour se déplacer entre différentes
vues et comprend également des ajustements
secondaires. Appuyez sur |é bouton pour
confirmer votre choix.

R

I
van®,

(¥

5
A

Configuration du processus de soudage

Une fois que l'on a terminé toutes les étapes de la mise
en service, allumer la machine, ouvrir la vanne de gaz de
protection.

Sélectionnez le procédé de soudage

» Appuyez sur le bouton “3” et sélectionnez l'icone:

»Dans la vue «<HOMEYp, sélectionnez le procédé de soudage
souhaité. Le poste a souder est prét avec le dernier
programme utilisé.

>

Réglage pour le soudage MIG synergique
» Appuyez sur le bouton “1” et dans la “Barre des paramétres

s A Goh)
de soudage”, sélectionnez l'icéne:

» Dans la vue “Paramétres de soudage MIG”, définissez le type
de matériau, le diametre du fil et le type de gaz de protection.
(bouton “17).

» Dans la vue de travail “Soudage MIG synergique” définissez,
selon votre coutume, I'épaisseur du matériau, le courant de
soudage ou la vitesse du fil (bouton “2”).

»La pénétration de I'arc est réglée par le bouton “3”.

@® En mode synergique, tous les paramétres de soudure sont
reliés entre eux pour faciliter le réglage de la machine.

A
Réylage pour le soudage MIG manuel

@® En soudage MIG manuel, il est également néc%ssaire de

2gler le matériau, le diamétre du fil et le type de gaz de

protection. La sélection de ces paramétres vous aidera a
régler la vitesse du fil et la tension de soudage.

» Appuyez sur le bouton “1” et dans la “Barre des ;ﬁramétres

. . ."-..
de soudage”, sélectionnez l'icéne:

»Dans la vue “Parameétres de soudage MIG”, définiggez le type
de matériau, le diamétre du fil et le type de gaz de protection.
(bouton “17).

»Dans la vue de travail “Soudage MIG manuel’E réglez la
vitBesse du fil (bouton “2”) et la tension de soudage (bouton “3”).

Réglage pour le soudage MMA / TIG G

La sélection du processus de soudage s’effectue dans la vue
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“‘HOME”.
Le bouton “2” régle le courant de soudage.

Le bouton “3” contréle la “Barre de navigation”. A

Barre de parameétres de soudage

Dans la “Barre des parameétres de soudage”, vous trouverez
qui_l!ques ajustements utiles pour les différents procédés de

soddage.
Soudure en modalité 2 / 4 temps, par points,
stitch.

2 Temps: la machine commence a souder
quand on appuie sur le bouton et s’arrte lor-
squ’on le relache.

2T i\
-

4 Temps: appuyer et relacher le bouton pour
4T commencer la soudure. Pour arréter, J}gpuyer de
B nouveau sur le bouton et le relacher. .

( | Spot: lorsque I'on appuie sur le bouton, la ma-

chine soude pendant une durée prédéfinie, puis
s’arréte. ne welds for a set period of time and
then stops.

Stitch : lorsque I'on appuie sur le bouton, la ma-
chine démarre une série de soudures et d’inter-
ruptions de la durée que vous avez prédéfinie.

A
Spot. Réglage de la durée de point (sec).

i M
- Stitch. Réglage du temps de pause (sec).

~—

=fif-(lt=

t1

Réglage de la valeur d’inductance. La valeur
d’'inductance vous permet d’optimiser les projections
de soudure. Habituellement, une valeur d’'inductance
élevée augmente la quantité d’éclaboussures indési-
rables.

O | Réglage de la vitesse d’approche du fil MIG.
B’ | Modifie la vitesse a laquelle le fil s’approche de la
piéce a souder au début de la soudure.
( ¥ ) Réglage Burn Back MIG.
.'I'.t Modifie la longueur du fil qui reste a I'extérieur de la

buse porteuse de courant a la fin de la soudure.

Réglage gaz MIG

t1
Réglage pré-gaz
: 3
’ Réglage pré-gaz MIG

ROOT
PASS

Réglage Hot Start MIG. Réglage du courant
de démarrage.

Réglage du soudage “Root pass”

Utile pour réaliser le premiére passage de soudage
grace a un apport thermique inférieur et a la facilité
de remplissage des fissures.

Enregistre un programme utilisateur.

Vous pouvez enregistrer 128 réglages que vous avez
définis pour des taches spécifiques. Pour rappeler un
programme mémorisé, accédez a la vue “HOME”
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Dans ce menu, il est possible d’affiner le début et la fin de
la soudure. Le segment surligné en rouge se souvient du
paramétre en cours de réglage.

Réglage Arc force / Hot start (MMA).

Sélectionnez I'icbne souhaitée et définissez la valeur

appropriée.

Réglage Slope Down (TIG).
Sélectionnez 'icone souhaitée et définissez la valeur
appropriée.

Menu complet pour les réglages de début et de
fin de soudage

EIEECRSNEIE] <

Réglage pré-gaz
Réglage de la vitesse d’approche du fil

Modifie la vitesse a laquelle le fil s’approche de la
piéce a souder au début de la soudure.

Réglage Hot start

Correction en pourcentage de 'augmentation ou
de la diminution de la vitesse du fil et du courant de
soudage correspondant.

Réglage Slope Up
Définit le temps d’interface entre le courant de
démarrage et le courant de soudage.

Réglage Slope Down

Définit le temps d’interface entre le courant de souda-

ge et le courant de finition.

Réglage Crater filler speed

Correction en pourcentage de I'augmentation ou
de la diminution de la vitesse du fil et du courant de
soudage correspondant.

Réglage Crater filler time
Définit la durée du courant de fin de cordon de sou-
dure.

Réglage Burn Back

Modifie la longueur du fil qui reste a I'extérieur de la
buse porteuse de courant a la fin de la soudure.

Réglage post-gaz
Barre de navigation
Retour a la vue HOME.

Revenir a la vue précédente.

Réglages
Sélection de la torche “Spool Gun”.
La torche “Spool Gun” peut étre connectée a

toutes les connexions centralisées de la machine

a souder.
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Calibrage de la vitesse du fil
Le réglage de la pression des rouleaux du
dévidoir et du frein du porte-bobine peut
influencer la vitesse d’avancement du fil.
Pour obtenir les meilleures performances de la
machine, il peut étre utile de calibrer le dévidoir.

1) Au début du calibrage, le message “Point 1”

apparait et une mesure : par exemple “30”.

2) Couper le fil de soudure immédiatement hors
de la pointe de guidage du fil et appuyer sur
la torche. La machine libére une certaine
longueur de fil.

3) Couper le fil de soudure immédiatement hors
de la pointe de guidage du fil et mesurer la
longueur du fil.

4) Corriger la mesure affichée a I'écran et
appuyer sur le bouton “1” pour confirmer.

Le message “Point 2” apparait et une
seconde mesure Ex. 90.

5) Répéter la procédure de 'étape (2).

Lorsque le réglage est terminé, le message
“set” apparait et vous pouvez quitter les
fonctions de service

® Le gaz et I'alimentation sont coupés pendant le
calibrage.

Fonction de chargement du fil
Option alternative au bouton “Q” a l'intérieur du
compartiment moulinet.

Fonction de test de gaz
Option alternative au bouton “P” a I'intérieur du
compartiment moulinet.

Sélection longueur du cable de connexion
Définit la longueur du cable qui relie la source
d’alimentation au dévidoir séparé.

Utilisation de I'unité de refroidissement

L'unité de refroidissement peut étre réglée en
trois modes.

1) MARCHE allumé.

2) ARRET éteint.

3) AUTO Il s’allume au début du soudage et
s’éteint 60 secondes aprés la fin du soudage.

Diverses informations systéme

Fonctions secondaires dans la vue HOME

Réglages généraux

Paramétres de langue

\:’ Interface utilisateur
Vous pouvez choisir d’afficher tous les réglages

présents dans la «Barre des paramétres de
soudage» ou seulement ceux qui sont les plus
nécessaires pour rendre le réglage du poste trés
simple

Réinitialisation des programmes

Supprime tous les programmes utilisateur.
Remise a zéro des valeurs d’usine

Supprime toutes les modifications apportées aux
programmes et rétablit les réglages d’usine.

Version du logiciel.



Rappelle un programme utilisateur.

Rappelle un programme synergique

Diverses informations systéme

Connecteur pour carte Sd

Le connecteur est utile pour la mise a jour du logiciel de
la machine et le chargement de nouveaux programmes
synergiques.

> Insérer la carte SD a machine éteinte.

» Allumer la machine.

Le logiciel est chargé. Lorsque la mise a jour est terminée, le
panneau de commande revient a son état normal.

> Retirer la carte SD.

L
[©)

Messages d’erreur

Signale que la machine fonctionne dans un point
intermédiaire entre la soudure “short arc” et la soudu-
re “spray arc” (zone globulaire). La paire de valeurs
choisies pour la soudure (Amp, Volt) peut générer
des arcs instables et des éclaboussures. Le messa-
ge s’affiche dans la barre d’état.

Protection thermique active. Si 'on dépasse le servi-
ce de soudure “X” indiqué sur la plaque technique, un
protecteur thermique interrompt le travail avant que la
soudeuse ne soit endommagée.

Surcharge du moteur du dévidoir. Le moteur du
dévidoir est soumis a des contraintes excessives. La
machine s’arréte pendant 10 secondes. Il est con-
seillé de réduire la pression du rouleau du dévidoir et
de vérifier le défilement du fil dans la torche.

Diamétre du fil de soudure différent de celui réglé.
Vous avez mis en place une synergie avec un
diametre de fil différent de celui qui était monté dans
la machine

E40 : panne de courant de la carte d’alimentation
Vérifiez si la tension ou la fréquence du secteur est
correcte.

E41 : erreur d’alimentation

Vérifiez que toutes les phases sont présentes dans le
circuit d’alimentation.

A

E50 Erreur durant la mise a jour de la fiche écran
E51 Erreur dans la vérification du firmware de la
carte écran.

E52 Erreur lors de la mise a jour de la carte

d’alimentation
Vérifier si la carte SD fonctionne et contient le bon
programme.
E53 Erreur dans le contréle du firmware de la
carte alimentation.
Le logiciel peut étre corrompu. Essayer de recharger
le programme avec la carte SD.
E70 Défaut dans la carte d’alimentation.
E71 Défaut dans la connexion entre I'écran et la
carte d’alimentation
E72 Défaut dans la carte écran
E74 : Panne de l'unité de refroidissement.
E75 : Panne de la carte dévidoir séparée.
Si la machine a un composant électronique défectueux,
l'intervention d’'un centre de service spécialisé est nécessaire.
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Entretien

VAVN

Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise
d’alimentation avant d’effectuer les opérations d’entretien.
Entretien ordinaire que [I'opérateur doit effectuer
régulierement en fonction de I'utilisation faite.

 Contréler les raccordements du tuyau du gaz, du cable de
la torche et de masse. * A 'aide d’une brosse en fer, nettoyer
la buse porte-courant et le diffuseur de gaz. Les remplacer
lorsqu’ils sont usés. « Nettoyer I'extérieur de la soudeuse avec
un chiffon humide.

A chaque fois que la bobine de fil est remplacée :

* Controler que le galet d’entrainement du fil est aligné, propre et
que son état d'usure est correct. Fig. 5 * Enlever la poussiere
meétallique qui se dépose sur le mécanisme d’entrainement du
fil. « Nettoyer la gaine guide-fil avec des solvants anhydres et
dégraissants. Sécher avec de I'air comprimé. * Contrdler 'usure
des Etiquettes d’avertissement. « Remplacer les parties usées.
Entretien extraordinaire que du personnel expert ou qualifié
doit effectuer régulierement, en fonction de I'utilisation faite.
(Selon la norme EN6974-4)

 Contréler l'intérieur de la soudeuse et enlever la poussiere
déposée sur les parties électriques (utiliser de I'air comprimé)
et sur les cartes électroniques (utiliser une brosse trés souple
ou des produits adéquats). * Vérifier que les connexions
électriques sont bien resserrées et que I'isolant des cablages

Autres icones affichées

Soudage MIG manuel

Soudage MIG synergique

Soudage MMA

Sodudage TIG

Type de matériau sélectionné (icone d’exemple)

Type de gaz sélectionné (icone d’exemple)

Type de fil (icbne d’exemple)
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Manual de instrucciones

A\

Antes de utilizar la maquina lea atentamente el manual de
instrucciones.

Las instalaciones para soldadura por arco MMA, TIG,
MIG/MAG; Las instalaciones para corte por plasma, en lo
sucesivo denominadas “maquinas”, son para uso industrial y
profesional.

Asegurese de que la maquina haya sido instalada y reparada
por personas calificadas, conforme a las leyes y normas
contra accidentes.

Asegurese de que el operador haya sido capacitado acerca
del uso vy los riesgos relacionados con el procedimiento de
soldadura al arco / corte por arco y acerca de las medidas de
proteccion y procedimientos de emergencia.

Es posible hallar informaciones detalladas en el fasciculo
“Aparatos para soldadura al arco, instalacién y uso”: EN60974-
9.

/N

B Asegurese de que el enchufe y el cable de alimentacion se
encuentren en buenas condiciones.

B Apague la maquina y desconecte el enchufe de la toma de
alimentacion antes de conectar los cables de soldadura,
instalar el hilo continuo, sustituir las partes de la antorcha
o de la devanadora de hilo, efectuar las operaciones de
mantenimiento y desplazar la maquina (utilice la manija
presente en la maquina).

B Antes de conectar el enchufe en la toma de alimentacion
asegurese de que la maquina esté apagada.

B Apague la maquina y desconecte el enchufe de la toma de
alimentacion apenas haya terminado el trabajo.

B No entre en contacto con las partes bajo tension eléctrica sin
ninguna proteccion sobre la piel o con ropa mojada. Aislese
usted mismo eléctricamente del electrodo de la pieza a cortar
y de posibles partes metalicas accesibles conectadas en
tierra. Utilice guantes, zapatos, ropas adecuadas y tapetes
aislantes no inflamables.

W Utilice la maquina en ambiente seco y ventilado. No exponga
la maquina ni a la lluvia ni al sol.

B Utilice la maquina solamente si todos los paneles v filtros se
encuentran instalados correctamente y en su lugar.

AQ)

BElimine el humo de soldadura (de corte) mediante una
ventilaciéon natural o con un aspirador de humo. Para evaluar
los limites de exposicion al humo de soldadura (de corte) es
necesario tener en cuenta su composicién, concentracion y
tiempo de exposicion.

B No suelde (corte) materiales que hayan sido limpiados con
solventes clorurados o, de todas maneras, no corte cerca de
dichas sustancias.

MAALOPOOG O

W Utilice careta para soldar con vidrio inactinico apto para el
proceso de soldadura (de corte). En caso de que se encuentre
averiada, sustituyala pues las radiaciones pueden atravesarla
(EN 169; EN 379; EN 175).

W Utilice guantes, zapatos y ropa ignifugos que protejan la piel
de los rayos producidos por el corte al arco y por las chispas.
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Advertencias de seguridad

No use ropas grasientas, una chispa podria incendiarlas.
Utilice filtros de proteccion para las personas a su alrededor
(EN11611; EN 12477).

® No entre en contacto, a menos de que utilice las protecciones
adecuadas, con partes mecanicas como: antorcha, pinza
porta-electrodos, residuos de electrodo y piezas recién
elaboradas.

M La elaboracion del metal provoca chispas y esquirlas. Utilice
gafas de seguridad con protecciones laterales para los ojos.

M Ruido: si a causa de operaciones de soldadura especialmente
intensivas se detecta un nivel de exposicién diaria personal
(LEPd) igual o mayor a 85 dB(A), es obligatorio el uso de
medios de proteccion personal Fig. 7.

VAN

M Las chispas de soldadura (del corte) pueden causar incendios.

BNo suelde o corte en areas en donde se encuentren
materiales, gas o vapores inflamables.

B No suelde o corte recipientes, bombonas, depdsitos o tubos a
menos que una persona experta o calificada haya verificado
la posibilidad de trabajar sobre estos elementos y los haya
preparado adecuadamente.

Hm Quite el electrodo de la pinza porta-electrodos cuando haya
terminado la soldadura. Asegurese de que ninguna parte del
circuito eléctrico de la pinza porta-electrodos toque el circuito
de masa o de tierra: un contacto accidental podria causar
sobrecalentamientos y principios de incendio.

® EMF Campos electromagnéticos

La corriente de soldadura genera campos electromagnéticos
(EMF), cerca del circuito de soldadura y de la soldadora. Los
campos electromagnéticos pueden interferir con protesis
médicas, como por ejemplo marcapasos.

Se deben tomar medidas de proteccion adecuadas en caso de
usuarios de protesis médicas. Por ejemplo, se debe impedir
el acceso al area de uso de la soldadora.

Las personas que utilicen protesis médicas deben consultar
con el médico antes de aproximarse al area de uso de la
soldadora. Este equipo cumple con los requisitos del estandar
técnico de producto para el uso exclusivo en ambiente
industrial y uso profesional.

No se garantiza que cumpla con los limites previstos para
la exposicion humana a los campos electromagnéticos en
ambiente domeéstico.

Toma las siguientes medidas para minimizar la exposicién a

los campos electromagnéticos (EMF):

B No colocarte con el cuerpo entre los cables de soldadura.
Mantiene ambos cables de soldadura del mismo lado del
cuerpo.

M Cuando sea posible, entrelaza los cables de soldadura,
fijandolos con cinta adhesiva.

HNo enrollar los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

W Conecta el cable de tierra a la pieza por trabajar, lo mas cerca
posible del punto por soldar.

B No soldar manteniendo la soldadora colgada al cuerpo.

B Mantiene la cabeza y el tronco lo mas alejado posible del
circuito de soldadura. No trabajes cerca, sentado o apoyado a
la soldadora. Distancia minima: Fig. 9 Da=cm 50; Db=cm.20.

Equipo de Clase A

Este equipo esta disefiado para ser usado en ambientes
industriales y profesionales.

En los ambientes domésticos y en los conectados a una
red de alimentacion publica a baja tension, que alimentan
edificios para uso doméstico, podrian presentarse dificultades
para asegurar que se cumpla con la compatibilidad
electromagnética, debido a interferencias conducidas o
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irradiadas.

@

|-£-| Soldadura (Corte) en condiciones de riesgo

B En caso de tener que trabajar en condiciones de riesgo,
con el peligro adicional de descargas eléctricas, asfixia,
en presencia de materiales inflamables o explosivos,
asegurese de que un responsable evalue de antemano las
condiciones. Asegurese de que existan personas presentes
adestradas para intervenir en casos de emergencia. Adopte
los medios técnicos de proteccion descritos en el punto 7.10;
A.8; A.10 de la caracteristicas técnicas EN 60974-9.

B En caso de tener que trabajar en posiciones elevadas, utilice
siempre plataformas de seguridad.

B Si mas de una maquina elabora la misma pieza o piezas
eléctricamente conectadas, las tensiones al vacio presentes
en los porta-electrodos o en la antorcha pueden llegar exceder
el nivel de seguridad permitido. Asegurese de que un experto
evalue de antemano si existe un riesgo y adopte, en caso de
ser necesario, las medidas de proteccién indicadas en el punto
7.9 de las caracteristicas técnicas EN 60974-9.

A Advertencias adicionales

B No utilice la maquina para usos no previstos como por ejemplo
descongelar tuberias de la red hidrica.

B Coloque la maquina sobre una superficie llana, estable y evite
que se pueda desplazar. La posicion debe permitir el control
pero debe evitar que las chispas lo golpeen.

B No levante la maquina. No se han previsto sistemas de
elevacion.

B No utilice cables con aislamiento deteriorado o con las
conexiones sueltas.

B Utilice una extension eléctrica solo cuando sea necesario y
siempre y cuando sea de seccion igual o superior a la del
cable de alimentacién y esté dotada del conductor de puesta
en tierra.

B No bloquee las tomas de aire de la maquina. No la coloque
en contenedores o estanterias que no estén ventiladas
adecuadamente.

B No utilice la maquina en ambientes que contengan: gas,
vapores, polvos conductores (egj. viruta), aire salobre, humo
caustico y otros agentes que puedan averiar las partes
metalicas y los aislamientos eléctricos.

Condiciones ambientales (EN 60974-1)

W Utilizar la soldadora solo con las siguientes condiciones
ambientales:

B Temperatura ambiente entre -10°C y 40°C;

B Humedad relativa del aire £ 50% a 40°C;

B Humedad relativa del aire £ 90% a 20°C;

B El aire circundante no debe tener polvo, acidos, gases o
sustancias corrosivas, etc.

Almacenamiento
B Temperatura ambiente entre -20°C y 55°C.
W Utilizar siempre medidas adecuadas para proteger la maquina

Ia humedad, de la suciedad y de la corrosion.
. Eliminacion

No eliminar esta maquina con los residuos domésticos
normales al final del ciclo de vida util. Es responsabilidad
del usuario eliminar este aparato eléctrico en los puntos de
recogida designados para la eliminaciéon y el reciclaje de
los aparatos eléctricos o dirigirse a la tienda en la cual se
ha comprado el producto. Esta disposicién afecta solo a la
eliminacion de los aparatos en el territorio de la Union Europeo
(RAEE).
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Descripcion de la soldadora

La soldadora es un generador de corriente para la soldadura
de hilo continuo, usualmente denominada MIG / MAG, apta
para soldar, con la ayuda de un gas protectivo, aceros al
carbono o débilmente aleados; aceros inoxidables y de
aluminio.

La caracteristica eléctrica del transformador es plana (tension
constante).

La soldadora es un transformador de corriente para la
soldadura manual por arco con electrodos revestidos MMA
y TIG con una antorcha de encendido del arco por contacto.
La corriente suministrada es continua.

La caracteristica eléctrica del transformador es de pendiente.
La soldadora ha sido realizada con tecnologia electronica
INVERTER.

El manual se refiere a una serie de soldadoras que se
diferencian entre si en algunas caracteristicas. Identifique su
modelo en la Fig. 1.

Piezas principales Fig. 1

A)Panel de acceso a la sede de la bobina

B)Carrete porta bobina

C)Devanadora de hilo

D)Cable de alimentacion

E)Entrada del gas de proteccion

F) Interruptor ON/OFF de encendido y apagado

G)Conectador antorchas especiales **

H)Conexién antorcha

I) Conexiones para los cables de soldadura / Conexioén
antorcha.

L) Conexion del cable de mando

M)Conexion del cable de potencia

N)Asiento de los tubos para el enfriamiento con agua de la
antorcha **

O)Conector para la tarjeta sd

P)Funcion prueba gas

Q)Funcién de carga del hilo

** (Este componente puede no estar incluido en algunos
modelos).

Datos técnicos

La placa de datos esta colocada en la soldadora. La Fig. 2 es
un ejemplo de dicha placa.
A)Nombre y direccion del fabricante.
B)Norma europea de referencia para la fabricacién y la
seguridad de las instalaciones de soldadura.
C)Simbolo de la estructura interna de la soldadora.
D)Simbolo del procedimiento de soldadura previsto: D1:
MIG; D2: MMA; D3 TIG.
E)Simbolo de la corriente continua
distribuida.
F) Tipo de alimentacién necesaria:
3" tension alterna trifasica, frecuencia
G)Grado de proteccién de cuerpos sdlidos y liquidos.

H)Simbolo que indica la posibilidad de utilizar la soldadora
en ambientes con riesgos de descargas eléctricas.
I) Prestaciones del circuito de soldadura
UOV Tension minima y maxima al vacio (soldadura a
circuito abierto).
12,U2 Corriente y tensién normalizada
correspondiente distribuida por la soldadora.
X  Servicio de soldadura. Indica el tiempo durante el
cual la soldadora puede estar en funcionamiento
y el tiempo durante el cual debe estar parada para
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enfriarse. El tiempo se expresa en % en base a un
ciclo de 10 min. (ej. 60% significa 6 min. de trabajo y
4 min. de descanso).
A/ VCampo de regulacioén de la corriente y tension
correspondiente de arco.
J) Datos correspondientes a la linea de alimentacion
U1 Tension de alimentacién (tolerancia admitida: +/-
10%)
11 eff Corriente eficaz absorbida
11 max Corriente maxima absorbida
K)Numero de matricula
L) Peso Fig. 7
M)Simbolos de seguridad: Lea las explicaciones en las
Advertencias de seguridad
Datos técnicos antorcha y devanadora Fig. 6 Fig. 7
Consumo medio de hilo y gas de soldadura: Fig. 8

Puesta en funcionamiento

Ensamblaje y conexidén eléctrica

»Ensamble las partes separadas que se encuentran en el
embalaje Fig. 10.

» Asegurese de que la linea eléctrica suministre la tension y la
frecuencia correspondientes a la soldadora y que esté dotada
de un interruptor automatico apto para la corriente maxima
nominal suministrada (12 méax.) Fig. 7,1.

@® Este equipo no forma parte de los requisitos de la norma
IEC/EN61000-3-12. Si se conecta a una red de alimentacion
publica a baja tensién, es responsabilidad del instalador o
del usuario comprobar que pueda ser conectada (si fuera
necesario, consultar con el operador de la red de distribucion
eléctrica).

@® Para cumplir con los requisitos de la norma EN61000-3-11
(Flicker) se recomienda conectar la soldadora a los puntos
de interfaz de la red de alimentacion que presentan una
impedancia menor a Zmax = Fig. 7,4.

» Enchufe de corriente. En la placa técnica de la soldadora se
indica la corriente eficaz absorbida “I1 eff’ cuando la maquina
es utilizada a la maxima potencia. Conecte a la soldadora una
clavija normalizada (3P+ T para 3Ph) de alcance adecuado
al suministro de la maxima potencia Fig. 7,2.

Preparacion del circuito de soldadura MIG

» Conecte el cable de masa a la soldadora y a la pieza a
elaborar, lo mas cerca posible al punto de trabajo.

» Conecte la antorcha** a la toma de la soldadora.

» En la soldadora con devanadora separada conecte los cables
de potencia y de mando a las conexiones del generador y de
la carretilla.

El alimentador de hilo separado se puede poner en
funcion solo junto a la especifica soldadora. Se prohibe
la utilizacion autdbnoma.

>En el menu Ajustes @ establezca la longitud del cable
de conexién (1-10 m)

® Las antorhcas con la regulacion de velocidad en la
empufadura y “Spool gun” (pistola de carrete) poseen una
clavija que debe ser conectada a la toma G Fig. 1. **

Instalacion del hilo continuo

Para la instalacion siga las instrucciones de la Fig. 3.

El material y el diametro del hilo debe corresponder al carrete
de arrastre del hilo, a la punta de contacto y a la funda de
la antorcha. Si las medidas no corresponden, podria tener
problemas con el deslizamientos del hilo.

® La presion del pomo prensa hilo es importante para una
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correcta elaboracion. Si el hilo resbala, se verificaran
problemas con la soldadura; si, por el contrario, esta
demasiado presionado, podra deformarse y no deslizara
libremente en la antorcha..

Funcién de carga del hilo

Pulsa el boton “Q” dentro de la caja de la bobina y después
el botén en la antorcha. El hilo se carga incluso después de
soltar el botéon “Q” hasta que se mantenga presionado el
botén de la antorcha.

Instalacion de la bombona de gas de
proteccion** y del reductor de presién**

B Coloque la bombona de gas de proteccién en posicion vertical,
lejos del érea de soldadura. Para ello utilice el soporte de la
soldadora o asegurela a una parte fija de modo que no se
caiga y dafie.

Para la instalacion siga las instrucciones de la Fig. 4.

Funcién prueba gas

Pulsa el botén “P” dentro de la caja de la bobina. La
electrovalvula permanece abierta hasta que presiones
nuevamente el botén, o se cerrara automaticamente después
de 30 segundos.

Preparacion del circuito de soldadura MMA

» Conecte el cable de masa** a la soldadora y a la pieza a
elaborar, lo mas cerca posible al punto de trabajo.

» Conecte el cable con la pinza porta-electrodos** a la soldadora
y monte el electrodo en la pinza. Haga referencia a las
instrucciones del fabricante de electrodos por lo que respecta
a la conexion y la corriente de soldadura.

Preparacion del circuito de soldadura TIG

» Conecte el cable de masa** a la soldadora y a la pieza a
elaborar, lo mas cerca posible al punto de trabajo.

» Conecte el conectador de potencia de la antorcha TIG** a la
conexion negativa de la soldadora y monte el electrodo. La
antorcha debe estar dotada de un grifo para regular el flujo
de gas.

» Conecte el tubo de gas a la antorcha TIG en la salida de un
reductor de presion montado en una bombona de gas de
proteccion ARGON.

® Las secciones recomendadas (mm2) para el cable
de soldadura, en base a la corriente maxima nominal
suministrada (12 max), se ilustran en la Fig. 7,3.

** (Este componente puede no estar incluido en algunos
modelos).
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Procedimiento de soldadura: descripcion
mandos y seinalaciones

1 Perilla de navegacién

2 Perilla de ajuste de la corriente de soldadura /

multifuncion
3 Perilla de ajuste del voltaje de soldadura / navegacion
4 Pantalla
O Conector para la tarjeta sd
P Funcién prueba gas
Q Funcion de carga del alambre

Vista:

HOME

Synergic MIG Process

@

Vista: Parametros soldadura MIG

AE

Vista:
A

Inox & ' 2%02
(AISI 316) @ mm

Wire setting

EERFEEECE

Soldadura MIG sinérgica

£ o n
0a
0.0v

4.0 mm
/—

d[yuuunmnmi.mu[muuug;o

R
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Vista: Soldadura MIG manual

A (&) o) 2

B 0a 5.9m/min €
0.0v 18.0v G
Vista Soldadura MMA

A 30% @20%
0. 80 a M™

0.0v

@

Vista: Soldadura TIG

A 5.os

Oa
0.0v

40 » ™

@

A Barra de estado. Indica los ajustes principales durante el
funcionamiento.

B Valores medidos de corriente y voltaje de soldadura.

C Establecer valores para el espesor del material /
corriente de soldadura / velocidad del alambre. El
valor a visualizar se elige presionando el botén “2”.

D Correccion de la tension de soldadura: mayor o menor
penetracion del arco. (Boton “3”).

E Velocidad del hilo para soldadura MIG manual.

G Voltaje de soldadura para soldadura MIG manual.

H Barra de parametros de soldadura. (Presione el botén
(51”)

| Barra de navegacion. (Presione el boton “3”).

M Corriente de soldadura para proceso MMA / TIG (Boton
“2").

N Numero de referencia de programas sinérgicos
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Examinar vistas

Elbotdn “1” se utiliza para seleccionarlos parametros presentes
en la “Barra de parametros de soldadura” y para configurar los
valores deseados. Presione elbotdn para confirmar su eleccion.

) (2] (@) [8] 1 =i

El botén “3” controla la “barra de navegacion”.
Se utiliza para moverse entre diferentes vistas y
también incluye ajustes secundarios. Presione el
botdn para confirmar su eleccién.

Configuracion del proceso de soldadura

Una vez completados todos los pasos para la puesta en
marcha, enciende la maquina, abre la valvula del gas de
proteccion.

Selecciona el proceso de soldadura
» Presione el botdn “3” y seleccione el icono:

»En la vista “HOME”", seleccione el proceso de soldadura
deseado. La maquina de soldar esta lista con el ultimo
programa utilizado.

Configuracion para soldadura MIG sinérgica
> Presione el botén “1” y en la “Barra de parametros de

soldadura” seleccionar el icono:

»En la vista “Parametros de soldadura MIG”, defina el tipo
de material, el diametro del hilo y el tipo de gas protector.
(boton “17)

»En la vista de trabajo “Soldadura MIG sinérgica”, defina,
segun su costumbre, el espesor del material, la corriente de
soldadura o la velocidad del hilo (botén “27).

»La penetracién del arco se regula mediante el botén “3”

® En el modo sinérgico, todos los parametros de soldadura
estan vinculados entre si para facilitar el ajuste de la
maquina.

Configuracion para soldadura MIG

® En la soldadura MIG manual, también es necesario ajustar
el material, el didmetro del hilo y el tipo de gas protector.
Seleccionar estos ajustes le ayudara a ajustar la velocidad
del hilo y el voltaje de soldadura.

»Presione el botén “1” y en la “Barra de parametros de

» . . o
soldadura” seleccionar el icono: '-',@3

»En la vista “Parametros de soldadura MIG”, defina el tipo
de material, el diametro del hilo y el tipo de gas protector.
(botén “17)

»>En la vista de trabajo “Soldadura MIG manual”, ajuste la
velocidad del hilo (botén “2”) y la tensién de soldadura (botén
“3").
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Configuracion para soldadura MMA / TIG

La seleccion del proceso de soldadura se realiza en la vista
‘HOME”.

La perilla “2” ajusta la corriente de soldadura.

La perilla “3” controla la “barra de navegacion”.

Barra de parametros de soldadura

@[ [2][0)[&] ] W=

En la “Barra de parametros de soldadura” encontrara algunos
ajustes utiles para los diferentes procesos de soldadura.

Soldadura en modalidad 2 / 4 tiempos, por

puntos, Stitch.

2 Tiempos: la maquina comienza a soldar cuan-
2T/~ 1 do pulses el botdn y se detiene cuando dejes de
pulsarlo.

4 tiempos: pulsa y suelta el boton para comen-
zar a soldar. Para detener pulsa y suelta nueva-
mente el botén.

Spot (por punto): cuando pulses el botén la
maquina solda durante un tiempo predetermina-
do y luego se detiene.

Stitch:cuando pulses el botdn, la maquina inicia
una serie de soldaduras e interrupciones, ambas
de la duracién que hayas preconfigurado.

:Ef:(((—
1
Spot. Ajuste del tiempo de puntos (seg).
e
Stitch. Ajuste del tiempo de pausa (seg)

Configuracion del valor de inductancia.

El valor de inductancia le permite optimizar las sal-
picaduras de soldadura. Por lo general, un valor de
inductancia alto aumenta la cantidad de salpicaduras
no deseadas.

Ajuste velocidad de aproximacion del hilo.
Cambia la velocidad de aproximacion del hilo a la
pieza de trabajo al principio de la soldadura.

Ajuste Burn Back MIG.
Cambia la longitud del hilo que permanece fuera de
la tobera al final de la soldadura.

4T W\t
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Ajuste gas MIG

t1
Ajuste Pre gas

Ajuste Hot Start MIG.
Ajuste de la corriente de inicio.

Ajuste de la soldadura “Root pass”

Util para la soldadura de primera mano debido a un
aporte térmico menorr y una gran facilidad de llenado
de las ranuras.

Memoriza un programa.

Puedes guardar 128 ajustes configurados para
operaciones especificas.Para recuperar un programa
almacenado, acceda a la vista “HOME”

2
Ajuste Post gas
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Ajusta Arc force y Hot start (MMA)
Seleccione el icono deseado y establezca el
valor apropiado.

Ajusta Slope Down (TIG).
Seleccione el icono deseado y establezca el valor
apropiado.

Menu completo para ajustes de inicio y fin de
soldadura

Captura de pantalla: ajuste de parametros

En este menu es posible afinar el inicio y el final de la soldadura.
El segmento resaltado en rojo recuerda el parametro que se

SIS

esta ajustando.

Pt

Ajuste Pre gas

Ajuste velocidad de aproximacion del hilo.
Cambia la velocidad de aproximacion del hilo a la
pieza de trabajo al principio de la soldadura.

Ajusta Hot Start

Correccion porcentual en aumento o disminucién
de la velocidad del hilo y del correspondiente set de
corriente de soldadura.

Ajusta Slope up
Define el tiempo de interfaz entre la corriente de
arranque y la corriente de soldadura.

Ajusta Slope Down
Define el tiempo de interfaz entre la corriente de
soldadura y la corriente de acabado.

Ajusta Crater filler speed

Correccion porcentual en aumento o disminucién
de la velocidad del hilo y del correspondiente set de
corriente de soldadura.

Ajusta Crater filler time
Define la duracién de la corriente final del cordén de
soldadura.

Ajuste Burn Back
Cambia la longitud del hilo que permanece fuera de
la tobera al final de la soldadura.

Ajuste Post gas

Barra de navegacion
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Vuelve a la vista HOME.

Vuelve a la vista anterior.

Ajustes

Seleccién de la antorcha “Spool Gun”.

La antorcha “Spool Gun” se puede conectar a
todas las conexiones centralizadas de la maqui-
na de soldar.

Calibracion de la velocidad del hilo
El ajuste de la presién de los rodillos de arrastre
del hilo y del freno del aspo porta bobina, pueden
afectar la velocidad del hilo.

Para obtener el mejor rendimiento de la maquina,
puede ser util calibrar el sistema de arrastre del
hilo.

1) Al comienzo de la calibracion, aparece el
mensaje “Point 1” y una medida: Por ejemplo
“30”.

2) Corta el hilo de soldadura justo después de la
punta guia-hilo y pulsa el botén de la antorcha.
La maquina liberara una cierta longitud de hilo.

3) Corta el hilo de soldadura inmediatamente fuera
de la punta guia-hilo y mide la longitud del hilo

4) Corrige la medida indicada en la pantalla y pulsa
la tuerca “1” para confirmar.
Aparece el mensaje Point 2 y una segunda
medida, por ejemplo 90.

5) Repite el procedimiento desde el paso (2).
Una vez completada la calibracion, aparece el
mensaje “set” y puedes salir de las funciones del
servicio
@® Durante la calibracion el gas y la energia estan

apagados.

Funcién de carga del hilo

Opciodn alternativa al boton “Q” dentro del com-
partimento del carrete.

Funcién prueba gas

Opciodn alternativa al boton “P” dentro del com-
partimento del carrete.

Seleccion de la longitud del cable de cone-
xion
Establece la longitud del cable que conecta la
fuente de alimentacion al alimentador de hilo
separado.

Uso de la unidad de refrigeracion

La unidad de refrigeracion se puede configurar
en tres modos.

1) ENCENDIDO encendido.

2) APAGADO apagado.

2) APAGADO apagado.

3) AUTO Se enciende al inicio de la soldadura
y se apaga 60 segundos después del final de la
soldadura.

Informacién diversa del sistema
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Funciones secundarias en la vista HOME

Configuracion general
Ajustes de idioma

Interfaz de usuario

Puede optar por mostrar todos los ajustes pre-
sentes en la “Barra de parametros de soldadura”
o solo aquellos que son mas necesarios para
que la configuracion de la maquina de soldar
sea muy sencilla.

Reset de programas

Elimina todos los programas.

Reset a los valores de fabrica

Elimina todos los cambios aportados a los pro-
gramas y devuelve la maquina a la configuracion
de fabrica.

Version del software

Solicita un programa

Solicita un programa sinérgico

Informacion diversa del sistema

Conector para la tarjeta sd

El conector es util para actualizar el software de la maquina y
cargar nuevos programas sinérgicos.

» Inserta la tarjeta sd cuando la maquina esté apagada.

» Arranca la maquina.

El software se carga. Al final de la actualizacion, el panel de
control vuelve al estado normal.

» Retira la tarjeta sd.

Mensajes de error

Sefiala que la maquina esta funcionando en un punto
intermedio entre la soldadura por “arco corto” y la
soldadura por “arco spray” (zona globular). Los dos
valores seleccionados para la soldadura (Amperios,
Voltios) pueden generar arcos inestables y salpicadu-
ras. El mensaje se muestra en la barra de estado.

\
\

Proteccion térmica activa. Si se supera el servicio
de soldadura “X” indicado en la placa técnica una
proteccion térmica interrumpe la operacion antes de
que la maquina se dafie.

Sobrecarga del motor del sistema de arrastre. El mo-
tor del sistema de arrastre del hilo sufre un esfuerzo
excesivo. La maquina se detiene por 10 segundos.
Hay que reducir la presion del rodillo de arrastre y
verificar que el hilo se deslice bien en la antorcha.

Diametro del hilo de soldadura diferente del que
se ha configurado. Configuraste una sinergia con
un diametro de hilo diferente al que se monté en la

Q) -]

>

maquina

E40: Fallo de alimentacion de la tarjeta de alimenta-
cion

Compruebe si la tension o la frecuencia de la red es
adecuada.

E41: Error de fuente de alimentacion
Verificar la presencia de todas las fases en el circuito
de alimentacion.

950057-02 24/05/05

ES50
pantalla

E51
pantalla.

E52 Error durante la actualizacion de la tarjeta de
alimentacion

Comprueba si la tarjeta sd esta trabajando y si con-
tiene el programa correcto.

E53 Error en el control del firmware tarjeta de
alimentacion.

El software puede estar dafiado. Intenta volver a
cargar el programa con la tarjeta sd.

E70 Averia en la tarjeta de alimentacion.

E71 Averia en la conexion entre display y tarjeta
de alimentacion

E72 Averia en la tarjeta display

E74: Averia en la unidad de refrigeracion.
E75: Averia del tablero del alimentador de hilo sepa-
rado.

Error durante la actualizacion de la tarjeta de

Error en el control de firmware tarjeta de

Si la maquina tiene un componente electrénico en averia,
es necesaria la intervencion de un centro de atencion
especializado.

VAV

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma
de alimentacién antes de efectuar cualquier operacion de
mantenimiento.

Mantenimiento ordinario. El operador puede efectuar el
mantenimiento periédicamente en funcion del uso.

» Controle las conexiones del tubo de gas, del cable de la
antorcha y del cable de masa. * Limpie con un cepillo de hierro
la boquilla porta corriente y el difusor de gas. Sustituyalos
en caso de que estén desgastados. ¢ Limpie la soldadora
externamente con un pafio humedo.

Cada vez que sustituya la bobina de hilo:

* Verifique la alineacién, la limpieza y el estado de desgaste
del rodillo de arrastre del hilo. Fig. 5 * Elimine el polvo metalico
que se deposita en la devanadora del hilo.  Limpie la funda
de la guia del hilo con solventes anhidridos y desincrustantes
y seque mediante aire comprimido. ¢ Verifique el estado de
desgaste de la etiqueta de advertencia. * Sustituya las partes
desgastadas.

Mantenimiento extraordinario. El mantenimiento
extraordinario debe ser efectuado periddicamente por
personal experto o calificado en el campo electromecanico en
funcién del uso. (Segun la norma EN6974-4)

* Inspeccione la parte interna de la soldadora y elimine
el polvo que se deposita en las partes eléctricas (utilice
aire comprimido) y en las tarjetas electronicas (utilice un
cepillo suave o productos apropiados). « Compruebe que
las conexiones eléctricas estén bien apretadas y que los
cableados no tengan el aislante dafiado.

Garantia del Fabricante Pag. 36.

Mantenimiento
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Otros iconos mostrados

I,

Soldadura MIG manual

I

Soldadura MIG sinérgica

Soldadura MMA

Soldadura TIG

Tipo de material seleccionado (icono de ejemplo)
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Tipo de gas seleccionado (icono de ejemplo)

|
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12 ) Tipo de hilo seleccionado (icono de ejemplo)
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(I) Garanzia del Fabbricante
Gli apparecchi sono coperti da una garanzia di 12 mesi dalla data di acquisto. Il
periodo di garanzia decorre dalla data di acquisto da parte del primo utilizzatore,
dimostrata attraverso il documento fiscale di acquisto riportante la data di acquisto e
la descrizione del prodotto. Entro tale periodo il Fabbricante s'impegna ad eliminare
i difetti di fabbricazione. L'eliminazione dei difetti avviene mediante la riparazione
gratuita del prodotto.
Sono escluse dalla garanzia: Le parti di normale usura. | guasti derivanti da usura
naturale, sovraccarico od uso improprio dell’apparecchio, al di fuori delle prestazioni
dichiarate. Anomalie di minima entita che non alterano il valore e le prestazioni del
prodotto. | prodotti manomessi o danneggiati dall’'utilizzo di accessori o ricambi non
originali.
Gli apparecchi resi, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO
FRANCO e verranno restituiti in PORTO ASSEGNATO.
Fanno eccezione a quanto stabilito, gli apparecchi che rientrano come beni di consumo
secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se venduti negli stati membri della UE.
Non trovano applicazione diritti differenti da quello dell’eliminazione dei difetti riscontrati
sul prodotto.

(EN) Manufacturer’s Warranty
The equipment is covered by a 12-month warranty starting from the purchase date.
The warranty period starts from the date on which the equipment is purchased by
the first user, proved by presenting the purchase receipt showing the purchase date
and the product description. Within this period the Manufacturer agrees to eliminate
any manufacturing defects. These defects are eliminated by repairing the product
free of charge.
The warranty excludes the following: - Parts that are subject to normal wear and
tear. - Faults originating from natural wear, overloads or improper utilization of the
equipment outside declared performance specifications. - Minor faults, which do not
alter the value and performance of the product. - Products tampered with or damaged
by the use of non-original accessories or spare parts.
Appliances returned, even if they are under warranty, shall be sent to us CARRIAGE
PAID, and shall be delivered CARRIAGE FORWARD.
These terms do not apply to appliances classified as consumer goods according to
the European Union Directive 1999/44/CE, provided that these appliances are sold
in the Member States of the European Union.
The warranty does not extend to rights other than the elimination of defects identified
in the product.

(FR) Garantie du Fabricant
Les appareils sont couverts par une garantie d’'une durée de 12 mois a partir de
la date d’achat. La garantie prend effet a la date a laquelle le premier utilisateur a
acheté I'appareil. Pour prouver cette date, il est nécessaire de présenter le regu de
caisse indiquant la date d’achat et la description du produit. Durant cette période, le
Fabricant s’engage a éliminer tout défaut de fabrication. Eliminer ces défauts consiste
a réparer gratuitement le produit.
La garantie ne couvre pas: Les piéces soumises a une usure normale. Les problémes
liés a l'usure naturelle, une surcharge ou une utilisation impropre de I'appareil, en
dehors des performances déclarées. Les anomalies de faible ampleur qui ne modifient
pas la valeur et les performances du produit. Les produits transformés ou endommagés
par I'utilisation d’accessoires ou de piéces de rechange qui ne sont pas d’origine.
Méme s’ils sont encore sous garantie, les appareils renvoyés devront étre expédiés
FRANCO DE PORT et seront restitués en PORT DU.
Les appareils qui appartiennent a la catégorie des biens de consommation selon
la directive européenne 1999/44/CE font exception a la regle uniquement s’ils sont
vendus dans les états membres de 'UE.
Tout droit autre que I'élimination des défauts rencontrés sur le produit n'est pas
applicable.
(ES) Garantia del fabricante
Los aparatos estan cubiertos por una garantia de 12 meses a partir de la fecha de
compra. El periodo de garantia comienza a partir de la fecha de compra por parte del
primer usuario y debe estar acompafiado por un comprobante de compra en el que se
describa detalladamente el producto y la fecha de adquisiciéon. Durante este periodo,
el Fabricante se compromete a eliminar los defectos de fabricacion. La eliminacion
de dichos defectos supone la reparacion gratuita del producto.
La garantia no incluye: Las piezas con vida util limitada. Las fallas ocasionadas por
un desgaste natural, una sobrecarga o un uso inadecuado del aparato, es decir, por
fuera de las prestaciones declaradas. Anomalias de pequefa entidad que no alteran
ni el valor ni las prestaciones del producto. Los productos manipulados o averiados
debido al uso de accesorios o piezas de repuesto no originales.
Los artefactos devueltos, aunque estén bajo garantia, deberan ser enviados CON
PORTE PAGADO, y seran devueltos con PORTE PAGADERO EN DESTINO.
Constituyen una excepcion a lo establecido, los artefactos que son considerados como
bienes de consumo segun la Directiva europea 1999/44/CE, solo si se vendieron en
los estados miembros de la UE.
El unico derecho aplicable es el de la eliminacién de los defectos en el producto.

(PT) Garantia do Fabricante
Os aparelhos estéo cobertos por uma garantia de 12 meses a contar da data de
compra. A garantia comega a partir da data de compra da parte do primeiro utilizador,
comprovada pela nota fiscal de compra com a indicagdo da data de compra e a
descricéo do produto. Durante o prazo de garantia, o Fabricante compromete-se a
eliminar os defeitos de fabrico. A eliminacéo dos defeitos é feita mediante a reparagéo
gratuita do produto.
A garantia ndo cobre: As pecas de desgaste normal. As avarias derivantes de
desgaste natural, sobrecarga ou uso improprio do aparelho, fora dos rendimentos
declarados. Anomalias de pouca importancia que nao alteram o valor e os rendimentos
do produto. Os produtos alterados ou danificados pela utilizagdo de acessorios ou
pecas ndo originais.
Os aparelhos entregues, mesmo se em garantia, deverao ser expedidos em PORTE
PAGO e serao restituidos em PORTE DEVIDO.
Sao excluidos do quanto estabelecido, os aparelhos que formam parte de bens
de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidos nos
estados membros da UE.
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N&ao encontram aplicagao direitos diferentes daquele da eliminagdo dos defeitos
verificados no produto.

(DE) Herstellergarantie
Auf die Gerate wird eine Garantie von 12 Monaten ab dem Kaufdatum gewahrleistet.
Die Garantiefrist setzt am Datum des Kaufs durch den ersten Anwender ein. Das
Kaufdatum geht aus den Rechnungsunterlagen hervor, auf denen sowohl das
Kaufdatum als die Produktbeschreibung vermerkt sind. Der Hersteller verpflichtet
sich, innerhalb dieses Zeitraums Fabrikationsmangel zu beheben. Die Mangel werden
durch die kostenlose Reparatur des Produkts behoben.
Von der Garantie ausgeschlossen sind: Die normalen Verschleiteile. Auf den
normalen Verschleil3, die Uberschreitung der angegebenen Leistungen oder auf einen
unsachgemafien Gebrauch des Gerats zurlickzufiihrende Stérungen. Geringfligige
Anomalien, die den Wert und die Leistungen des Produkts nicht beeintrachtigen.
Umgeanderte Produkte oder durch den Gebrauch von Nichtoriginal-Ersatzteilen
oder —Zubehdr beschadigte Produkte.
Die zurlickgegebenen Gerate missen, auch wenn die Rickgabe innerhalb
des Garantiezeitraums erfolgt, PORTOFREI eingesandt werden und werden
PORTOPFLICHTIG zurlickerstattet.
Von dieser Festlegung ausgenommen sind die als Verbrauchsglter unter die
europaische Richtlinie 1999/44/EG fallende Gerate nur, wenn sie in den EU-
Mitgliedslandern verkauft wurden.
Es bestehen keine weiteren Anspriiche als die Behebung der am Produkt festgestellten
Mangel.

(DA) Fabriksgaranti
Udstyret er deekket af 12 maneders garanti med start fra kgbsdatoen. Garantiperioden
begynder fra den dato, hvor udstyret kabes af den farste bruger, hvilket skal bevises
ved fremvisning af kvittering, hvor kebsdato og produktbeskrivelse er anfgrt. Inden for
denne periode accepterer fabrikanten at fierne alle fabrikationsfejl. Disse fejl fiernes
ved, at produktet repareres gratis.
Garantien udelukker fglgende: - Dele, der udsaettes for almindeligt slid. - Fejl som
falge af naturligt slid, overbelastninger eller fejlagtig brug af udstyret, som ikke harer
under de forventede arbejdspraestationer. - Mindre fejl, der ikke eendrer ved produktets
veerdi eller arbejdspreestation. - Produkter som er gdelagte eller beskadigede efter
brug af uoriginalt tilbehgr eller uoriginale reservedele.
De tilbageleverede apparater skal sendes FRIT LEVERET, ogsa selvom de er deekket
af garanti, og de vil blive sendt tilbage PR. EFTERKRAV.
Undtaget herfra, som det er fastsat, er de apparater, som i henhold til det europaeiske
direktiv 1999/44/CE er forbrugsgoder: Dog kun hvis de er solgt i et EU-land.
Der kan ikke gives andre rettigheder ud over fiernelse af fejl ved produktet.

(NL) Garantie van de Fabrikant
De apparaten worden gedekt door een garantie van 12 maanden vanaf de
aankoopdatum. De garantieperiode gaat in op de datum van aankoop door de eerste
gebruiker, vermeld op het kasticket van de aankoop, waarop buiten de datum ook de
beschrijving van het product vermeld staat. Binnen deze periode verplicht de Fabrikant
zich tot het oplossen van fabricagefouten. De herstellingen nodig om de defecten te
verhelpen worden gratis uitgevoerd.
Vallen niet onder de garantie: De onderdelen onderhevig aan normale slijtage. De
defecten te wijten aan natuurlijke slijtage, overbelasting of verkeerd gebruik van het
apparaat, die buiten de vermelde prestaties vallen. Kleine storingen die de waarde
en de prestaties van het product niet wijzigen. Producten waarop eigenmachtige
handelingen werden uitgevoerd of beschadigd werden door het gebruik van niet
originele accessoires of vervangstukken.
Terugbezorgde apparaten dienen, ook als ze in garantie zijn, FRANCO te worden
verstuurd en worden ze NIET FRANCO weer terugbezorgd.
Uitzondering hierop vormen apparaten die gedefinieerd worden als verbruiksgoederen
volgens de Europese richtlijn 1999/44/EG, maar enkel indien verkocht in de lidstaten
van de EU.
Het enige recht toegekend door de garantie is de eliminatie van het op het product
vastgestelde defect.

(SV) Tillverkarens garanti
Utrustningen tacks av en 12 manaders garanti som galler fran ink6psdatumet.
Garantiperioden galler fran inkdpsdatumet for den forste dgaren, som ska bestyrkas
av en inkdpshandling dar kdpedatum och produktbeskrivning anges. Inom denna
period forbinder sig tillverkaren att eliminera fabrikationsfel. Fel elimineras genom
gratis reparation av produkten.
Garantin tacker inte féljande: Slitagedelar. Fel som beror pa ett naturligt slitage,
Overbelastning eller om utrustningen anvands pa ett olampligt satt eller pa ett satt
som den inte ar avsedd for. Mindre fel som inte paverkar produktens varden eller
prestanda. Produkter som har modifierats eller skadats pa grund av att tillbehdr eller
reservdelar har anvants som inte ar original.
Transporten av dessa system skall, &ven om garantin géller, betalas av avséndaren
och kommer att returneras mot att transporten betalas av mottagaren.
Undantag fran detta gors for system som klassas som konsumentvaror enligt EU-
direktiv 1999/44/EG, endast for varor salda inom EU:s medlemsstater.
Inga andra réattigheter foreligger an att eliminera defekter pa produkten. Transporten
av dessa system skall, aven om garantin géller, betalas av avsandaren och kommer
att returneras mot att transporten betalas av mottagaren.
Undantag fran detta gors for system som klassas som konsumentvaror enligt EU-
direktiv 1999/44/EG, endast for varor salda inom EU:s medlemsstater.

(NO) Produsentens garanti

Utstyret er dekket av en 12 méaneders garanti som starter fra kjgpsdatoen.
Garantiperioden starter fra datoen hvor utstyret er kjgpt av den fgrste brukeren, bevist
ved fremvising av kjgpskvittering som viser kjgpsdatoen og produktbeskrivelsen. Innen
denne perioden sier produsenten seg enig i a rette opp enhver produksjonsdefekt.
Disse defektene elimineres ved a reparere produktet uten kostnad.

Garantien ekskluderer falgende: - Deler som er utsatt for normal slitasje. - Feil som
oppstar ved normal slitasje, overbelastninger eller upassende bruk av utstyret utenfor
erkleerte ytelsesspesifikasjoner. - Mindre feil som ikke endrer verdien eller ytelsen pa
produktet. - Produkter som er tuklet med eller skadet av bruk av ikke-originalt tilbehar
eller reservedeler.

Transport av disse systemene skal, selv om garantien gjelder, betales av avsenderen
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og kommer til & returneres mot at transporten betales av mottakeren.

Unntak fra dette gjgres for system som klasses som forbrukervarer etter EU-direktiv
1999/44/EG, kun for varer solgt innen EUs medlemsland.

Garantien gjelder ikke for andre rettigheter enn eliminering av defekter identifisert i
produktet.

(F1) Valmistajan takuu
Laitteen takuu on voimassa 12 kuukautta ostopaivasta lahtien. Takuuaika alkaa
siitd paivasta, jolloin ensimmainen kayttaja on ostanut laitteen. Tama tulee todistaa
esittamalla ostokuitti, josta iimenee ostopdivamaara ja tuotteen kuvaus. Taman ajan
sisélla valmistaja lupaa poistaa kaikki mahdolliset valmistusvirheet. Nama virheet
poistetaan korjaamalla tuote veloituksetta.
Takuu ei kata seuraavia: - Osat, jotka ovat normaalisti kuluneet. - Viat, jotka johtuvat
laitteen luonnollisesta kulumisesta, ylikuormituksesta tai virheellisesté kaytosta,
joka poikkeaa siitd kaytosta, johon laite on suunniteltu. - Pienet viat, jotka eivat
vaikuta tuotteen arvoon ja suorituskykyyn. - Peukaloidut tuotteet tai tuotteet, joita on
vahingoitettu kayttamalla ei-alkuperaisia varusteita tai varaosia.
Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on l4hetettava LAHETTAJAN
KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA.
Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyédykkeisiin
eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EY mukaisesti vain, jos ne myydaan EU:n
jasenmaissa.
Mitdan muita oikeuksia, kuin tuotteesta I6ydettyjen vikojen poistoa ei voida soveltaa.

(ET) Tootja garantii
Seadmel on 12-kuuline garantii, mis hakkab kehtima alates ostukuupaevast.
Garantiiperiood algab kuupaevast, mil seadme esmakasutaja seadme ostis.
Ostukuupaeva tuleb tdendada, esitades ostutSeki, millel kirjas ostukuupaev ja seadme
kirjeldus. Nimetatud perioodi jooksul ndustub Tootja kdrvaldama kdik tootmisest
tingitud defektid. Need defektid korvaldatakse tasuta.
Garantii ei hdlma jargmist: - Osi, mis kuluvad loomulikul teel.
- Rikkeid, mis on tekkinud loomulikust kulumisest, Glekoormusest vdi seadme
ebasobivast ja nduetele mittevastavast kasutamisest. - Vaiksemaid rikkeid, mis ei
muuda toote vaartust ega toimimist. - Mitteoriginaalsete tarvikute véi -varuosade
kasutamisega rikutud tooteid.
Tagastatud seadmed, millel on garantii, saadetakse VABASADAMASSE ja
tagastatakse tavalises KAUBASADAMAS.
Euroopa direktiiviga 1999/44/CE on kehtestatud erandid taaskasutusse voetavatele
aparaatidele, kui neid muliakse ainult EL likmesriikides.
Garantii ei anna alust mis tahes muule digusele, kui ainult tootes tuvastatud rikete
kdrvaldamine.

(LV) Razotaja garantija
Aprikojumam ir 12 méneSu garantija, sakot ar ta iegades dienu. Garantijas periods
sakas no dienas, kad aprikojumu ir iegadajies pirmais lietotajs; ka pieradijums jauzrada
pirkuma ¢eks, kura redzams iegades datums un produkta apraksts. ;
Garantijas perioda laika raZotajs apnemas novérst jebkadus razoSanas defektus. Sos
defektus novers, remontéjot produktu bez maksas.
Garantija neattiecas uz: - sastavdalam, kas paklautas pastavigam nolietojumam,; -
bojajumiem, kas radusies aprikojuma dabiska nolietojuma, parslodzes vai nepareizas
lietoSanas rezultata arpus noteiktajam veiktsp&jas prasibam; - sikiem bojajumiem,
kas neietekmé produkta vértibu un veiktspé&ju; - produktiem, kas bojati, lietojot tajos
neoriginalus piederumus un rezerves dalas.
Attiectba uz atgrieztajam iekartam, arf ja tas sedz garantija, nosatiSanas izmaksas
sedz nosdatitajs, un atpakal atsutiSanas izmaksas sedz sanémé;js.
Ka iznémums minétajiem nosacijumiem tiek noteiktas iekartas, kas ir definétas ka
patérina preces saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EK, tikai tad, ja tas tiek pardotas
ES valstis.
Nav piemérojamas nevienas citas tiesibas, ka vien konstatéto produkta defektu
novérsana.

(LT) Gamintojo garantija
Jrangai suteikiama 12 ménesiy garantija, skaiciuojant nuo pirkimo datos. Garantinis
laikotarpis prasideda nuo tos datos, kai Sig jranga jsigijo pirmasis naudotojas. Minétos
datos jrodymui reikia pateikti pirkimo kvitg, kuriame nurodyta pirkimo data ir produkto
pavadinimas. Garantinio laikotarpio metu Gamintojas jsipareigoja pasalinti bet kokius
gamybos defektus. Sie defektai bus Salinami pataisant produktg nemokamai.
Si garantija netaikoma Siais atvejais: - |prasto naudojimo metu nusidévincioms dalims. -
Gedimams, kuriy priezastis natralus nusidévéjimas, perkrovos ar jrangos netinkamas
naudojimas, pazeidziant naudojimo reikalavimus. - Smulkiems gedimams, kurie
nekeicia produkto vertés ir veikimo. - Produktams, kurie buvo perdirbti ar sugadinti,
naudojant neoriginalius priedus ar atsargines dalis.
Pateikti prietaisai, net jei jiems taikoma garantija, turi bati iSsiysti uz transportg
SUMOKANT SIUNTEJULI, o grazinami uz transportg SUMOKEJUS GAVEJUL.
Sis nustatymas iSimtinai netaikomas prietaisams, kurie pagal 1999/44/EB direktyva
yra plataus vartojimo prekés, tik jei jos parduodamos ES Salyse narése.
Nesuteikiamos jokios kitos teisés, iSskyrus teise | Siame produkte aptikty defekty
pasalinima.

(PL) Gwarancja Producenta
Urzadzenia s3 objete gwarancjg na okres 12 miesiecy od daty zakupu. Okres gwarancji
obowigzuje od daty zakupu przez pierwszego uzytkownika, potwierdzonego przez
dokument fiskalny zakupu zawierajgcy date zakupu oraz opis produktu. W ciggu
tego okresu Producent zobowigzuije sie do usuniecia wykrytych usterek fabrycznych.
Usuniecie usterek polega na bezptatniej naprawie produktu.
Gwarancja nie obejmuje: Czesci podlegajacych zwyklemu zuzyciu. Usterek powstatych
na skutek zwyktego zuzycia, przecigzenia lub niewtasciwego zastosowania urzgdzenia,
poza zadeklarowanymi osiggami. Anomalii 0 minimalnym znaczeniu, ktére nie
zmieniajg wartosci i osiagoéw produktu. Produktéw naruszonych lub uszkodzonych w
wyniku zastosowania nieoryginalnych akcesoriéw lub czeéci zamiennych.
Urzgdzenia zwracane, rowniez w ramach gwarancji, bedga wysytane NA KOSZT
NADAWCY i odsytane NA KOSZT ODBIORCY.
Wyijatek od powyzszej zasady stanowig urzgdzenia bedgce dobrami konsumpcyjnymi
zgodnie z dyrektywg UE 1999/44/WE jedynie wtedy, gdy sg one sprzedawane w
krajach cztonkowskich UE.
Nie stosuje si¢ innych praw od prawa usunigcia usterek wykrytych w produkcie.
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(CS) Zaruka vyrobce
Na zafizeni se vztahuje zaruka o délce 12 mésicu, pocinaje datem zakoupeni. Zaruéni
doba zac¢ina dnem zakoupeni zafizeni prvnim uZivatelem a jako doklad o zakoupeni
slouzi u¢tenka s uvedenym datem zakoupeni a popisem produktu. Po dobu trvani této
zaru¢ni doby se vyrobce zavazuje odstranit veskeré vyrobni zavady. Zavady budou
odstranény formou bezplatné opravy produktu.
Zaruka se nevztahuje na nasledujici: - Dily podliéhajici normalnimu opotfebeni. -
Zavady zpUsobené piirozenym opotfebenim, pretizenim nebo nespravnym pouzivanim
zafizeni mimo rozsah uvedenych vykonnostnich specifikaci. - Malé zavady, které
nemeéni hodnotu a vykon produktu. - Produkty pozménéné nebo poskozené z divodu
pouzivani neoriginalnich doplfikii nebo nahradnich dild.
Vracena zafizeni musi byt i v obdobi zaruky zasilana VYPLACENE a budou vracena
na MISTO URCENI.
Vyjimkou z vySe uvedeného jsou zafizeni, ktera patfi ke spotfebnimu zbozi podle
evropské smérnice €. 1999/44/ES a to pouze tehdy, jsou-li prodavana v ¢lenskych
zemich EU.
Zaruka se nevztahuje na jina prava nez na odstranéni zavad zjiSténych na produktu.

(HU) A Gyarto garanciaja
A megvételtdl szamitott 12 hénapig a készulékek garancia alatt allnak. A garancia
ideje az els6 hasznalé megvételének idépontjatol kezdddik, mely datumot a termék
leirdsaval egyiitt, az eladasi blokk igazol. Ezen az idészakon belll a Gyarto feladata
minden gyartasi hiba megsziintetése. A hibak megsziintetése a termék ingyenes
javitasaval torténik.
Nem esnek garancia ala: Normalis hasznalatnak kitett részek. A normalis hasznalat,
tulterhelés vagy a készulék nem megfeleld, a kijelentett hasznalaton kivili hasznalat
okozta hibak. Minimalis mértéki hibak, melyek nem valtoztatjak a készilék értékét és
nyujtott teljesitményét. Sértett készlilékek, vagy nem eredeti alkatrészek hasznalata
altal okozott karosodasok. ] ’
Avisszakiildétt készilékeket, még akkor is, ha garanciélisak, BERMENTESITVE kell
elklldeni, és UTANVETTEL lesznek visszakildve.
Az 1999/44/EK iranyelv szerint fogyasztasi javaknak min6sulé készilékek csak akkor
képeznek kivételt a megallapitottak aldl, ha az EU tagorszagaiban adjak el 6ket.
Aterméken talalt hibak kijavitasanak jogan kivil egyéb joggal nem lehet élni.

(SK) Zaruka vyrobcu
Na produkt sa vztahuje 12-mesacna zaruka, ktora zacina plynat’ diiom zakupenia.
Zaruc¢né obdobie sa za¢ina odo dfia zakupenia produktu prvym pouzivatelom, ¢o
sa musi preukazat predlozenim pokladni¢ného bloku, na ktorom je uvedeny der
zakupenia a popis produktu. V ramci tohto obdobia sa vyrobca zaruCuje odstranit
akékolvek vyrobné chyby. Tieto chyby sa odstrania bezplatnym opravenim produktu.
Zaruka vylu€uje nasledujuce pripady: - diely, ktoré podliehaju beznému opotrebovaniu.
- chyby vzniknuté prirodzenym opotrebovanim, pretazenim alebo nespravnou
udrzbou produktu mimo deklarovanych poziadaviek vykonu. - mensie chyby, ktoré
nespdsobuji zmenu hodnoty a vykonu produktu. - pozmenené alebo poskodené
produkty spdsobené pouzivanim neoriginalneho prisluSenstva alebo dielov.
Vyrobené zariadenia, aj ked su v zaruke, musia byt zaslané s vyplatenym prepravnym
a budu vratené s prepravnym, ktoré plati prijimatel.
Vynimku z tohto ustanovenia tvoria pristroje kvalifikované ako spotrebny tovar podfa
smernice EU 1999/44/ES, ak sa predavaju v ¢lenskych Statoch EU.
Akékolvek iné naroky ako odstranenie chyb zistenych na produkte, nie si mozné.

(HR) Garancija proizvodaca
Oprema ima garanciju od 12 mjeseci od dana kada je ista kupliena. Razdoblje garancije
pocinje te¢i od dana kada je oprema kupljena (prvi korisnik), a dokazuje se prikazom
racuna na kojemu je naveden datum kupnje i opis proizvoda. Tijekom navedenog
razdoblja proizvodac je suglasan da ¢e ukloniti sve nepravilnosti proizvodnje,
besplatnim popravkom proizvoda.
Garancija ne pokriva slijedece: - Dijelove koji podlijeZzu normalnom troSenju.- Kvarove
uslijed normalnog tro$enja, preoptereéenja ili nepravilne upotrebe opreme koja ne
spada pod navedene specifikacije upotrebe.- Manje nepravilnosti koje ne mijenjaju
vrijednost i rezultate proizvoda.- Proizvodi koji su neovlasteno izmjenjeni ili oSteceni
uslijed upotrebe neoriginalne opreme ili rezervnih dijelova.
Kupac koji vra¢a uredaje, ¢ak i ako su pod garancijom, mora sam snositi troSkove
slanja i primanja.
Jedina iznimka su uredaji koji spadaju pod potro$nu robu u skladu sa Europskom
direktivom 1999/44/EZ, samo ako su prodani u zemljama ¢lanicama EU-a.
Garancija se ne prenosi na prava koja nisu uklanjanje identificiranih nepravilnosti
proizvoda.

(SL) Garancija proizvajalca
Garancijski rok za izdelek je 12 mesecev od datuma nakupa. Garancijski rok se za¢ne
na dan, ko je izdelek kupil prvi uporabnik, kar se dokazuje z racunom, opremljenim z
datumom in navedbo izdelka. VV €asu garancije se proizvajalec obvezuje, da bo odpravil
vse tovarniSke napake. Te napake bo odpravil z brezplaénim popravilom izdelka.
Garancija ne pokriva naslednjega: - Deli, podvrZzeni normalni obrabi. - Napake, do
katerih je pri$lo zaradi normalne obrabe, preobremenitve ali nepravilne uporabe
izdelka, ki ne ustreza navedeni predvideni uporabi zanj. - ManjSe napake, ki ne
razvrednotijo izdelka in ne spremenijo njegove ucinkovitosti. - Izdelki, popravljeni ali
okvarjeni zaradi uporabe neoriginalnih sestavnih delov in/ali opreme.
Ce so vrnjeni aparati $e pokriti z garancijo, jih je potrebno odposlati s prevzemom
proizvajalca, ki jih bo nato vrnil s prevzemom uporabnika.
Izjema zgornjih dologil so aparati, ki so uvrS€eni med potros$nisko blago v skladu z
dolo¢bami evropske smernice 1999/44/ES, in sicer samo v primeru, da so se prodali
v eni od drzav ¢lanic EU.
Garancija zajema izkljuéno pravice, ki se nanasajo na odpravo dokazanih okvar in
napak izdelka.

(EL) Eyyunon KaraokeuaoTnh

O §oTAIopOG KaAUTTTETaN aTTd 12NVN €yyUNnan, apXNS YEVOUEVNG aTT TNV NuEpOUNvia
ayopdg. H trepiodog eyyunong &ekivd até TNV nuePOnvia ayopdg Tou eEOTTAIGOU
aTrd Tov TTPWTO XProTn. H ayopd atrodelkvUeTal pe TTIOEIEN TOU TTAPACTATIKOU ayopds,
&TToU avaypa@ETal N NUEPouNvia ayopdg Kai n TeEpIypagn Tou TTpoidvTog. Kartd tn
OIGPKEID TNG TTEPIOGDOU AUTHG, 0 KaTaoKeuaoTr g deOPEUETAI VO OTTOKOTAGTATEI TUXOV
EAATTWMUATO OTNV KATOOKEUT.

Ta eAaTTWPOTA QUTA aTTokaBioTavTal Je TN dWPEAV ETTICKEUN TOU TTPOIGVTOG.

H eyylnon dev kaAUTTel Ta €§AG: - ECapTApaTa TTOU U@ioTAVTOI QUOIOAOYIKN
@Bopd. - EAaTTWOPOTO TTOU O@eiAovTal O QUGIOAOYIKT @BOPd, UTTEPPOPTWAON A
akatdAANAn xprion Tou £0TTAIGHOU EKTOG TWV dNAWBEVTWY OTTAITHTEWY AEITOUPYiag.
- MikpogAaTTwpaTa TTou dev eTTNPEAdoOUV TNV agia Kai TRV atrdédoan Tou TTPoIGVTOG. -
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MpoidvTa TTou £xouv eTTNPEaOTE A PBAPEI AGyw TNG XProNG KN QUBEVTIKWY ageaoudp
1 AVTAAAGKTIKWV.

O1 OUOKEUEG TTOU ETTIOTPEPOVTAI, AKOPA KI AV gival akOpa o€ £yyunor, TIPETTEN va
arroagTtaholv PORTO FRANCO (k6pioTpa TTAnpwTéa atmé Tov amooToAéa) kal Ba
emoTpagolv PORTO ASSEGNATO (k6pIioTpa TTANpwTET OTTO TOV TTAPAAATITN).
E&aipouvTal ol GUCKEUEG TTOU BewpoUvTal KATAVOAWTIKE ayaBd GUP@WVa PE TNV odnyia
1999/44/EK, poévo av £xouv TTwAnBei ata kpdTn péAn Tng EK.

Aev 10x0el kavéva GAAO SIKAiwPA TTANV TOU SIKAIWHPATOG OTTOKATACTACGNG EAATTWHATWY
yia 10 TTPoIdV.

(RU) MapaHTusa usroroBurtens
[apaHTus Ha 06opynoBaHMe UMEET CPOK B 12 MecsiLia C MOMEHTa NOKynkuW. FapaHTust
BCTyMaeT B Ae/iCTBME C MOMEHTA MOKYMNK1 06opyAoBaHUs NepBbIM Nonb3oBaTenem,
NOATBEPXXAEHHOrO (OPMHAHCOBBLIM [JOKYMEHTOM, B KOTOPOM yKasaHa AaTa MoKynku
1 onucaHve npuobpeTeHHoro obopyaoBaHusi. B TeueHune ykasaHHoro nepuopa
M3rotoButens 0b6a3yetcs yCTpaHAaTb AedekTbl narotoneHus. Mo ycrpaHeHnem
nedekToB nogpasymeBaeTcsi 6ecnnaTHbIi PEMOHT NMPOAYKLNN.
M3 rapaHTun uckniodeHbl: KOMNOHeHTLI, noasepratowmecs o6blY4HOMY U3HOCY.
HewucnpaBHOCTM, Bbl3BaHHblE OObIYHBIM M3HOCOM, Ype3MepPHON Harpyskow,
HenpasBuIbHbIM UCMONb30BaHeM 060pyAoBaHUS, UCNOMb30BaHUE ANS Lenew,
OTNUYHBIX OT yKa3aHHbIX. He3HaunTenbHble aHomanuu, KoTopble He U3MEHSIT
3HaYeHU napameTpoB UMW XapakTepucTuK npoaykumn. N3meHeHHoe unu
noBpexaeHHoe obopyfoBaHue B Criyyae WCMONb30BaHUS HEOPWUTMHANBbHOIo
A0MONHUTENBLHOrO 060PYAOBAHMSA UMK 3an4acTen.
BosBpalyaemble npubopbl, B TOM YWUCMe U Te, Ha KOTopble pacnpocTpaHseTcs
rapaHTusi, 4OMKHbI OTrpyxaTbes Ha ycrnosusix PPAHKO-TOPT 1 3atem BbicbinatoTcs
obpatHo HANTOXXEHHbBIM MIATEXKOM.
McknioveHre M3 ckasaHHOrO COCTaBMSAOT NPUOOPLI, KOTOpble BXOAAT B KaTeroputo
noTpebuTenbCKMX TOBApOB B COOTBETCTBUN C eBponericko anpektuaon 1999/44/CE n
TONbKO B TOM Cryyae, ecrivm OHU GbInv NpoaaHbl Ha Tepputopun EBponerickoro cotosa.
B rapaHTuWio BKMOYEHO TOMBKO YCTpaHeHne aedekToB 060pyaoBaHuMS.

(Bl') MNapaHuusa Ha npou3BoaUTens
ObopyasaHeTo MMa 12-meceyvHa rapaHuus, 3anoysalla oT [aTa Ha 3akynyBaHe.
apaHUMOHHUAT Nepyvog 3anoyBa OT AataTa, Ha KosiTo 060pyABaHETO e 3aKyrneHo oT
NbpBYst NOTPebuTeN, KOETO Cce JoKas3Ba C NPeCcTaBsHe Ha KBUTaHLMSATA 3a MOKyrKa,
rnoka3Balla AaTtara Ha rnokyrka 1 onucaHmve Ha npogdykTta. B rpaHuumTe Ha To3u nepuop,
NPOV3BOAWTENAT € ChINaceH Aa OTCTPaHW BCUYKM NPOM3BOACTBEHN AedekTu. Tesn
nedekTn ce oTCTpaHABaT NOCPEACTBOM 6€3nNnaTHOTO peMOHTVPaHe Ha NpoaykKTa.
[apaHuusATa n3knmo4Ba CNegHoTo: - YacTu, KOMTO ca MOAJIOKEHU Ha HOpPMarnHo
M3HOCBaHe M amopTusauus. - HensnpaBHOCTU, NPOMU3TUYALLM OT €CTECTBEHO
M3HOCBaHe, NpeToBapBaHe WMy HermpaBUMHO M3non3BaHe Ha obopyaBaHeTo B
NPOTMBOPEYME Ha AeKnapupaHuTe crneumdmrkaLmm Ha ekcrnnoarauus. - HecbLuecTseHn
HeunsnpaBHOCTU, KOMTO He MPOMEHSIT eKCnroaTauMoHHUTE XapakTepucTUkn
Ha npoaykTa. - MoauduuupaH nNpoaykT! UM MOBpPeAeHU OT M3ron3BaHe Ha
HEOpUrVHaMHM akcecoapu Unv pe3epBHM YacTy.
BbpHaTuTe anaparu, KakTo e 1 CropeA rapaHLysiTa, ca npefnnaTeHy ot usnpatiaya
1 TpsbBa fa 6baaT Bb3CTaHOBEHW OT MonyyaTensi.
MpaBsT U3kIO4eHWe OT Tasn Hapenba, anapatuTe, KOUTO BRM3aT KaTo CTOKK 3a
ynotpeba cnopep eBponeiickata avpektuea 1999/44/CE, kouto ce npogasat camo
B ObpaBuTe YneHku Ha EC.
[apaHuMsATa He NMoKpvBa Apyrv NpaBa, OCBEH OTCTPaHABAHETO Ha HEU3NpaBHOCTM,
YCTaHOBEHW B NMPOAYKTa.

(RO) Garantia producatorului
Echipamentul are o garantie de 12 luni de la data cumpararii. Perioada de garantie
incepe de la data cand echipamentul a fost cumparat de primul utilizator, lucru dovedit
prin prezentarea bonului de cumparare care indica data cumpararii si descrierea
produsului. In cadrul acestei perioade, Producatorul este de acord sa elimine orice
defecte de fabricatie. Aceste defecte sunt eliminate prin repararea gratuitd a produsului.
Garantia exclude urmatoarele: - Piesele supuse uzurii normale. - Defecte provocate
de uzura naturald, suprasarcini sau utilizare incorectd a echipamentului in afara
specificatiilor de performanta declarate. - Defecte minore, care nu modifica valoarea
si performanta produsului. - Produsele la care s-a intervenit sau au fost deteriorate
urmare folosirii de accesorii sau piese de schimb neoriginale.
Aparatele trimise Thapoi, chiar daca sunt in garantie, vor trebui expediate in regim
PORTO FRANCO si vor fi returnate in regim PORTO CU PLATA TRANSPORTULUI
LA DESTINATAR
Fac exceptie de la cele de mai sus, aparatele care se trimit ca bunuri de consum
conform Directivei UE 1999/44/CE, numai daca sunt vandute in statele membre ale UE.
Garantia nu se extinde la alte drepturi decat eliminarea defectelor identificate la produs.

(TR) Imalatgi Garantisi
Cihazlar satin alindiklar tarihten itibaren gegerli oimak lzere, 12 ay sireyle garanti
kapsamindadirlar. Garanti siresi, satin alindigi tarihi ve Griin tanimini gésteren satin
alma figi araciligiyla kanitlanan, ilk kullanici tarafindan satin alindigi tarihten itibaren
baslar. Bu stre igerisinde Imalatgi fabrikasyon hatalarini giderme yikimlGlugini
Ustlenmektedir. Bu hatalar Griiniin bedelsiz onarilmasi araciligiyla giderilirler.
Asagida belirtilenler garanti kapsami digindadirlar: Normal aginmaya maruz pargalar.
- Normal aginma, asiri ylk veya belirtilen hizmetler diginda, cihazin uygunsuz
kullanimindan kaynaklanan hatalar. - Urlin degerini ve verimini degistirmeyen kiiglk
gapli bozukluklar. - Kurcalanmis veya orijinal olmayan aksesuar veya yedek pargalarin
kullanimindan hasar gérmdas Urunler.
Geriiade edilen cihazlar, garanti kapsaminda olsalar dahi, MASRAFLAR GONDERENE
AIT OLMAK UZERE yollanacak ve MASRAFLAR TESLIMALANAAIT OLMAK UZERE
geri iade edileceklerdir.
Sadece, Avrupa Birligi tlkelerinde satiimig olan, ve 1999/44/CE Avrupa Yonetmeligi'ne
gore tliketim mallari kapsamina giren cihazlar bu uygulamadan muaf tutulacaktir.
Uriin Gizerinde gériilen hatalarin gideriimesinden farkli haklar iddia edilemez.
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AN

Product ID

C€

IT DICHIARAZIONE DI CONFORMITA’

Dichiariamo che il prodotto indicato é conforme alle Direttive Comunitarie: (1) ed alle
Norme: (2).

EN DECLARATION OF CONFORMITY

We declare that the product indicated conforms with the EC Directives: (1) and with the
relevant Standards: (2):

FR DECLARATION DE CONFORMITE’

Nous déclarons que le produit indiqué est conforme aux Directives Européennes: (1) et
aux Normes pertinentes: (2).

ES DECLARACION DE CONFORMIDAD

Declaramos que el producto indicado es conforme a las Directivas Comunitarias: (1) y a
los documentos Normativos relativos: (2).

PT DECLARACAO DE CONFORMIDADE

Declaramos que o produto indicado € em conformidade com a Directiva Comunitaria: (1)
e com as Normas relevantes: (2).

DE KONFORMITATSERKLARUNG

Wir erkléren dass das angegebene Produkt den EG-Richtlinien: (1) und den einschlagigen
Normen: (2) entspricht.

DA OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Vi erkleerer, at det angivne produkt er i overensstemmelse med EF-Direktiverne: (1) og
med de relevante Standarder: (2).

NL EEG-VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING

We verklaren dat het aangegeven product voldoet aan de EG-Richtlijnen: (1) en aan de
relevante Normen: (2).

SV EG-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Vi férklarar att den angivna produkten éverensstammer med EG-Direktiven: (1) och med
relevanta Standarder: (2).

NO SAMSVARSERKLARING

Vi erkleerer at det indikerte produktet overholder EC-Direktivene: (1) og med relevante
Standarder: (2).

FI EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Valmistaja vakuuttaa, etta tuote tayttéda seuraavien EY-Direktiivien maaraykset: (1) ja liséksi
vakuuttaa, ettd yhdenmukaistettuja Standardeja on sovellettu: (2).

ET VASTAVUSDEKLARATSIOON

Kinnitame, et margitud toode vastab EU Direktiividele: (1) ja asjakohastele Standarditele:

(2).

LV ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Ar 8o més ka noraditie produkti ir saskana ar EK Direktivu: (1) un ar saistoSajiem
standartu dokumentiem: (2).

LT ATITIKTIES DEKLARACIJA

Pareiskiame, kad nurodytas gaminys atitinka EB Direktyvas: (1) ir atitinkamus Standartus:
(2):

PL DEKLARACJA ZGODNOSCI

Oswiadczamy ze okreslony produkt jest zgodny z Dyrektywami UE: (1) i odpowiednimi
Normami: (2).

CS PROHLASENI O SHODE

Prohlasujeme Ze uvedeny vyrobek odpovida Smérnicim ES: (1) a pfislusnym Normam:
(2).

HU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Kijelentjiik hogy az emlitett termék megfelel az EK Iranyelveknek: (1) és a vonatkozo
szabvanyoknak: (2):

SK DEKLARACE O SHODE

Prohlasujeme Ze uvedeny vyrobek splfiuje poZzadavky Evropské Normy: (1) a pfislusnych
Predpisu: (2).

HR IZJAVA O SUKLADNOSTI

Izjavljujemo da je navedeni proizvod uskladen sa EC direktivama: (1) i odgovaraju¢im
standardima: (2)..

SL IZJAVA O USTREZANJU

Izjavljamo da je navedeni izdelek v skladu z Direktivami ES: (1) in veljavnimi Standardi: (2).
EL BEBAIQZH

AnAwvoupe 6Tl To UTTOSEIKVUOUEVO TTPOIOV GUPPOop@WVETal pe TiI Odnyieg EK: (1) kai pe
10 OXETIKG MpdTuTra: (2).

BG OEKINAPALIUA 3A CbOTBETCTBUE

Hvie pexnapupame, Ye Noco4eHUAT NpoaykT oTroBaps Ha [upektueute Ha EO: (1) n
npunoxumute Ctangapt: (2).

RO DECLARATIE DE CONFORMITATE

Declaram ca produsul indicat este conform cu Directivele CE: (1) si cu Standardele relevante: (2).
TR UYGUNLUK BEYANNAMESI

Belirtilen Griiniin EC Direktiflerine: (1) ve ilgili Standartlara: (2) uygun oldugunu beyan
ederiz.

(1) EU Directives
2014/35/EU (LVD); 2014/30/EU (EMC); 2011/65/EU + 2015/863/EU (RoHS2);
2009/125/EC (Ecodesign)

(2) Harmonised standards
EN IEC 60974-1:2018 + A1:2019; EN IEC 60822-1:2018;
EN IEC60974 -5: 2019; EN IEC 60974-2: 2019;
EN IEC 60974-10:2014 + A1:2015

San Marino, 08 /12 /2023
Maurizio De Biagi C.E.O.

wdecaws

DECA s.p.a. - Strada dei censiti, 10 - 47891 Falciano - Rep. San Marino
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