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“ (Traduzione dalle istruzioni originali)

DESCRIZIONE DEL PRODOTTO

Questo apparecchio ¢ un generatore inverter di corrente continua (DC) adatto per effettuare la saldatura MIG/MAG/MOG, ad elettrodo MMA e TIG LIFT
Automatic. Grazie alla tecnologia inverter, che consente di ottenere prestazioni elevate mantenendo dimensioni e peso ridotti, la saldatrice risulta portatile e
maneggevole. Tramite il pannello frontale ¢ possibile effettuare la regolazione dei parametri di saldatura. La saldatrice ha un circuito di protezione da
sovratensione, sovracorrente e surriscaldamento. Quando la tensione, la corrente di uscita e la temperatura della macchina superano lo standard, la
saldatrice smettera automaticamente di funzionare.

INSTALLAZIONE

L’ installazione deve essere eseguita da personale qualificato nel rispetto della norma IEC 60974-9 e dei regolamenti nazionali e locali. Il sollevamento della
macchina deve avvenire tramite la maniglia posizionata sulla parte superiore del prodotto. Tale operazione deve avvenire a macchina spenta e con i cavi di
saldatura scollegati. La tensione di alimentazione deve corrispondere alla tensione indicata sulla targa dei dati tecnici posizionata sul prodotto. Utilizzare la
macchina su un impianto le cui caratteristiche di alimentazione e protezioni (fusibile e/o differenziale) siano compatibili con la corrente necessaria al
funzionamento, per maggiori dettagli vedere i dati riportati sulla targa apposta sulla macchina.

A “o"ei Questa saldatrice & solo per uso professionale ed é riservata all'industria.
Il simbolo indica che la macchina non & dotata di dispositivo PFC. Concordare con l'operatore € in
conformita con lo standard IEC 60974-9 che la saldatrice pud essere collegata alla rete pubblica a bassa
tensione.

Operazione

Layout per il pannello anteriore e posteriore:

L

1. Attacco torcia.

2. Presa rapida positiva (+): in modalita TIG, questa polarita deve collegare il pezzo da saldare
3. Connettore cavo comando TIG

4. Connettore del tubo per gas di protezione torcia TIG.

5. Presa rapida positiva (-): in modalita MIG, questa polarita deve collegare il pezzo da saldare

6. Selettore Spool Gun o Trainafilo




Operazione di saldaturas

Schermata principale

®
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1. Selezione delle funzioni: ruotare la manopola sinistra nell'interfaccia per scegliere tra i quattro metodi di
saldatura : MIG/MAG Sinergico, MIG/MAG Manuale, Elettrodo MMA e TIG Lift.

2. Selezione dei parametri sinergici : un parametro sinergico puo essere selezionato ruotando la manopola
sinistra.

3. Impostazione dei parametri di saldatura: un parametro di saldatura e il suo valore corrispondente puo essere
selezionato mediante la manopola sinistra ed impostato mediante la manopola destra.

4. Impostazione di sistema: ¢ possibile selezionare un parametro di sistema mediante la manopola sinistra e il
suo valore corrispondente mediante la manopola destra.

Parametri di sistema disponibiliParametri di sistema disponibili
ruotando la manopola "L" ruotando la manopola "R"
Lingua Inglese, Italiano....
Unita Inglese/Metrico
Segnale acustico .
acceso/spento m(E / %
Luminosita 1-10
Ripristino delle p
impostazioni di fabbrica remere

5. Icona dell metodo di saldatura impostato
6. Icona della modalita di saldatura impostato (2T/4T)
7. Visualizzazione del settaggio sinergico impostato (disponibile in metodo di saldatura MIG/MAG Sinergico)

8. Schermata display multifunzione: ¢ una schermata che visualizza 1 contenuti scelti, come icone del metodo
di saldatura, modalita , parametri di saldatura , valori, ecc




Procedura di installazione in metodo MIG/MAG:

Installazione MIG / MAG:

Spegnere la saldatrice.

Collegare la bombola del gas (A).

Collegare il connettore della pinza massa (B) alla presa negativa “-“ ed il cavo gas/ no gas (C) alla presa positivo “+”.

Inserire il connettore della torcia MIG (D) nella presa centralizzata euro (euro connettore) (E) e avvitare la ghiera.

Aprire il pannello laterale ed inserire la bobina di filo nel porta bobina del comparto e serrare

Inserire il filo nel trainafilo facendolo aderire alla gola del rullo (ATTENZIONE: il rullo ha due gole: ruotando il rullo ¢ possibile scegliere la
gola appropriata in base al diametro del filo che si vuole utilizzare). Quando si cambia il diametro del filo ¢ necessario cambiare sia il rullo
che la punta di contatto (parte terminale della torcia da cui si vede spuntare il filo).

7. Svitare I’estremita della torcia (ugello) e la punta di contatto per facilitare il passaggio del filo.

8. Chiudere lo sportello. Accendere la saldatrice
9
1

I N e

. Impostare la macchina per il metodo di saldatura MIG.
0. Premere il pulsante torcia finché il filo non fuoriesce da essa

COLLEGAMENTO GAS

NO COLLEGAMENTO GAS




Funzionamento del metodo di saldatura MIG/MAG sinergico:
1. Selezione del metodo di saldatura:

1) Nella schermata principale, premere il tasto MENU per accedere alla schermata di selezione delle funzioni;

2) Nella schermata di selezione delle funzioni, ruotare la manopola sinistra per selezionare la saldatura MIG/
MAG sinergica e premere la manopola per confermare:

[MIG/MAG Syrergic |
MIG/MAG Manual

7
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Fig. 1
2. Selezione dei parametri sinergici:

1) Nella schermata principale, premere il tasto MENU per entrare nella schermata di selezione parametri sinergici;
2) Nella schermata di selezione dei parametri sinergici, ruotare la manopola sinistra per selezionare il
parametro sinergico richiesto e premere la manopola per confermare.

3. Selezione e impostazione dei parametri di saldatura:

1) Nella schermata principale, premere il tasto MENU per entrare nella schermata di impostazione dei parametri
di saldatura;

2) Nella schermata di impostazione dei parametri di saldatura, ruotare la manopola sinistra per selezionare il

parametro richiesto e ruotare la manopola destra per impostare un valore per il parametro. Premere la
manopola sinistra o la manopola destra per confermare

Parametri di saldatura disponibiliParametri di saldatura disponibili
ruotando la manopola "L" ruotando la manopola "R"

Due/quattro tempi 2T/4T
Brucia indietro 0-10
Avanzamento lento 0-10
Pre-flusso 0-28

Post flusso 0-10 S
Induttanza 0-10

Fig. 2




Impostazione della corrente e della tensione di saldatura

1) Premere il tasto ENTER per entrare nella schermata di saldatura mostrata di seguito:

2) Nella schermata di saldatura, ruotare la manopola sinistra per impostare la corrente di saldatura, il range
sara diverso con diversi fili di saldatura e gas impostati come descritto descritto al punto 4.3;

3) La tensione verra automaticamente impostata come il valore corrispondente a quello della corrente
impostata ruotando la manopola sinistra

4) Quando il programma di saldatura non corrisponde alle necessita dell’utilizzatore, questo settaggio ¢
disponibile ruotando la manopola destra

5) Dopo l'impostazione, premere la manopola sinistra o destra per confermare;

Funzionamento del metodo di saldatura MIG/MAG manuale:
1. Selezione del metodo di saldatura:
1) Nella schermata principale, premere il tasto MENU per accedere alla schermata di selezione delle funzioni;

2) Nella schermata di selezione delle funzioni, ruotare la manopola sinistra per selezionare la saldatura MIG/
MAG manuale e premerla per conferma come mostrato in Fig. 1;

3) 1l selettore per la torcia Spool Gun dovra essere posizionato su “turn off”

2. Selezione e impostazione dei parametri di saldatura:

1) Dalla schermata principale, premere il tasto MENU per entrare nella schermata delle impostazioni dei
parametri di saldatura

2) Nella schermata di impostazione dei parametri di saldatura, ruotare la manopola sinistra per selezionare il
parametro come richiesto e la manopola destra per impostare un valore per il parametro, quindi premere la
manopola sinistra o destra per confermare. Fare riferimento alla Fig. 2;

3. Impostazione della velocita di avanzamento del filo e della corrente di saldatura:

1) Premere il tasto ENTER per entrare nella schermata di saldatura

2) Nella schermata di saldatura, ruotare la manopola sinistra per impostare la velocita di avanzamento del
filo e la destra per impostare la corrente di saldatura

3) Dopo le impostazioni, premere la manopola sinistra e la destra per confermare;

4) Predisposizione per la saldatura MIG con torcia spool gun




SALDATURA MMA
1. Selezione del metodo di saldatura:

1) Dalla schermata principale, premere il tasto MENU per accedere alla schermata di selezione delle funzioni;

2) Dalla schermata di selezione delle funzioni, ruotare la manopola sinistra per selezionare il metodo di
saldatura “Elettrodo MMA” e premerla per conferma. Fare riferimento alla Fig. 1;

2. Selezione e impostazione dei parametri di saldatura:

1) Della schermata principale, premere il tasto MENU per entrare nella schermata di impostazione dei
parametri di saldatura;

2) Nella schermata di impostazione dei parametri di saldatura, ruotare la manopola sinistra per selezionare il
parametro richiesto e la destra per impostare un valore per il parametro, quindi premere per confermare.

Parametri di saldatura | Parametri di saldatura
disponibili ruotando la | disponibili ruotando la

manopola "L" manopola "R"
Avvio a caldo 0-10
Forza dell'arco 0-10

3. Impostazione della tensione di saldatura:

1) Premere il tasto ENTER per entrare nella schermata di saldatura mostrata di seguito:

2) Dalla schermata di saldatura, ruotare la manopola sinistra per impostare la corrente di saldatura, quindi
premerla per conferma;

SALDATURA TIG LIFT:




1. Selezione del metodo di saldatura:
1) Dalla schermata principale, premere il tasto MENU per accedere alla schermata di selezione delle funzioni;

2) Dalla schermata di selezione delle funzioni, ruotare la manopola sinistra per selezionare il metodo di
saldatura TIG Lift e premilo per conferma. Fare riferimento alla Fig. 1;

2. Selezione e impostazione dei parametri di saldatura:
1) In the main interface, press the MENU key to enter the welding parameter setting interface;

2) Dalla schermata principale, premere il tasto MENU per entrare nella schermata di impostazione dei

parametri di saldatura;
Dalla schermata di impostazione dei parametri di saldatura, ruotare la manopola sinistra per selezionare il

parametro richiesto e ruotare la destra per impostare un valore per il parametro, quindi premere per

confermare.
Parametri di saldatura | Parametri di saldatura
disponibili ruotando la | disponibili ruotando
manopola "L" la manopola "R"

Due/quattro tempi 2T/4T

Pre-flusso 0-2'S

Discesa 0-10 S

Post flusso 0-10 S

3. Impostazione della corrente di saldatura:

1) Premere il tasto ENTER per entrare nella schermata di saldatura mostrata di seguito:

2) Nella schermata di saldatura, ruotare la manopola sinistra per impostare la corrente di saldatura quindi
premerla per confermare;

Nota 1. Durante il processo di saldatura, premere il tasto MENU per tornare alla schermata principale e
reimpostare i parametri, quindi premere il tasto ENTER per entrare nella schermata di saldatura;
Nella schermata di selezione delle funzioni, ruotare la manopola sinistra per selezionare un metodo di
saldatura richiesto e premere due volte la manopola sinistra per accedere direttamente all'interfaccia di
saldatura.




Parametri di saldatura

Materiale Diametro del filo (mm) GAS Corrente((ﬁ)saldatura
Fe-metal Solid-cored 0.6 CO2 25-90
Fe-metal Solid-cored 0.8 CO2 40-150
Fe-metal Solid-cored 0.9 CO2 50-180
Fe-metal Solid-cored 1.0 CO2 60-200
Fe-metal Solid-cored 0.6 MIX 25-110
Fe-metal Solid-cored 0.8 MIX 40-180
Fe-metal Solid-cored 0.9 MIX 50-200
Fe-metal Solid-cored 1.0 MIX 60-200
Fe-metal Flux-cored 0.8 CO2 60-160
Fe-metal Flux-cored 0.9 CO2 60-180
Fe-metal Flux-cored 1.0 CO2 70-200
Ss-metal Solid -cored 0.8 MIX 60-160
Ss-metal Solid -cored 0.9 MIX 70-170
Ss-metal Solid -cored 1.0 MIX 70-200
AL-Mg Solid -cored 0.9 Ar 100-170




m (Translation from original instructions)

PRODUCT DESCRIPTION

This device is a direct current (DC) inverter generator suitable for MIG / MAG / MOG welding, MMA and TIG LIFT electrodes.

Thanks to the inverter technology that allows high performance while maintaining reduced dimensions and weight, the welder is portable and easy to handle.
Through the front panel it is possible to adjust the welding parameters and in the MIG function the adjustment is made in a synergic way.

The welding machine has a protection circuit against overvoltage, overcurrent and overheating. When the voltage, output current and temperature of the
machine exceeds the standard, the welding machine will automatically stop working.

INSTALLATION

Installation must be carried out by qualified personnel in compliance with IEC 60974-9 and national and local regulations. The machine must be lifted by
means of the handle positioned on the top of the product. This operation must be carried out with the machine switched off and with the welding cables
disconnected. The supply voltage must correspond to the voltage indicated on the rating plate of the technical data positioned on the product. Use the machine on
a system whose power and protection characteristics (fuse and / or differential) are compatible with the current required for operation, for further details see the
data shown on the plate affixed to the machine.

A NOTICE This welding machine is for professional use only and is reserved for the industry.
The symbol indicates that the machine is not equipped with PFC device. Agree with the operator
and in accordance with the standard IEC 60974-9 that the welding machine can be connected to

S— the public low voltage.

Operation

Layout for the front and rear panel:

=

1. MIG GUN Connect.

2. Output anode: When TIG mode, this polarity must connect the work piece

3. TIG gun control connector.

4. TIG GAS Connector

5. Output cathode: When MIG mode, this polarity must connect the work piece

6. Wire feeder switch & spool Gun switch: up for spool Gun and down for Wire feeder.




Welding operation:

Main Start-up Interface
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1. Function selection interface: rotate L Knob in the interface to choose from the four welding
methods of MIG/MAG Synergic, MIG/MAG Manual, Stick and TIG Lift.

2. Synergic parameter selection interface: a synergic parameter may be selected by rotating L
Knob in the interface.

3. Welding parameter setting interface: a welding parameter and its corresponding value may
be selected and set by rotating L. Knob and R Knob in the interface.

4. System setting interface: a system parameter and its corresponding value may be selected and
set by rotating L Knob and R Knob in the interface shown below:

System parameters available | System parameters available
by rotating L. Knob by rotating R Knob
Language Englis, Italian....
Unit English/Metric
Beeper On/off (B /E[] X
Brightness 1-10
Factory Reset Press

5. Function icon display interface: an interface displaying the icon of the welding method
currently used.

6. Welding mode icon display interface: an interface displaying the icon of the welding mode
currently used (2T/4T).

7. Synergic parameter display interface: an interface displaying the synergic parameters
currently used (only available when MIG/MAG Synergic welding method is selected).

8. Multifunction display interface: an interface displaying the contents corresponding to those

selected by users, such as icons of welding method, welding mode and parameter, parameter

values, etc.




Installation procedures:

MIG / MAG installation:

Turn off the welding machine.

Connect the gas bottle (A) behind the machine by the gas pipe.

Connect the dinse connector of the earth clamp (B) to the negative "-"

Insert the MIG torch connector (D) into the centralized euro socket (euro connector) (E) and tighten the ring nut.

Open the side panel and insert the wire into the machine compartment, then insert the coil into the reel holder and tighten.

SN e

Insert the wire in the trolling-wire making it adhere to the groove of the roller (ATTENTION: the roller has two grooves: by turning the roller
you can choose the appropriate groove according to the diameter of the wire to be used). When the diameter of the wire is changed it is
necessary to change both the roller and the contact tip (the end part of the torch from which the thread is seen to come out).

7. Unscrew the end of the torch (nozzle) and the contact tip to facilitate the passage of the wire.

8. Close the door. Turn on the welding machine.

9.  Set the machine for the MIG function,

10. Press the torch button until the thread comes out of it.

GAS CONNECTION

NO GAS CONNECTION




Operation of MIG/MAG Synergic welding method:

1. Selection of the welding method:

1) In the main interface, press the MENU key to enter the function selection interface;
2) In the function selection interface, rotate L Knob to select the MIG/MAG Synergic welding
method and press the knob for confirmation in the interface shown below:

[MIG/MAG Syrergic |

MIG/MAG Manual
Stick gf

TIG Lift

| | £ [N |
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Fig. 1

2. Selection of synergic parameters:

1) In the main interface, press the MENU key to enter the synergic parameter selection interface;
2) In the synergic parameter selection interface, rotate L Knob to select the required synergic
parameters and press it for confirmation in the interface shown below:

3. Selection and setting of welding parameters:

1) In the main interface, press the MENU key to enter the welding parameter setting interface;

2) In the welding parameter setting interface, rotate L Knob to select the parameter as required
and rotate R Knob to set a value for the parameter. Press L Knob or R Knob for confirmation in

the interface shown below:

Welding parameters Welding parameters
available by rotating L Knob | available by rotating R Knob
Two/four Stroke 2T/AT
Burn Back 0-10
Slow Feed 0-10
Pre-flow 0-28S
Post Flow 0-10 S
Inductance 0-10

Fig. 2




Setting of welding current and voltage
1) Press the ENTER key to enter the welding interface shown below:

2) In the welding interface, rotate L Knob to set the welding current, for which the adjustable
scope is different with the welding wires and gases as described in §4.3;

3) The welding voltage will be automatically set as the value corresponding to that of the welding
current set by rotating L Knob.

4) When the programmed welding current does not meet user requirements, the setting is
available by rotating R Knob;

5) After the setting, press L Knob and R Knob for confirmation;

Operation of the MIG/MAG Manual welding method:

1. Selection of the welding method:

1) In the main interface, press the MENU key to enter the function selection interface;

2) In the function selection interface, rotate L Knob to select the MIG/MAG Manual welding

method and press down it for confirmation as shown in Fig. 1;
3) Spool Gun Switch turn off(down).

2. Selection and setting of welding parameters:
1) In the main interface, press the MENU key to enter the welding parameter setting interface;
2) In the welding parameter setting interface, rotate L Knob to select the parameter as required

and rotate R Knob to set a value for the parameter, afterwards, press L Knob or R Knob for

confirmation. Refer to Fig. 2;
3. Setting of wire feed rate and welding current:
1) Press the ENTER key to enter the welding interface shown below:

2) In the welding interface, rotate L Knob to set the wire feed rate (1.5 - 13.0 m/min) and rotate R
Knob to set the welding current (10 - 27 V);

3) After the settings, press L Knob and R Knob for confirmation;

4) Spool Gun turn on (up):




Operation of the Stick MMA welding method:
1. Selection of the welding method:

1) In the main interface, press the MENU key to enter the function selection interface;
2) In the function selection interface, rotate L. Knob to select the Stick welding method and press

it for confirmation. Refer to Fig. 1;

2. Selection and setting of welding parameters:
1) In the main interface, press the MENU key to enter the welding parameter setting interface;

2) In the welding parameter setting interface, rotate L Knob to select the parameter as required

and rotate R Knob to set a value for the parameter, afterwards, press L Knob or R Knob for

confirmation as shown below:

Welding parameters Welding parameters
available by rotating L | available by rotating R
Knob Knob
Hot Start 0-10
Arc Force 0-10

3. Setting of welding voltage:
1) Press the ENTER key to enter the welding interface shown below:

2) In the welding interface, rotate L. Knob to set the welding current (10 - 200 A), and then press it

for confirmation,;
Operation of the TIG Lift welding method:




1. Selection of the welding method:
1) In the main interface, press the MENU key to enter the function selection interface;

2) In the function selection interface, rotate L Knob to select the TIG Lift welding method and
press it for confirmation. Refer to Fig. 1;

2. Selection and setting of welding parameters:
1) In the main interface, press the MENU key to enter the welding parameter setting interface;
2) In the welding parameter setting interface, rotate L Knob to select the parameter as required

and rotate R Knob to set a value for the parameter, afterwards, press L Knob or R Knob for

confirmation as shown below:

Welding parameters Welding parameters
available by rotating L | available by rotating
Knob R Knob
Two/four Stroke 2T/AT
Pre-flow 0-2S
Down Slope 0-10 S
Post Flow 0-10 S

3. Setting of welding current:

1) Press the ENTER key to enter the welding interface as shown below:

2) In the welding interface, rotate L. Knob to set the welding current (10 - 200 A), and then press it
for confirmation;

Note:1. In the welding process, press the MENU key to return to the main interface and
re-set parameters, and then press the ENTER key to enter the welding interface;

2. In the function selection interface, rotate L. Knob to select a welding method as
required and press L Knob two times to directly enter the welding interface.




Welding parameters

Material Wire diameter (mm) GAS Welding current (4)
Fe-metal Solid-cored 0.6 CO2 25-90
Fe-metal Solid-cored 0.8 CO2 40-150
Fe-metal Solid-cored 0.9 CO2 50-180
Fe-metal Solid-cored 1.0 CO2 60-200
Fe-metal Solid-cored 0.6 MIX 25-110
Fe-metal Solid-cored 0.8 MIX 40-180
Fe-metal Solid-cored 0.9 MIX 50-200
Fe-metal Solid-cored 1.0 MIX 60-200
Fe-metal Flux-cored 0.8 CO2 60-160
Fe-metal Flux-cored 0.9 CO2 60-180
Fe-metal Flux-cored 1.0 CO2 70-200
Ss-metal Solid -cored 0.8 MIX 60-160
Ss-metal Solid -cored 0.9 MIX 70-170
Ss-metal Solid -cored 1.0 MIX 70-200
AL-Mg Solid -cored 0.9 Ar 100-170




B (Traduccién de instrucciones originales)

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Este dispositivo es un generador inversor de corriente continua (CC) adecuado para electrodos de soldadura MIG / MAG / MOG, MMA y TIG
LIFT.Gracias a la tecnologia de inversor que permite un alto rendimiento al tiempo que mantiene dimensiones y peso reducidos, la soldadora es portatil y
facil de manejar. A través del panel frontal es posible ajustar los pardmetros de soldadura y en la funcion MIG el ajuste se realiza de forma sinérgica.La
maquina de soldadura tiene un circuito de proteccion contra sobretension, sobrecorriente y sobrecalentamiento. Cuando el voltaje, la corriente de salida y la
temperatura de la maquina exceden el estandar, la maquina de soldadura dejara de funcionar automaticamente.

INSTALACION

La instalacion debe ser realizada por personal calificado de conformidad con IEC 60974-9 y las normativas nacionales y locales. La maquina debe ser levantada
por medio del mango colocado en la parte superior del producto. Esta operacion debe realizarse con la maquina apagada y con los cables de soldadura
desconectados. La tension de alimentacion debe corresponder a la tension indicada en la placa de caracteristicas de los datos técnicos colocados en el producto.
Use la maquina en un sistema cuyas caracteristicas de potencia y proteccion (fusible y / o diferencial) sean compatibles con la corriente requerida para la
operacion, para mas detalles vea los datos que se muestran en la placa fijada a la maquina.

A\ nomice

Esta maquina de soldar es solo para uso profesional y esta reservada para la industria.

LN

Modelo sin PFC . Atencion :- este aparato no es conforme a la norma IEC61000-3-12. Es
responsabilidad del instalador o usuario final asgurarse, despues de haber consultado el gestor de la
red publica si es necesario, que el equipo puede ser conectado a la red eléctrica de bajo voltaje

Operacion

Disefio para el panel frontal y posterior:

=

1. MIG GUN Connect.

2. Anodo de salida: en modo TIG, esta polaridad debe conectar la pieza de trabajo

3. Conector de control de pistola TIG.

4. Conector TIG GAS

5. Catodo de salida: en modo MIG, esta polaridad debe conectar la pieza de trabajo

6. Interruptor del alimentador de alambre e interruptor de la pistola de carrete: arriba para la pistola de
carrete y abajo para el alimentador de alambre.




Operacion de soldadura:

Interfaz de inicio principal

1 2 3 4
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. Interfaz de seleccion de funciones: gire la perilla L en la interfaz para elegir entre los cuatro métodos de
soldadura de MIG / MAG Synergic, MIG / MAG Manual, Stick y TIG Lift.

. Interfaz de seleccion de parametros sinérgicos: se puede seleccionar un parametro sinérgico girando la perilla
L en la interfaz.

. Interfaz de configuracion de parametros de soldadura: se puede seleccionar y establecer un pardmetro de
soldadura y su valor correspondiente girando la perilla L y la perilla R en la interfaz.

. Interfaz de configuracion del sistema: se puede seleccionar y establecer un parametro del sistema y su valor
correspondiente girando la perilla L y la perilla R en la interfaz que se muestra a continuacion:

Parametros del sistema Parametros del sistema
disponibles girando la perilla Lidisponibles girando la perilla R
Idioma Inglés / chino simplificado ...
Unidad Inglés / métrico
Zumbador activado ik / %
desactivado
Brillo 1-10
Restablecimiento de fabrica prensa

. Interfaz de visualizacion del icono de funcion: una interfaz que muestra el icono del método de soldadura
utilizado actualmente.

. Interfaz de visualizacion del icono del modo de soldadura: una interfaz que muestra el icono del modo
de soldadura utilizado actualmente (2T / 4T).

. Interfaz de visualizacion de parametros sinérgicos: una interfaz que muestra los parametros sinérgicos
utilizados actualmente (solo disponible cuando se selecciona el método de soldadura MIG / MAG Synergic).

. Interfaz de visualizacion multifuncion: una interfaz que muestra los contenidos correspondientes a los
seleccionados por los usuarios, como iconos de método de soldadura, modo y pardmetro de soldadura,
valores de parametros, etc.




Procedimientos de instalacion:

Instalacion MIG / MAG:

Apague la maquina de soldar.

Conecte la botella de gas (A) detras de la maquina por la tuberia de gas.

Conecte el conector dinse de la abrazadera de tierra (B) al negativo "-"

Inserte el conector de la antorcha MIG (D) en el enchufe euro centralizado (conector euro) (E) y apriete la tuerca de anillo.

Abra el panel lateral e inserte el cable en el compartimento de la maquina, luego inserte la bobina en el soporte del carrete y apriete.
Inserte el cable en el cable de arrastre haciendo que se adhiera a la ranura del rodillo (ATENCION: el rodillo tiene dos ranuras: al girar el
rodillo puede elegir la ranura adecuada de acuerdo con el didmetro del cable que se utilizara). Cuando se cambia el diametro del cable, es
necesario cambiar tanto el rodillo como la punta de contacto (la parte final de la antorcha de la que se ve que sale el hilo).

7. Desenrosque el extremo de la antorcha (boquilla) y la punta de contacto para facilitar el paso del cable.

8. Cierre la puerta. Encienda la maquina de soldar.
9
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. Configure la maquina para la funcién MIG,
0. Presione el boton de la antorcha hasta que salga el hilo.

CONEXION A GAS

SIN CONEXION A GAS




Operacion del método de soldadura sinérgica MIG / MAG:
1. Seleccion del método de soldadura:

1) En la interfaz principal, presione la tecla MENU para ingresar a la interfaz de seleccion de funciones;

2) En la interfaz de seleccion de funciones, gire la perilla L para seleccionar el método de soldadura MIG /
MAG Synergic y presione la perilla para confirmar en la interfaz que se muestra a continuacion:

[MIG/MAG Syrergic |
MIG/MAG Manual

7
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Fig. 1
2. Seleccion de parametros sinérgicos:

1) En la interfaz principal, presione la tecla MENU para ingresar a la interfaz de seleccion de parametros
sinérgicos;

2) En la interfaz de seleccion de parametros sinérgicos, gire la perilla L para seleccionar los pardmetros
sinérgicos requeridos y presione para confirmar en la interfaz que se muestra a continuacion:

3. Seleccién y configuracion de parametros de soldadura:

1) En la interfaz principal, presione la tecla MENU para ingresar a la interfaz de configuracion de parametros
de soldadura;

2) En la interfaz de configuracion de parametros de soldadura, gire la perilla L para seleccionar el pardmetro

segun sea necesario y gire la perilla R para establecer un valor para el pardmetro. Presione la perilla L o la
perilla R para confirmar en la interfaz que se muestra a continuacion:

Parametros de soldadura Parametros de soldadura
disponibles girando la perilla Lidisponibles girando la perilla R

Dos / cuatro tiempos 2T/AT
Burn Back 0-10
Alimentacion lenta 0-10
Preflujo 0-28

Post Flow 0-10 S
Inductancia 0-10

Fig. 2




Setting of welding current and voltage
1) Presione la tecla ENTER para ingresar a la interfaz de soldadura que se muestra a continuacion:

2) En la interfaz de soldadura, gire la perilla L para establecer la corriente de soldadura, para la cual el
alcance ajustable es diferente con los cables y gases de soldadura como se describe en §4.3;

3) El voltaje de soldadura se establecera automaticamente como el valor correspondiente al de la corriente de
soldadura establecida girando la perilla L.

4) Cuando la corriente de soldadura programada no cumple con los requisitos del usuario, la configuracion
esta disponible al girar la perilla R;

5) Después de la configuracion, presione la perilla L y la perilla R para confirmar;

Operacion del método de soldadura manual MIG / MAG:
1. Seleccion del método de soldadura:
1) En la interfaz principal, presione la tecla MENU para ingresar a la interfaz de seleccion de funciones;

2) En la interfaz de seleccion de funciones, gire la perilla L para seleccionar el método de soldadura manual
MIG / MAG y presione hacia abajo para confirmar como se muestra en la Fig. 1;

3) El interruptor de la pistola del carrete se apaga (abajo).

2. Seleccion y configuracion de parametros de soldadura:

1) En la interfaz principal, presione la tecla MENU para ingresar a la interfaz de configuracion de
parametros de soldadura;

2) En la interfaz de configuracion de parametros de soldadura, gire la perilla L para seleccionar el pardmetro
seglin sea necesario y gire la perilla R para establecer un valor para el parametro, luego, presione la perilla
L o la perilla R para confirmar. Consulte la Fig. 2;

3. Ajuste de la velocidad de alimentacion de alambre y corriente de soldadura:

1) Presione la tecla ENTER para ingresar a la interfaz de soldadura que se muestra a continuacion:

2) En la interfaz de soldadura, gire la perilla L para configurar la velocidad de alimentacion de alambre (1.5 -
13.0 m / min) y gire la perilla R para configurar la corriente de soldadura (10 - 27 V);

3) Después de los ajustes, presione la perilla L y la perilla R para confirmar;

4) Spool Gun enciende (arriba):




Funcionamiento del método de soldadura Stick MMA::
1. Seleccidon del método de soldadura:

1) En la interfaz principal, presione la tecla MENU para ingresar a la interfaz de seleccion de funciones;

2) En la interfaz de seleccion de funciones, gire la perilla L para seleccionar el método de soldadura con
barra y presionelo para confirmar. Consulte la Fig. 1;
2. Seleccion y configuracion de parametros de soldadura:

1) En la interfaz principal, presione la tecla MENU para ingresar a la interfaz de configuracion de
parametros de soldadura;
2) En la interfaz de configuracion de parametros de soldadura, gire la perilla L para seleccionar el parametro

seglin sea necesario y gire la perilla R para establecer un valor para el pardmetro, luego presione la perilla
L o la perilla R para confirmar como se muestra a continuacion:

Parametros de Parametros de
soldadura disponibles | soldadura disponibles
girando la perilla L girando la perilla R

Arranque en caliente 0-10

Fuerza del arco 0-10

3. Ajuste de voltaje de soldadura:

1) Presione la tecla ENTER para ingresar a la interfaz de soldadura que se muestra a continuacion:

2) En la interfaz de soldadura, gire la perilla L para configurar la corriente de soldadura (10 - 200 A) y
luego presionela para confirmar;

Operacion del método de soldadura TIG Lift:




1. Seleccion del método de soldadura:
1) En la interfaz principal, presione la tecla MENU para ingresar a la interfaz de seleccion de funciones;

2) En la interfaz de seleccion de funciones, gire la perilla L para seleccionar el método de soldadura TIG
Lift y presionelo para confirmar. Consulte la Fig. 1;

2. Seleccion y configuracion de parametros de soldadura:

1) En la interfaz principal, presione la tecla MENU para ingresar a la interfaz de configuracién de
pardmetros de soldadura;

2) En la interfaz de configuracion de parametros de soldadura, gire la perilla L para seleccionar el parametro
segun sea necesario y gire la perilla R para establecer un valor para el parametro, luego presione la perilla
L o la perilla R para confirmar como se muestra a continuacion:

Parametros de Pardmetros de
soldadura disponibles | soldadura disponibles
girando la perilla L girando la perilla R

Dos / cuatro tiempos 2T/4T
Preflujo 0-2S
Cuesta abajo 0-10 S
Post Flow 0-10 S

3. Ajuste de la corriente de soldadura:

1) Presione la tecla ENTER para ingresar a la interfaz de soldadura como se muestra a continuacion:

2) En la interfaz de soldadura, gire la perilla L para configurar la corriente de soldadura (10 - 200 A) y
luego presionela para confirmar;

Nota 1. En el proceso de soldadura, presione la tecla MENU para regresar a la interfaz principal y
restablecer los parametros, y luego presione la tecla ENTRAR para ingresar a la interfaz de soldadura;
2. En la interfaz de seleccion de funciones, gire la perilla L para seleccionar un método de

soldadura segiin sea necesario y presione la perilla L. dos veces para ingresar directamente a la
interfaz de soldadura.




Parametros de soldadura

Corriente de

Material Didmetro del cable (mm) GAS soldadura (A)
Fe-metal de nucleo so6lido 0.6 CO2 25-90
Fe-metal de nucleo sélido 0.8 CO2 40-150
Fe-metal de nucleo sélido 0.9 CO2 50-180
Fe-metal de nucleo solido 1.0 CO2 60-200
Fe-metal de nucleo sélido 0.6 MIX 25-110
Fe-metal de nucleo sélido 0.8 MIX 40-180
Fe-metal de nucleo solido 0.9 MIX 50-200
Fe-metal de nucleo solido 1.0 MIX 60-200

Fe-metal con nucleo fundente 0.8 CcO2 60-160
Fe-metal con nucleo fundente 0.9 CO2 60-180
Fe-metal con nucleo fundente 1.0 CO2 70-200
Ss-metal de nucleo so6lido 0.8 MIX 60-160
Ss-metal de nucleo so6lido 0.9 MIX 70-170
Ss-metal de nucleo sélido 1.0 MIX 70-200
AL-Mg con nucleo so6lido 0.9 Ar 100-170




(MepeBon MHCTPYKLUN)

OIIMCAHHUE TOBAPA

3TO yCTPOHCTBO SABISETCS HHBEPTOPHBIM FEHEPATOPOM HIOCTOSIHHOTO TOKa, noaxoasiiuM s ceapku MIG / MAG / MOG, anekrpogamu MMA u TIG LIFT.
brnaronapst ”HBEPTOPHOI TEXHOJIOTHH, KOTOpas 00eCIeunBaeT BBICOKYIO IPOM3BOANTENIBHOCTD IIPU COXPAHEHHMH MHUHUMAJILHBIX Pa3MEPOB M Beca, CBAPOYHbBIH
anmapar  JIerKo MEPEeHOCHTCS U MPOCT B oOparieHnH. Yepes nepeHIoro MaHellb MOXKHO PeryIupoBaTh napaMeTpsl cBapky, a B pynkuuu MIG perynuposka

BBITIOJTHACTCA CUHEPTUYHOM PEXUME.

CBapo4HBIif anmapaT OCHAIIEH CUCTEMOH 3aIIUThI OT NIEpEHANpPSKEHNUs, CBepXTOKa U neperpeBa. Korna HanpspkeHue, BBIXOJHON TOK U TEMIIEpaTypa armapara

MPEBLIMIAIOT CTAHAAPTHBIC TOKA3aTCIIH, CBapO‘IHBIﬁ afnmapar aBTOMaTH4I€CKHU IMpeKpamacT pa60Ty.

MOHTAX

YcraHoBKa JOJDKHA BBITIOMHATHCS KBATH(UIIMPOBAHHBIM IIEPCOHATIOM B cooTBeTCTBUHM co crangaproM |EC 60974-9 u nefictByromm
3aKOHOJATENILCTBOM. . MalnHa IepeHOCHTCS ¢ HTOMOIIBIO PYYKH, PAaCHOJIOKEHHON Ha BepXHEH 4acTu u3zenus. DTa onepars J0DKHa
BBINOJTHATECS TIPH BRIKIIIOUEHHOM  aIlliapaTe | IIPH OTKIIOYEHHOM CBapOYHOM Kaberne. HanpshkeHne nuTaHus JODKHO COOTBETCTBOBATD
HaIpsDKEHUIO, YKa3aHHOMY B TaOJIMIE ¢ TeXHUYSCKUMH JJAHHBIMH, PacIoJIOXKEHHOH Ha u3/ienuu. Vcnons3yiite anmapar B CHCTeMe, MOITHOCTD
3al[UTHBIE XapPAKTEPUCTUKU KOTOPOro  (TpesoXpaHuTelb U / win auddepeHiyan) cCOBMECTUMBI ¢ TOKOM, HEOOXOMMBIM JUIst paGOThI, U MOTy4eHUs
6osnee moapoOHOI HHGOPMAIIMK CM.  JaHHBIE, YKa3aHHbIC HA TaOJHIle, MPUKPEIJICHHON K ammapary.

A\ vomice

OTot CBapO4HbIM annapaTt NpeAHas3HavYeH UCKIMIYUTENBHO ANns NpodeccMoHanbsHOro NCNomnb3oBaHns B caepe
NPOMbILLITEHHOCTHU.

LN

Hannuyve cumBona ykasbiBaeT Ha To, YTO MallMHa He obopyaoBaHa PFC. Y6eautech ¢ yCTaHOBLLMKOM
annapata u B cooteeTcTBUM ¢ IEC 60974-9 , 4TO CBapOYHbI annapaTt MOXeT OblTb NOAKIIOYEH K
06LLEe0CTYNMHON HU3KOBOSbTHOW CETU.

DYyHKIMU

DpOoHTAJIBHON W 3a{HEH NMAHEJIU:

LCD display

1. MIG GUN Connect.

2. Beixognoti anon: B pexume T1G sTa monasipHOCTh JOMKHA COSTUHSATH 3aTOTOBKY

3. Pazpem ympasnenus ropenku T1G.

4. PazneMm TIG ras

5. BeixogHoti karox : B pexume MIG sTa nossipHOCTB 10JKHA COSMHATE 3arOTOBKY

6. [Tepexiroyarens MeXaHU3Ma MOJJauH TPOBOJIOKH U KaTYILIKU

HepeKJIIO‘IaTe.HB TOpPCJIKU: BBCPX JISI TOPCIIKHA U BHU3 IJI1 MCXaHU3Ma IMOJa4u IMMPOBOJIOKH.




CBapouyHasi onepauus
HNHuTtepdeiic riiaBHoro crapra
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1. Nnrepdeiic BbIOOpa pyHKIUM: TOBEpHUTE pYUKy L B mHTEpdetice, 4TOOBI BEIOPATh OJMH U3

yeteipex MetonoB cBapku MIG / MAG Synergic, MIG / MAG Manual, Stick u TIG Lift.

2. Untepdeiic BbIOOPA CHHEPTUYECKOT0 MApaMeTPa | CHHEPTUICCKUI TTapaMeTp MOXKHO

BbIOpaTh BpamieHueM pyuku L Ha unTepdetice.

3. UnTepdeiic HACTPOIiKN MAapaMeTPOB CBAPKHU: ITapaMEeTP CBAPKH M €T0 COOTBETCTBYIOIICE 3HAYCHUE MOKHO
BBIOpATh M YCTaHOBUTH, Bpamas pydku L u R B untepdeiice

4. Untepdeiic HACTPONKHU CHCTEMBbI: CHCTEMHBIN MapaMeTp M €ro COOTBETCTBYIOIICE 3HAYCHHE MOTYT

OBITH BHIOpAHBI M YCTAHOBJICHBI BpalieHHueM pydku L u pydku R B uHTepdeiice, mokazaHHOM HIDKE:

CucreMHBbIC TTapaMeTPhI CucreMHBbIE TTapaMETPhI
JIOCTYITHBI, Bpainas pyuky L JIOCTYITHBI, Bpalias pyuky R
S3BIK Awnrmuiickuii /
HTaIbSHCKUH ....
Ennnuna Anrnuiickuii / MeTpryecKas 7
CHUCTEMA Beeper On/off English
_ Brightness
Bunep B / BBIKI 1z /I:ﬂ X Factory Reset

sprocrs 1-10 ) T | o [
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COpoc 3aBOICKUX HACTPOEK Haxxmure

5. UuTepdeiic oTodpaskenusi 3HaUKoB PyHKIUIA: nHTEpdElic, 0TOOpaKaAIONTN 3HAYOK UCTIOIB3YEMOTO
B HACTOSIIEE BPEeMsl METOA CBAPKH.

6. MuTepeiic oTOOpaKeHNs 3HAYKA Pe:KMMA CBapPKHU : UHTepdeiic, 0ToOpaxaronii 3HaY0K
HCIIOJIb3YEMOT'0 B HacCToOsIIee BpeMst peskuma cBapku (2T / 4T).

7. NnTtepdeiic oToOpakeHUsi CHHEPreTHYeCKHX MapaMeTpoB : uHTepdeiic, 0ToOparkaroIImii
CHHEPreTHYEeCKHEe TTapaMeTphl, UCIIOJIb3yeMbIe B HACTOsIIEe BpeMs (JIOCTYITHO TOJIBKO IPH BEIOOpE MeToa
cunepreTrueckoit ceapku MIG / MAG).

8. MHorogyHKIHOHAIBLHBII HHTepdeiic Aucnes: naTepdeiic, OTOOpaKAIOIINN COACPKUMOE,

BBIOpaHHOE MOJIb30BATEISIMU, KaK, HaIpUMEp, 3HAYKH METOJa CBAPKH, PEXHMMa U ITapaMeTpa CBapKH,

napameTpa IeHHOCTH U T. JI.




IIponienypsl ycTaHOBKH:

YcranoBka MIG / MAG:

BeolikirounTe cBapouHbIi anmapar.

TMoacoenunuTe Ta30BbIil OO (A) K ra30BOM TpyOe K 3a/Heii MaHesH anmnapara.

IMocoeiMHATE KOHTAKTHBIN pa3beM 3axkuma 3azemiieHus (B) k oTpunarensHoMy «-»

Bcrasbre pazbem ropenkr MIG (D) B neHTpanu3oBaHHbIi eBpopaszbeM (E) U 3aTSHUTE KOJBLEBYIO TaiiKy.

OtkpoiiTe O0KOBYIO NaHENb M BCTaBbTE IPOBOJ] B MAIIMHHOE OT/EIICHUE, 3aT€M BCTaBbTE KAaTYLIKy B Jiepkarelb OapabaHa U 3aTSHUTE.

o g rwhE

BcraBbTre poBOJIOKY B IPOBOJIOKY TPOJIIMHTA, YTOOB! OHa Mpuuterana kK kaHaske ponanka (BHUMAHUE: ponuk uMeer 1Be KaHaBKH:
TIOBOPAYMBasi POJIUK, BBl MOXKETE BEIOPATh COOTBETCTBYIOLIYIO KaHABKY B COOTBETCTBHU C JHaMETPOM HCHOJIB3yeMOH IpoBoJokn). [Ipn
HM3MEHEHHH JIaMeTpa IPOBOJIOKH HEOOXOJMMO 3aMEHUTH KaK POJIUK, TaK M KOHTAKTHBII HAKOHEYHUK (KOHLIEBAs! YacTh TOPENKH, U3
KOTOPOii BUHA HApY»KHAas pe3b0a).

7. OTBHHTHUTE KOHEIl TOPENKH (COIIO0) M KOHTAKTHBII HAKOHSYHHUK ISl OOJIEr4eHHUsI IPOXOXKICHUS IPOBO/IA.

8.  3akpoiite 1Bepb. BrirounTe cBapovHBIl anmapar.

9. VYcranosure anmapar st pyaknun MIG,

10. HaxumaiiTe KHOIKY TOPEJIKH, II0OKa M3 HEe HE BBIAIET IIPOBOJIOKA.

MHNOJAKIIIOYEHHUE I'A3A

Pressure regulator

[ Gas cylinder
A Powear
qle .’
L] | =
=
=
e
E = (2
g /J
Welding Gun \ \
e
J
Workpace
OTCYTCTBUME I'A30BOI'O COEIMHEHHUS
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Pa6ora MIG / MAG CuHeprernueckoro MeToa CBapKu:
1. Bri6op MeTona cBapKu:

1) B riiaBHoM unTepdetice Haxmute kHonky MENU, uTo0Ob! BoliTH B uHTEpdEiic BHIOOpa HYHKIIHIA,
2) B unrepdeiice BprOOpa GyHKIHI MOBepHHUTE pyUKy L, 4T00BI BEIOpaTh MeTOx cBapku MIG /
MAG Synergic, u HaXMUTE Ha PYYKY JJIs [IOATBEPXKICHHUS ACHCTBUS B UHTEp(eiice, MOKa3aHHOM

A B B [
7

MIG/MAG Manual
Stick

01 Fe-metal Solid-cored cozD=0.6mm
Puc. 1

2. ITogOop cUHEPreTHYeCcKUX MapaMeTpoB:

1) B rmaBuoMm unTepdetice Haxmute kHonky MENU, uT005I BoiiTH B HHTEpdEic BEIOOPA CHHEPTETHYECKOTO
napamerpa;

2) B unTepdeiice BBIOOpa CHHEPrETHUESCKHX ITAPaMETPOB MOBEPHUTE pyuKy L, uTOOBI BHIOpATH

HEOOXOIMMBIC CHHEPTETHUECKIE MTapaMeTPhl,  HAKMUTE Ha HETO JUTS TTOITBEPKICHHS ICHCTBUS

B HHTepderice, MOKa3aHHOM HIDKE:

.-'/‘°

02 - Fe-metal Solid-cored co2 0.8
03 Fe-metal Solid-cored co2 0.9
06 Fe-metal Solid-cored cD2 1.0

Fe-metal Solid-cored coz2 0.6

[ T |

01 Fe-metal Solid-cored co2D

3. Br16op 1 HAcTpoOlika mapamMeTpoB CBApPKH:

1) B rimaBHoM unTepdetice Haxxmure KHOKy MENU, uTo0sI BoiiTH B HHTEpdEHic HACTPONKH MMapaMeTpOB
CBapKH;

2) B unTepdeiice HaCTpOWKHM MapaMeTpOB CBApKHU IMOBEPHUTE PYUKy L, 4TOOBI BEIOpATH

ITapameTps! cBapku [Tapametpsl cBapku
JOCTYITHBI IPH BPAILICHUK JIOCTYITHBI [P BPallleHUH
pyuku L pyuku R
[Ba / ueTpIpe x0na 2T/AT -
Burn Back
OO0OpaTHOE C)KUTaHKE 0-10 Slow Feed
Pre-flow
Mennennas nogava 0-10 Bost Elow
OuHANTBHBI TTOTOK 0-10S !
01 Fe-metal Solid-cored coz D=0.6mm
CamouHayKuus 0-10

HEOOXOIUMBIH MapaMeTp, U MOBEPHUTE PYUKY R, 4TOOBI yCTAaHOBUTH 3HAUCHUE I TapaMeTpa.
HaxxmuTte Ha pyuky L unu R u1st monTBepxkieHus AEUCTBYS B uHTEpdeiice, TOKa3aHHOM HIDKE:

Puc. 2




Hacrpolika cBapOYHOro TOKA U HANIPSIKEHUS

1) Haxxmure knaBumry ENTER, uTo0b1 BoiiTu B nHTEp(dEiic CBapKH, TOKa3aHHBINA HUXKE:

30 '16.0

01 Fe-metal Solid-cored coz D=0.6mm

2) B unTepdeiice cBapku moBepHUTE PYUKY L, 4TOOBI YCTAaHOBUTH CBAPOYHBIN TOK, IJIsi KOTOPOTO

perynupyemasi 00JacTb IPUMEHEHUS OTJIMYAETCA OT CBAPOYHOM MPOBOJIOKU U Ta30B, KaK OMHCAHO
B §4.3;

3) CBapouHOE HanpsDKeHUE OYIeT aBTOMATHYECKH YCTAHOBIICHO KaK 3HAUCHHUE,

COOTBETCTBYIOLIEE CBAPOYHOMY TOKY, YCTAHOBJICHHOMY C BpaIlleHUEM PYUKH L.

4) Ecnu 3anmporpaMMHUpPOBaHHBIH CBAPOYHBIA TOK HE COOTBETCTBYET TPEOOBAHHSM IT0JIL30BATEIIS,
HAaCTpOMKa JIOCTYITHA NIPH BpallleHU! pydku R;

5) [Tocse HacTpoiiku HaXXMHUTE HA pydky L v R U1 moaTBepskAcHUS TEHCTBHS;

Pa6ora MIG / MAG PyuHoii meTon cBapku:

1. Be1ibop MeTo1a CBapKu:

1) B rimaBuom unTtepdetice Haxmure kHonky MENU, uTo0s! BoliTH B nHTEpdeiic BBIOOpa GYHKIIHIA,
2) B untepdeiice BeibOpa GyHKIHMI TOBEpHUTE PYUKyY L, 4TOOBI BBIOpATh METO PYYHOI CBApKH

MIG / MAG, 1 Ha>)xMHTe Ha Hee JUIs TIOATBEP)KICHUS WCTBHUS, KaK TIOKa3aHo Ha puc. 1;

3) Briximoyaresnb KaTyIIKA TOPEITKU BBIKITIOUUTCS (BHU3).

1°

Spool Gun

Wire fesder

2. Br10op 1 HAcTpOliKa mapamMeTpoB CBAPKH:

1) B rimaBHoMm unTtepdetice Haxxmure KHoky MENU, uTo0sI BoiiTH B HHTEpdEic HACTPONKH MMapaMeTPOB
CBapKu;

2) B unTtepdeiice HACTPOWKH TapaMETPOB CBApKHU MOBEPHUTE PYUKY L, 4TOOBI BHIOPATH
HEOOXOIUMBII NapaMeTp, U MOBEPHUTE YUKy R, 4TOOBI yCTaHOBUTH 3HaYEHUE JUIs lTapaMeTpa,
3aTeM Ha)XMUTe Ha pydky L unm pyuky R, uToObl moaTBepanTh neiictBue. CMoTpHuTe pHC. 2;

3. Hacrpoiika ckopocTu 1ojiaqu MpOBOJIOKH M CBAPOYHOTO TOKA:
1) Haxxmure xnaBuiry ENTER, 4To0bI BoiiTH B HHTEp(elic cCBapKH, MOKa3aHHBIH HIKE:

1.0 10.0
\Y

M/MIN

S

2) B unTepdeiice cBapku MoBepHUTE PydKy L, 4TOOBI yCTaHOBHUTH CKOPOCTH MOJa4YH POBOJIOKU

(1,5-13,0 M / MuH), u moBepHHTE YUKy R, 4T00BI ycTaHOBUTH cBapouHblii TOK (10-27 B);
3) [Tocie HacTpoiiku HaxkMuUTe Ha pydky L v R U1 moATBEepIKICHUS TEHCTBHUS;

4) Brurovarenb KaTyIIKA TOPENKU (BBEPX):




ALIRAARTAL

|

Remote Control
Socket

Work Lead

Setup for Spool Gun welding with gas shielded MIG wire
Pa6ora meroma cBapku Stick MMA:
1. Bri6op MeToaa cBapKu:
1) B rnaBaoM unTepdeiice Haxxmute kHonKy MENU, uToOBI BoliTH B MHTEpdeiic BpIOOpa HyHKIIHIA;
2) B unTepdeiice BpIOOpa GYHKIMI TOBEPHUTE PYUKY L, 4TOOBI BEIOpAaTh METO/ CBAPKH PYUKOI,
U HAKMHTE Ha Hee JUIA NOATBEP)KICHUS IEHCTBUA. CMOTpHTE puc. 1;
2. Br10op 1 HAcTpoOlika mapamMeTpoB CBApPKH:

1) B rnaBHOM nHTEepdeiice Haxxmure kKHoKy MENU, 4To0ObI BOMTH B HHTEp(EiC HACTPOHKH TApaMETPOB
CBapKH;

2) B wuHTepdeiice HACTPOHKM IMapaMeTpoB CBAapKU TOBEpHHTE py4ykKy L, d9roObl BBIOpaTh
HEOOXOIMMBIN MapamMeTp, ¥ MOBEPHUTE PYUKy R, 4TOOBI yCTaHOBUTH 3HAYCHUE MAapaMeTpa, 3aTeM

HaxXMuTe pyuky L unu pyuky R 11st moaTBep:kIeHus 1eHCTBUS, KaK MOKa3aHO HIDKE:

[TapameTtpsl cBapku [TapameTpsl cBapKu
JOCTYIIHBI IPU JOCTYIIHBI IpU
BpallleHu! pyuku L BpallleHuH pyuku R
Arc Force
lopstumii crapt 0-10 I_\— 0

Eap—

3. YcraHOBKa CBApOYHOTO HAINPSIKEHHUS:

1) Haxxmure kimaButry ENTER, uro0b1 BoiiTr B uHTEpdElic CBapKH, MOKA3aHHBINA HIKE:

10

V
=

y & % J
E =T ) A
e

2) B unrepdeiice cBapku moBepHUTE pydKy L, uT00BI ycTaHoBHUTH cBapouHbiil Tok (10 - 200 A), a

34TCM HAXKMUTC Ha HCC JII IMOATBCPIKACHUA HeﬁCTBHH;
Pabora merona ceapku TIG Lift:




1. Bribop MeTona cBapku:

1) B rnaBHOM nHTEepdeiice Haxxmure kKHONKY MENU, 4To0sI BOlTH B HHTEpdeiic BpIOOpa HyHKIIHIA;

2) B untepdeiice BriOOpa (hyHKIMi HOBepHHUTE PYUKy L, 4T00BI BHIOpaTh MeTOx cBapku TG Lift,

¥ HOKMHUTE Ha Hee JUI HOATBEpXKIeHUs neicTBus. CmoTpute puc. 1;

2. Bo16op u HacTpoiika mapamMeTpoB CBapKHU:

1) B rnaBHOM nHTEepdetice Haxxmure kKHONKY MENU, 4To0bI BOTH B HHTEp(EiC HACTPOMKH TApaMETPOB
CBapKH;

2) B unTepdeiice HaCTpOWKH MapaMeTPOB CBAPKHU IMMOBEPHUTE PYUKY L, 4TOOBI BBIOPATH

HEoOXOMMBIH ITapaMeTp, U IIOBEpHHUTE PYUKY R, 4TOOBI yCTaHOBUTH 3HAYCHHUE IS TapaMeTpa,

3aTeM Ha)XMUTE Ha pyduKy L umm pyuky R, 4ToObl MOATBEpANTH EiiCTBHE, KaK TOKA3aHO HUXKeE:

[Tapamerpsl cBapku [Tapamerpsl cBapku
JOCTYTIHBI PU JOCTYTIHBI IPU
BpalieHuu pydku L BpanieHuu pydku R -ﬂ'
JlBa / yeThIpe xo01a 2TIAT _
Pre-flow
[IpenBapuTenbHbIA 0-2S Eg: nHSJ:pe tl
IIOTOK
Buus no cknony 0-10 S

3. Hacrpoiika cBapoYHOTO TOKA:
1) Haxxmure kimaBuiry ENTER, uro0Ob1 BoiiT B mHTEpdEIic CBaApKH, KaK MOKA3aHO HUXKE:

10

Vv
(_v;-"rr,

| 7!‘-'
_ % J
o -

E— vt A s —

2) B untepdeiice cBapku moBepHUTE pydKy L, uT00BI yecTaHOBHTEH cBapouHbIi Tok (10 - 200 A), a
3aTeM HAXKMUTE Ha Hee JUTSI TOITBEPKICHHS JCHCTBHS,

Pressure regulator

1‘%:ﬂq'c;as cylinder
7N

Power

Setup for TIG Welding

IIpumeuanne: 1. B nponecce ceapku Hazkmute kKHonky MENU, 4To0b1 BepHYyThCH K
OCHOBHOMY HHTep(eiicy U nmepeycTaHOBHUTH NapaMeTPhl, a 3aTeM HAKMHUTE KHONKY
ENTER, 4uro0bI1 BoliTn B MHTepelic cBapKu;

2. B unrepdeiice BbiOopa GpyHKIMII MOBEPHUTE PYUKY L, 4T0OBI BHIOPATH
He00XO0AMMBIil METO/I CBAPKH, M IBAKAbI HAXKMHUTE HA PYUKY L, 4T00bI BONiTH B
uHTepdeiic CBApKU.




[TapameTpsl cBapku

CBapounbiii TOK (A)
Marepuain Huamerp I'A3

MIPOBOJIOKH (MM)

YepHplii 0,6 CO2 25-90
TBEPAOCILUIABHBIN
MeTal

UYepHsrit 0,8 CO2 40-150
TBEPAOCILIABHBIN
MeTaJl

YepHplii 0,9 CO2 50-180
TBEPAOCILJIABHBIN
MeTajl

UYepHsrit 1,0 CO2 60-200
TBEPAOCILUIABHBIN
MeTal

UepHsrit 0,6 MIX 25-110
TBEPAOCIUIABHBIN
MeTaJl

UYepHbrit 0,8 MIX 40-180
TBEPAOCILJIABHBIN
METAJI

YepHplii 0,9 MIX 50-200
TBEPAOCILIABHBIN
MeTaJl

UYepHblit 1,0 MIX 60-200
TBEPAOCIIJIABHBIN
METAJI

UYepHblil GIFOCOBBIN 0,8 CO2 60-160
MeTall

UYepHblil GIFOCOBBINA 0,9 CO2 60-180

METaJII

Yepublii (harocoBbIf 1,0 CO2 70-200

METaJII

TBepmocnnaBHbIA 0,8 MIX 60-160
MeTasl U3
HEpXKaBEIONIEH CTaIn

TBepaocnnaBHbIN 0,9 MIX 70-170
MeTa u3
HEPKABEIOUIEN CTaIN

TBepnocniaBHbINA 1,0 MIX 70-200
METaUI U3
HEPKABEIOIIEN CTaIU

TBepaocIIaBHBIN 0,9 Apro 100-170

METaJIl U3 CILIaBa H

AIIFOMUHUS C
MarHuem




m (Metagpasn omwd Tic apykés 0dnyisg)

MEPITPA®H ITPOIONTOX

AvT 1 GLOKELY Eival YEVVATPLL OVTIGTPOPEN cuveYoVg pevpatog (DC) katdAinin yio niektpddia cuykdiinong MIG / MAG / MOG, MMA «ou TIG LIFT.
Xapn otV TEXVOAOYIO AVTIOTPOPEN TOV EMTPENEL TV VYNAT ATOS00T, SLUTNPDOVTOS LEIWUEVES SLOGTACELS KOt LEIWIEVO BAPOS, 0 GLYKOAANTNG tvarl
@opNTOG KOt E0KOAOG 0T ¥pNoN. MEGm Tov umpocTtivod Tivaka ivol Suvath 1 TPOCAPUOYT TV TOPOUETPOV GLYKOAANONG Kot 6T Asttovpyio MIG n
POOUIGT TPAYLOTOTOLEITAL [lE GUVEPYIKOV TPOTO.

H pmyavn cvykdéiinong 6100étel KOKA®O TPOSTUGING 0o VITEPTOOT, VIEPEVTACT Kot vaepHéppoven. Av 1 tdor, 1o pevpa 050 kat 1) Oeppokpacio g
POV vIEPPOVY TO KOVOVIKO, 1) UNYaviy GLYKOAANGNG B0 GTOUATOEL VTOLOTO.

EI'KATAXTAXH

H eykoatdotaon mpénet vo mpoyroTomoteitol omd E01KEVUEVO TPOSHOTIKO cVUE®mVO. pe To IEC 60974-9 kot Tovg 0vikovg Kot Tomtkovg Kavoviepovg. To
pnyévnpo Tpémet va. ovoybet amd ™ Aapr mov Ppicketar 6To Endved PEPOG TOV TPOTOVTOS. AVTOG O YXEPIoNAG O Tpémet va mpaypatonomOet dtov 1
pUnyovn etvat omevepyoTompévn Kot To KaAMOLo cLYKOAANoNG éxovy amocuvdebel. H tdon tpopodosciog mpémet va avtiotolyel otny Tdom mov avoypaeetot
OTNV TWVOKIOO TOV TEYVIKMV YOPUKTNPLOTIKOV OV givat TOmoOeTNUEVT EMAVD GTO TPOTIOV. XPNGLOTOOTE TN UNYOVI] 6€ GOGTNILO TOV 0TTOioL To
YOUPAKTNPLOTIKA 16YVOG KOt TPooTaciog (acediela 1/kat dtapopikd) etvar cupfatd pe to pedua mov anorteitot yia T Aettovpyio, [o mepiocodTepeg
Aemtopépeteg deite Ta TEXVIKGE oTOLElD TTOVL AVaYpAPOVTOL GTNV TVaKido oV £)xel TomoBeTnOel oTn pnyovn.

SHMEIQ>H
NOTICE AVTI] N PN EVI] GUYKOAAN OGS TPOOPILETUL UMOKAEIGTIKG Y10 EMAYYELNATIKT (PO KOL p6vo
OTOKAELGTIKA Y10, TN Propnyovia.
ﬁ% To cVpBoro LITOdeIKVDEL OTL T unyovi) Sev eivan e€omMopévn pe cuokevt| S1opdmong mapdyovta wyvog (PFC - Power
IFactor Correction). Xvp@oveite pe tov xepiotn Kot copgova pe 1o tpodtvno IEC 60974-9 6t n unyovi cuykoAAnong
Lmopel va cuvdebet e T dnudcia yapnAn tdon.

Agrtovpyia

A0TOEN Y10 TOV PTPOGTIVO KOl TICM TIVOKO:

1. Zovoeon MIG GUN.

2. Avodog e£0600v: Otav mpoketrtan yia Aettovpyia TIG, avt) N TOAKOTNTO TPETEL VOL GUVOEEL TO KOUUATL
gpyaciog

3. XOvoeon eléyyov motoiov TIG.
4. Tvvoeon TIG agpiov

5. KdBodog e€6dov: Otav mpdkettar yro Aettovpyic MIG, avti n moAkdtnta Tpémel Vo GUVOEEL TO KOUUATL
gpyaciog

6. AwaxomTng TpoPoddT Kadlwdiwv & nviov motoiov: [Ipog Ta Tdve Yo Tvio TGTOAOD Kot TPOS T KATM
Y10 TPOPOOATN KAAWOIMV.




Agrtovpyio cvykoAinong:

Kopra drema@ ekkivnong

AIGAMAG Masmunl

Shink
TG Lk

5 6 7 8

1. Awema@n emroyig Aettovpyr®v: Tlepiotpéyte 10 Kovumi L o1 demapn| yio va emA£EEETE amd TIg
1é60ep1g neBddovg cuykdAAnong MIG/MAG cuvepywkn, MIG/MAG yepoxivnn, Stick kot TIG Lift.

2. Zovepykn] Oemapr] EMA0OYNS TOPUPETPOV: M0 GUVEPYIKT TOPAUETPOG UTOPEL VoL ETAEYET

TEPLOTPEPOVTOG TO Kovuni L ot dtemopn).

3. Atlemagn pvouieng TapapéTpmV cvYKOAAN6NG: Mo TopaUeTPOg CLYKOAANONG KOt 1] avTioTOUYN TIUN

g pmopel

va emiey0et ko va puOucBel mepiotpépovtag to kovuni L ko 1o kovuni R ot demapn.

4. Awema@r] poOurong cvotpraTog: Mo TapaUETPOG GLOTHLATOG KOL 1] AVTIGTOYN TN TG UTOpOHV Vo
emleyov Kot vo, puBietovy meptotpépovtog ta kovumid L kot R ot diemaen mov paivetol Topakdto:

AwBéoies mapapetpot
GUGTNLOTOG TEPLOTPEPOVTAS

AwBéoipec TapapeTpot
GUGTNLOTOG TTEPLOTPEPOVTOS

70 Kovumi L 10 Kovumi R a/c.. | ‘;'j“i-_- ’;4
et = LL .2
INwooca Ayyhd / Itohkd ... |
| Language |
. . , Unit |
Movéda Ayylucd / MeTpriceig Bicosi onlct English |
- Brightness
Evepyomoinon/anevepyonoin Eﬂ z / EI] K Factory Reset
on Popupnt . _
' I SN T
DoTEVOTNTA 1-10 I 2T
, . 01 Fe-metal Solid-cored co2 D=0.6mm
Epyooctacioxn [Tiéote
EMOQVEKKIvoN

5. Ao EPPAVIGNS EIKOVISI®MV AELTOVPYLOV: Mia d1emapn Tov eREavVICel TO E1KOVIOLO TNG TPEYOVCOG

neddd0v GVYKOAANONC.

6. Alema@n epEAavIoNS EIKOVISIOV AELTOVPYINS oVYKOAANGNG: Mo diemapn Tov epeavilel To E1KOVISL0 NG
Tpéyovoag peBodov cuykdAAnong (2T/4T).
7. AT ELPAVIGNG CUVEPYIKOV TOPORETPOV: Mia Slemapn mov epPavilel TIC TPEYOVGEG GLYYPOVIKESG
mopapéTpoug (dtatiBeton povo dtav eivan emieypévn n nébodog cvykoainong MIG/MAG cuvepyikn).

8. Alema@n epeavions ToAATAOV AELTOVPYIOV: Mo Slemap] Tov REaviel Ta TEPLEYOUEVO TOV

OVTIOTOLYOVV GE EKEIVOL TOV EMAEYOVTOL OO TOLG (PN OTEG, OTMG E1KOVIOLM LebOd0V GLYKOAAN oG,

Aertovpyio CLYKOAANONG KO TAPAUETPOGC, TILEG TOPAUETPOV KA.




Awdkacieg eykotdotaong:

o

Eykotaotoon MIG/MAG:
ATevEPYOTOMGTE T UNYOVI] CLYKOAANONG.

Yvvdéote ™ OLaAn aepiov (A) micw omd T pnyevn omd Tov ayeyo aepiov.

Tuvdéote 10 Pdopa Tomov dinse Tov ceryktpa yeiowong (B) oto apvnTiKd «-»

Ewoaydyete v toiunido cuykdAAnong ovvdeong MIG (D) oty kevipikn gvponaikn npila (evponaikn vrodoyn) (E) ko ceitte to
TEPIKOYAL0.

Avoi&te tov mAaivo mivokae Kot EI6AYETE TO KOADILO GTO YDOPO TOL UNYOVILLATOG, 6T GLVEXEW TomoBeToTE TO TTnvio péca otn OfKkn
KOPOLAL®DV Kot opi&Te.

Ewodyete 10 cVppo 6T0 GUpUATOGYOVO Y10 VoL KOAANGEL 6TV avAdkwon Tov kKuAivdpov (ITPOZOXH: o khAvdpog £xel VO CLAOKMGELS:
TEPLOTPEPOVTOS TOV KOAVIPO pmopeite vo emhEEeTe TNV KOTAAANAT GWAGK®GT avaAoyo PE TN SLGUETPO TOL GUPLATOG TTOV TPOKELTOL VO
xpnooromBet). Otav oAralet n SGUETPOG TOL GVPUATOC, Eivar OmaPaiTNTO Vo AAAAEETE TOGO TOV KOAVIPO OGO Kot TV Gkpr emaeng (To
aKPOio TUALO TNG TOUTIS0G GLYKOAANONG ad TO 0Tolo Paivetal 6Tt Byaivel To V).

Eeprddote 10 AKpo TG TOUTIONS GLYKOAANONG (AKPOPVGL0) KOt TNV (KPN EXAPNG Y10 VO SIEVKOADVETE TN SIEAELOT] TOV GUPUATOC.
K\eiote v mopta. Evepyomomiote ) pnyavi cuykOAAnong.

PvBuiote ) unyavi yio ™ Aertovpyio MIG,

O [Miéote T0 Kovuni TG TOWUTIdNG GLYKOAANGNG LEYPL VoL BYEL TO VLLOL.

XYNAEXH AEPIOY

TN

XQPIX XYNAEXH AEPIOY

\—\*-- %

RIIMARNARANY

Workpace




Agrrovpyia g pedodov ovykoiinong MIG/MAG cuvepykn:

1. Emoyn ¢ nebddov cuykOAANoNg:

1) v kevrpikn dtemaen, miéote to TAkTpo MENOY (MENU) yia va gil0éA0ete 6 demapn ETAOYNG
AELTOLPYIDV.

2) X1t dtemapn emAoYNG AELTovpYLoV, TeploTpéyTe To Kovuni L yio va emié&ete ) pébodo
ovykoAAnong MIG/MAG cuvepytkn| Kol GUVEYELD TIEGTE TO KOV Yo eMPePaimon 6T dETOPTN TOV

QOIVETL TOPAKATO:
7 3 E
£

[MIG/MAG Synergic |
MIG/MAG Manual
Stick

TIG Lift

7l
RN T
01 Fe-metal Solid-cored cozD=0.6mm

Ew. 1

2. Emloyn cuvepytkdv mopopéTpov:

1) v kevrpikn diemapn, totnote to TAnktpo MENOY (MENU) yia vo e10éABete 61N demopn emAoyng
GUVEPYIKDV TOPOUETPOV.

2) X1 deman| EMAOYNAG GUVEPYIKAV TOPUUETP®V, TEPLOTPEYTE TO KOLUTL L yio va emhéete Tig
QTOTOVLLEVEG GLUVEPYIKEG TAPAUETPOVG KOl TEGTE TO Yo EMPEPaimon 6T SEMAPT] TOV POIVETOL TOPUKATO:

02 Fe-metal Solid-cored co2 08
03 Fe-metal Solid-cored coz 0.9
06 Fe-metal Solid-cored coz2 1.0

Fe-metal Solid-cored coz 0.6

05
[ [

01 Fe-metal Solid-cored coz D=0.6mm

3. Emoyn kot pOOuon mapapétpov cuykdAAnong:

1) v kevrpikn demaen, motinote to TAnkTpo MENOY (MENU) yia va si1oéABete ot diemapn poouong
TAPOUETPOV GUYKOAANOTG.

2) X1 demopn puOUIoNS TAPAUETPOV GUYKOAANONG, TEPIOTPEYTE TO Kovumi L yia va emdé€ete tnv
TOPAUETPO OTMG amonteiTon Kol TEPIoTPEYTE TO Kovpmi R yio va opicete tiun yo v mapapetpo. [amote

to xovumi L 1 R yio emPePaimon

o1 OLEMOPY| TOL POAVETOL TOPOKAT®:

Aroféoiueg mapdpetpot Awbéoyec Topapetpot
oLYKOARNONG GLYKOANONG
mepLoTpEPovTog 1o Kovumi L | mepiotpépovtog o kovpmi R
AVO/TEGGEPA KTUTHALTOL 2T/IAT = S .
ITico kavon 0-10 Sio% Peed 11!
Apy1| Tpogodosia 0-10 z:‘;'tf"‘:‘l‘:w
Ipo-pony 0-2S Inductance

- R <0 I 7
Ponj petd 0-10S

01 Fe-metal Solid-cored co2 D=0.6mm

Eroayoyn 0-10

Ew. 2




PyBon tov pedpatog kot g Tdong cuYKOAANoNG

1) Motote to TAnktpo EIZATQI'H (ENTER) yio vo e16éA0gte 011 S1emapn cuyKOAANGNG TOL QOivETOL
TOPUKATO: e—

30 16.0

A

g
i |

I o

01 Fe-metal Solid-cored coz2 D=0.6mm
2) Xt dlemapn] CLYKOAANGNG, TEPLOTPEYTE TO KOVUTL L Y10, VO PUOUICETE TO pEOUA GVYKOAANONC, Y10 TO

omoio 1o puBldpevo medio eivar SPOPETIKY, LLE TOL GCLPUOTO KOt TO 0EPLOL CLYKOAANONG OGS

neptypdoetor oty §4.3.

3) H téon cvykdAinong Bo puOuiotel outdpato g 1 TN oV AVTIGTOLEL 6€ EKEIVI TOV PEOUATOG
GLYKOAANONG OV £)El pLOGTEL LE TEPIGTPOPT] TOV KOLUTLOV L.

4) Otov T0 TPOYPAUUOTIGUEVO PEDLLO GUYKOAANONG OV TANPEL TIC OMAULTHGELS TOV XPNoTH, 1| pLOUION
elvar dBéoyun meprotpépovtag To kovumi R.

5) Metd ™ poOuion, Ttomote to kovumd L ko R yio emPePaioon.

Xepoxkivntn Aertovpyia s pedodov cvykoérinons MIG/MAG:
1. Emivoyn ™¢ nebddov cuykOAANoNG:

1) T kevrpikn demaen, méote to TANKTpo MENOY (MENU) yia va ei16éA0ete ot diemapn ETA0YNG
AELTOVPYLDV.

2) X1 dlemapn EMAOYNG AELITOVPYIDV, TEPIOTPEYTE TO Kovumi L yia vo emidé€ete ) xewpokivntn nébodo
ovykoAAnong MIG/MAG kot méate Tpog 1o T KATM Yo emPePaimon ot demapn 0TS gaiveTot

TOPAKATO GTNV €1K. 1:
3) To mnvio moToAOV amevepyomoteitat (KAT®).

Spool Gun
Wire fesdar

2. Emiloyn ko pOOpion mopoapétpmv cuykOAANoNG:

1) v kevrpikn demaen, matnote to TAkTpo MENOY (MENU) yia va eiloéABete 6t dtemapn poopong
TAPOUETPOV GLYKOAANOTG.

2) X1 dtemoen puduiong TapapéTpOV GLYKOAANGONG, TEPIoTPEYTE TO Kovumi L yia vo emidé€ete tnv
TOPAUETPO OTMOG ATOLTEITOL KOl GTT) GLVEYELX TEPLOTPEYTE TO Kovumi R yia va opicete T yia tnv

TOPAUETPO. TN GLVEYEWD TEGTE TO Kovumi L 1 o kovuni R yo va

emPefordoete. Agite v €iK. 2.
3. PYBion cvppartog tpopodociog Kot pedpatog cUYKOAANONG:
1) Matnhote to TAfktpo EIZATQI'H (ENTER) yuo vo e16éA0ete ot diemapr] GLUYKOAANGNG TTOV PaiveTaL

TOPUKGTO: 1.5 10.0

M/MIN Vv

2) X1 S1lemopn GLYKOAANONG, TEPIOTPEYTE TO Kovumi L yia va puOuicete v T Tpo@odociog GuPUATOS
(1,5 - 13,0 m/min) kot eproTpéyte 10 Kovpumi R yio va pubuicete to pedpo cuykoAinong (10 - 27 V).
3) Metd t pvOuion, tatote To kovumid L kot R yia emPePaioon.

4) To mmvio motoMob evepyomoteitat (emdvm):




Pressura mgulaln!'
> ]:Gas cylinder
/ —

1

It

Spool Gun

\

Remote Control
Socket

. Work Lead

Agtrtovpyia ¢ pedddoov cvykoAinong Stick MMA:
1. Emoyn g pebddov cuykdAAnong:

1) v kevrpikn dtemaen, méote to TAkTpo MENOY (MENU) yia va gil0éA0ete 6N demapn ETAOYNG
AELTOLPYIDV.

2) Xt dtemapn| EMAOYNE AELTOVPYIOV, TEPIOTPEYTE TO Kovuni L yia va emiéEete tn pnébodo

oLYKOAAN oG Stick kot méoate mpog 10 Ta KAT® Yo emPePaimon: Agite v eik. 1.

2. Emiloyn ko pOOpion mopapétpmv cuykOAANoNG:

1) v kevrpikn demaen, motnote to TAnkTpo MENOY (MENU) yia va ei1oéABete ot diemapn poduong
TOPAUETPOV GUYKOAANONG.

2) X1 demapn pHoong TopausTpmy cuYKOAANONGC, TEPLoTpéyTe To Kovumi L yia va emhééete

TNV TOPALETPO OTMOC OTOLTEITOL KOl GTI GLVEYELN TEPIOTPEYTE TO KOovumi R yia va opicete tyun

Yol TNV TOPAUETPO. LT GLVEXELD TTEaTe To Kovpuni L 1 to kovumni R yio va emPePordoete 6mmg

QOiVETOL TOPOKATO:
AwBéoyeg mopapetpol  |Awbéotpeg maplpeTpot / C‘J | p—
, , ofe ==
GLYKOAANONG GLYKOAANONG & % 03 p,;j; 11 I .ﬂ'
TEPLOTPEPOVTOG TO TEPLOTPEPOVTOG TO - =y V—
xovpmi L xovpmi R prero ’—\_ 0
Kovt ekxivnon 0-10
Avdvoun 10Eov 0-10

3. PYOuion téong cvykdAinong:

1) MMoote to TAnktpo EIZATQI'H (ENTER) yio vo €16€A0gte 6T d1ema@n cuyKOAANGNG TOL QOivETOL

TOPOKATO:

2) X1 dlemapn cLYKOAANONG, TEPLoTpEYTE To Kovumi L yia va puBuicete to pedpa cuykdiinong (10 -

10
A.

200 A) xou ot cvvéyeln mEate To Yo emPefaimon.
Aertovpyia ¢ pebddov cvykoAnong TIG Lift:




1. Emioyn ¢ nebddov cuykOAANoNg:

1) v kevrpikn demaen, méote to TANkTpo MENOY (MENU) yia va ei16éA0ete ot diemapn ETA0YNG
AELTOVPYLDV.

2) X1 dlemapn emA0YNG AEITOVPYLDV, TEPLETPEYTE TO KoLUTi L yio va emléEete ™ nébodo
ovykoAAnong TIG Lift kot ot cuvéyela méate mpog to ta kdtw Yo emiPePainon: Agite v eik. 1.

2. EmAoyn kot podpon mopapétpmy cuyKOAAnong:

1) T kevrpikn demaen, motnote to TAnkTpo MENOY (MENU) yia va ei1oéABete ot diemapn poouong
TAPOUETPOV GUYKOAANOTG.

2) X1 demopn puOUIoNE TAPAUETPOV GUYKOAANONG, TEPIOTPEYTE TO Kovumi L yia va emdé€ete tnv
TOPAUETPO OTMOC ATOLTEITOL KOl GTT) GLVEYELN TEPIGTPEYTE TO KOLvUTi R Y10 va opicete Tyun yio v

TOPAUETPO. LT GLVEYELWD TESTE TO Kovpmni L 1 to kovuni R yo va

EmBefardoete 6mmg paivetotl mopakdtm:

AwBéoipeg mapapetpotl | AaBECIUES TAPAUETPO
GLYKOAANONG GLYKOAANONG
TEPLOTPEPOVTOS TO TEPLOTPEPOVTOS TO P
kovuni L kovuni R e
AVO/TEGGEPA KTUTNLOTOL 2T/AT Post Flon
ITpo-pon 0-2S
Kéro kAiion 0-10S
Pon petd 0-10S

3. PYOon pevpatog cuykdAAnong:
1) TTotote to TAnktpo EIZATQI'H (ENTER) yia vo £16éA0gte 011 S1emapn cuykOAAnong 6nme eoivetal

TOPOUKATO: '
10
A

r\

i

| W |

2) T dlemapn 6LYKOAAN oG, TEPIOTPEYTE TO Kovumi L yia va pubuicete to pedpa cuykOAAnong

Pressure regulator
-

(10 - 200 A) ko1 ot cvvéyelo TEGTE TO Yo emPePaimon. S

g
i
b v

i GAS

=4 ¢ —+
ﬁ/ /;éf 2 Weldlng Gun
ip 't il

%ﬁ’/ 7 T Workplece
Setup for TIG Welding
Xnueioon: 1. Xt dwodkacio ovykoéiinong, ratnote To tAktpo MENOY (MENU) 1w va
EMOTPEYETE GTNV KUPLO SLETAPT] KL VO EXAVOUPEPETE TIS TUPUANUETPOVS KOL GT1)
ovvéyern ratnote To TAkTpo EIXATQI'H (ENTER) 1w va e16é00gTe 6T dremapn
ovYKOAANONG.
2. X1 oemapn) emAoyNG Asttovpyiog, TeprtoTpéyte To Kovuni L ywo va emiéEeTe
1n€0000 ovYKOAIN OGS OTTMG amarTEITON KOt TOT6TE TO Kovpumi L 600 @opéc ya va
puneite amevdeiog otn o1ETaP] GVYKOAA GG,




[Tapapetpotl GLYKOAAN GG

) ) ) Pevpa cuykoAinong
Yo AlqpeTpog 6Oppatog (mm) AEPIO (A)
Fe pérairo, otepeodg 0,6 CO2 25-90
TUPNVOG
Fe pérairo, otepeodg 0,8 CO2 40-150
TLPTVOG
Fe pétaiiro, otepedg 0,9 CO2 50-180
TUPNVOG
Fe pérairo, otepeodg 1,0 CO2 60-200
TUPNVOG
Fe pétaiiro, otepedg 0,6 MEIZH 25-110
TUPNVOG
Fe pérairo, otepeodg 0,8 MEIEH 40-180
TUPNVOG
Fe pétaiiro, otepedg 0,9 MEIZH 50-200
TUPNVOG
Fe pétaiiro, otepedg 1,0 MEIZH 60-200
TUPNVOG
Fe péroiro, péwv 0,8 CO2 60-160
TUPNVOG
Fe pétroairo, péwv 0,9 CO2 60-180
TUPNVOG
Fe pétairo, péwv 1,0 CO2 70-200
TLPTVOG
Ss pétoairo, otepedg 0,8 MEIEH 60-160
TUPNVOG
Ss pétoairo, otepedg 0,9 MEIEH 70-170
TUPNVOG
Ss pétaidro, otepedg 1,0 MEIZH 70-200
TUPNVOG
AL-Mg, otepedc 0,9 Ar 100-170
TLPNVOG




' (1) Dati tecnici della saldatrice TEXHUYECKME AaHHbIE CBAPOYHOTO annapara

1 68 Welding Machine Technical Data Texvikd dedouéva unxdavnua ouykO6AAnonsg
: (E) Datos técnicos de la maquina de soldar
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GB- EU DECLARATION OF CONFORMITY

This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the
manufacturer.

- 1. Product model / Unique identification of the EEE (Electrical and electronic
equipment) - 2. Name and address of the manufacturer. - 3. Object of the
declaration. - 4. The object of the declaration described above is in conformity
with Directive: - 5. The object of the declaration described above is in
conformity with the relevant harmonisation legislation: - 6. Additional
information.

F- DECLARATION DE CONFORMITE UE

Cette déclaration de conformité est établie sous la seule responsabilité du
fabricant.

- 1. Modele de produit/ identification unique de I'EEE (équipements électriques
et électroniques) - 2. Nom et adresse du fabricant. - 3. Objet de la déclaration.
- 4. L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme & la directive:
- 5. L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme avec la législation
d'harmonisation pertinente: - 6. Informations supplémentaires.supplementari.

IT - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA UE

La presente dichiarazione di conformita & rilasciata sotto la responsabilita
esclusiva del fabbricante.

- 1. Modello di prodotto / Identificazione unica dell'AEE - 2. Nome e indirizzo del
fabbricante - 3. Oggetto della dichiarazione - 4. L'oggetto della dichiarazione di
cuisopra & conforme alla direttiva: - 5. L'oggetto della dichiarazione di cui sopra
e conforme alla normativa di armonizzazione: - 6. Informazioni supplementari.

E - DECLARACION DE CONFORMIDAD UE

Esta declaracion de conformidad se expide bajo la exclusiva responsabilidad
delfabricante .

- 1. Modelo de producto / identificacion Unica del AEE - 2. Nombre y direccion
del fabricante - 3. Objeto de la declaracion - 4. El objeto de la declaracion
descrita anteriormente es conforme con la Directiva: - 5. El objeto de la
declaracion anterior es de acuerdo con la legislacién de armonizacion : - 6.
Informacién adicional.

PT- DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE

Esta declaragao de conformidade foi emitida e é da inteira responsabilidade do
fabricante.

- 1. Modelo do produto / Identificacdo do EEE (Equipamento elétrico e
eletronico) - 2. Nome e endereco do fabricante - 3. Objeto da declaragdo. -4.0
objeto da declaracéo acima descrito estd em conformidade com a Diretiva: - 5.
O objeto da declaracéo acima descrito esta em conformidade com alegislacéo
harmonizada: - 6. Informag&o adicional.

NL-EU CONFORMITEITSVERKLARING

Deze conformiteitsverklaring wordt verstrekt onder de volledige
verantwoordelijkheid van de fabrikant.

- 1. Product model / unieke identificatie van de EEA (Elektrische en
elektronische apparatuur) - 2. Naam en adres van de fabrikant - 3. Voorwerp
van de verklaring - 4. Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is
conform richtlijn - 5. Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is
conform de desbetreffende harmonisatiewetgeving - 6. Extrainformatie.

D- EUKONFORMITATSERKLARUNG

Diese Konformitatserklarung ist unter der alleinigen Verantwortung des
Herstellers ausgestellt.

1. Produktmodell / Eindeutige Identifikation des EEE (Elektro- und Elektronik-
Gerate) - 2. Name und Adresse des Herstellers. - 3. Gegenstand der Erklérung.
- 4. Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in Ubereinstimmung mit
der Richtlinie: - 5. Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in
Ubereinstimmung mit den entsprechenden Harmonisierungsvorschriften: - 6.

Zusétzliche Informationen.

NO - EU-SAMSVARSERKLARING

Denne samsvarserklaeringen er utstedt under fabrikantens ansvar.

- 1. Produktmodeull/unik identifikasjon til EEE (elektrisk og elektronisk utstyr) -
2.Navn og adresse til fabrikanten - 3. Gjenstand for erkleaering - 4. Gjenstand for
erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med Direktivet: - 5. Gjenstand for
erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med relevant lovgivning: - 6. Ekstra
informasjon.

SE - EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Vi som producent garanterar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller och
foljer ndmnda standarder och bestdmmelser.

- 1. Produktmodell / unik identification under EEE (Elektrisk och elektronisk
utrustning) - 2. Namn och address till producenten

-3. Produkt som omfattas av forsakran -4. Produkten som omfattas av
ovanstdende forsakran ar: -5. Produkten som omfattas av ovanstdende
forsakran Overensstammer med ber6rd harmoniseringslagstiftning: -6.
Tillaggsinformation.

DK - EU OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Denne overensstemmelseserkleering er udstedt under producentens
eneansvar.

- 1. Produktmodel / unik identifikation iht. EEE (elektrisk og elektronisk udstyr) -
2. Navn og adresse pa producenten - 3. Erkleeringens genstand - 4. Formalet
med ovennaevnte erklaering er i overensstemmelse med direktiv: - 5. Formalet
med ovenngvnte erkleering, er i overensstemmelse med den relevante
harmoniseringslovgivning: - 6. Yderligere information.

FIN - EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Tamé vaatimustenmukaisuusvakuutus annetaan yksinomaan valmistajan
vastuulla.

- 1. Tuotemalli / s&hkd- ja elektroniikkalaitteen yksildllinen tunniste - 2.
Valmistajan nimi ja osoite - 3. Vakuutuksen kohde - 4. YII& kuvattu
vakuutuksen kohde on yhdenmukainen direktiivin kanssa: - 5. Yll& kuvattu
vakuutuksen kohde on yhdenmukainen asiaankuuluvan
yhdenmukaistamislainsd&danndn kanssa: - 6. Lisétietoja.

RO - DECLARATIE DE CONFORMITATE

Aceasta declaratie de conformitate este emisa pe raspunderea exclusiva a
producatorului.

- 1. Modelul produsului / Identificarea unica EEE (echipamente electrice si
electronice) - 2. Denumirea si adresa producatorului. - 3. Obiectul declaratiei. -
4. Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu Directiva: - 5.
Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu legislatia
armonizata: - 6. Informatii suplimentare.

PL - DEKLARACJAZGODNOSCIUE

Ponizsza deklaracja zgodnosci UE zostala wydana przez fabrykanta w
wylacznej odpowiedzialnosci.

- 1. Model produktu/niepowtarzalny identifikator AEE - 2. nazwa i adres
fabrykanta - 3. przedmiot deklaracji - 4. przedmiot deklaracji zgodny z
dyrektywa Unii Europejskiej: - 5. przedmiot deklaracji jest zgodny z
harmonizacja prawodawstwa: -6. informacje dodatkowe.

GR - UE AB\wan Zuppopewan

Auth n 6nAwarn xopnyeital uévo amd Tov KATOoKELAAOTH TOU UNXaVAUATOC.

- 1. MovtéAo Tipoidvtog / Movadikn tautoroinan amé EEE (HAektpikég kal
NAEKTPOVIKEC OUOKEVEC). - 2. ‘Ovopa Kal O1elbuvaon Kataokeuaoth -3 .
AvTIKeipevo dnAwanc - 4. To avTikeipevo dnAwang va Teptypa@etal
OoUHQWVO PE TIC 00nyie - 5. To avTikeiyevo ¢ GNAwang evapuovietal
OUHQWVO UE TNV OXETIKI VOR0BETia - 6. ZUPTIANPWLATIKY TTANPOQOpIa.

HU - EU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT




Ezt a megfelel&ségi nyilatkozatot a gyartd kizarélagos felelésségével adja ki.
- 1. Az EEK (Elektromos és elektronikus késziilék) Termékszama / Egyedi
azonositdja - 2. A gyartd neve és cime - 3. Anyilatkozat targya - 4. Afenti
nyilatkozat targya megfelel a vonatkozd EU iranyelvnek: - 5. A fenti
nyilatkozat targya megfelel a ra vonatkozé jogharmonizaciénak: - 6. Tovabbi
informaciok.

CZ-EU-PROHLASENI

Toto prohlaseni je vystaveno zodpovédnym vyrobcem.

-1. Typ vyrobku / jednoznacna identifikace EEE (elektrické- a elektronické
zafizeni-stroje) -2. Nazev a adresa vyrobce -3. Predmét prohlaseni - 4.
Predmét prohlaseni nahofe uvedeny je v souladu se smémici: - 5. Pfedmét
prohlaSeni nahofe uvedeny je v souladu s odpovidajici pfedepsanou shodou (
normou ); - 6. Dodate¢né informace.

SK-EU VYHLASENIE O ZHODE

Toto vyhlasenie o zhode sa vydava na vyhradni zodpovednost vyrobcu.

- 1. Model vyrobku/ Jedine€na identifikacia EEE (elektrického a elektronického
vybavenia) - 2. Meno a adresa vyrobcu - 3. Predmet vyhlasenia - 4. Predmet
hore uvedeného vyhlasenia je v zhode so smernicou: - 5. Predmet hore
uvedeného vyhlasenia je v zhode s prisluSnymi harmonizaénymi pravnymi
predpismi; - 6. Dodatoné informécie.

LV-ESATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Siatbilstibas deklaracijair izdota uz pilnu raZotaja atbildibu.

- 1. Produkta kods / Unikals identifikacijas numurs, kas ir elektroinstrumentiem
un elektroiekartam. - 2. Nosaukums un raZotaja adrese - 3. Deklar&jamais
priekSmets - 4. Augstak minétais deklaréjamais priekSmets ir
saskana ar attiecigajam direktivam: - 5. Augstak minétais deklaréjamais
priekSmetsir saskana ar attiecigajiem tiesibu aktiem: - 6. Papildinformacija.

EE - EL VASTAVUSTUNNISTUS

Kaesolev vastavustunnistus on véljaantud tootja ainuvastutusel.

- 1. Tootemudel / EEE (elektri- ja elektroonikaseadmete) ainulaadne
identifitseerimistunnus - 2. Tootja nimi ja aadress - 3. Tunnistuse objekt -
4 Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab Direktiivile: - 5. Ulalkirjeldatud
tunnistuse objekt vastab vastavatele Uihtlustatud digusaktidele: - 6. Lisateave.

LT- ESATITIKTIES DEKLARACIJA

Si atitikties deklaracija yra parengta gamintojo, prisimancio uZ jg pilng
atsakomybe.

- 1. Produkto modelis / Unikali EEE (Elektros ir elektronikos jrangos)
identifikacija - 2. Gamintojo pavadinimas ir adresas - 3. Atitikties deklaracijos
objektas - 4. Deklaracijos objektas, apraSytas aukSciau atitinka direktyva: - 5.
Deklaracijos objektas apraSytas aukSciau atitinka darniyjy standarty kriterijus:
- 6. Papildoma informacija.

RUS (PYC) - EU EKNAPALIA COOTBETCTBWA

HacTosias geknapauums COOTBETCTBUS SBNSETCA 3asBNEHNEM
NpOV3BOANTENS NOZ €0 MOMHYK0 OTBETCTBEHHOCT.

- 1. HaumeHoBaHne mogenu / YHukanoHaa ugeHtudpukauna EEE
(SnekTpuyeckoe 1 anekTpoHHOE 06opyaoBaHuE) - 2. HanumeHoBaHve 1
appec npoussoauTens. - 3. Mpegmet peknapauuu. - 4. MNpegmet
[eKnapaLiy on1caHHbIi Bbllle, COOTBETCTBYET AupekTuBe. - 5. Mpeamet
AEeKnapaLyy On1CcaHHbIA Bbille, COOTBETCTBYET AECTBYHOLIEMY 3aKOHY O

rapMoHu3aLuu. - 6. [lononHutenbHas MHGopmaLms.

BG (BI') - EO AEKNAPALINA 3ACBOTBETCTBUE

Tasu feknapalis 3a CbOTBETCTBME Ce 13/aBa U3LAMN0 Ha 0TTOBOPHOCTTA Ha
NpOM3BOAMTENS.

- 1. Mogen npofykT / YHukanHa naeHtudpmkaums Ha EEO (Enektpuyecko n
e/1eKTPOHHO 060py/ABaHe) - 2. Mme 1 agpec Ha npoussogutens - 3. Mpegvert
Ha fieknapauusata - 4. TlpeAMeTHT Ha AeknapauusTa, onucaH no-rope, e B
CbOTBETCTBME C [upekTusa - 5. MpeaMeTsT Ha Aeknapauusra, onucaH no-
rope, e B CbOTBETCTBYE C NPUIOXMMOTO 3aKOHOZATE/ICTBO 38 XapMOHU3aLms.
- 6. JonbAHUTENHA MHGhopMaLMA.

TK-UYGUNLUKABBEYANI

Bu uygunluk beyani sadece (reticinin sorumlulugu altinda diizenlenir.

-1. Uriin Modeli/Elektronic ve Elektronic Ekipmanin (EEE) Model Numarasi - 2.
Ureticin Gnvan ve adresi - 3. Beyan Edilen Uriin - 4. Yukarida tanimlanmis
beyanin driin, direktifile uyunludur - 5. Yukarida tanimlanmis beyanin tirtin, ilgili
mevzuatile uyunludur - 6. EK bilgi.

HR -EUIZJAVA O SUKLADNOSTI

Ova izjava o sukladnostiizdana iskljucivom pod odgovornoS¢u proizvodaca.

- 1. Model Proizvod / Jedinstveni identifikacijski broj od EEO (elektricne i
elektroniCke opreme) - 2. Naziv i adresa proizvodaca. - 3. Predmet deklaracije.
- 4. Predmet deklaracije je prethodno opisan u skladu s Direktivom: - 5.
Predmet deklaracije prethodno je opisan u skladu s vaZecim propisima za
uskladivanje: - 6. Dodatne informacije.

SI-UEIZJAVA O SKLADNOSTI

Taizjava o skladnostije izdana na lastno odgovornost proizvajalca.

- 1. Model izdelka /Edinstvena identifikacija EEO (elektriCne in elektronska
oprema) - 2. Naziv in naslov proizvajalca - 3.Predmetizjave - 4. Predmetizjave
opisan zgoraj je v skladu z direktivo - 5. Predmet izjave opisan zgoraj je v
skladu z zakonodajo - 6.Dodatne informacije.

6 -EY JEKNAPALINIA 3A COOBPA3HOCT

OBaa u3jaBa 3a C00OPa3HOCT Ce M3faBa Mo efANHCTBEHA OArOBOPHOCT Ha
MPOW3BOANTENOT.

- 1. mogien Mpown3sog / EauHcTeHa naeHTudukamja Ha EEE ( Enektpuyna m
e/IeKTPOHCKa onpema) - 2. ime 1 agpeca Ha npou3soaAnTenor. - 3. Mpegmet Ha
gexnapaupjata. - 4. Llenta Ha Jeknapauujata onuiiasa norope e BO
cornacHocT co [Aupektusara: - 5. NpeAMeT Ha feknapauvjata OnuLlaHa
rnorope e BO COINMACHOCT CO pe/ieBaHTHaTa 3aKoHCka perynatuea 3a
ycornacyBabe: - 6. [JonoHUTENHN MHOPMALUK.

BA-1ZJAVAO USKLADENOSTI
Ova izjava o uskladenosti izdata je pod jedinstvenom odgovornoSéu
proizvodaca.
- 1.Model proizvoda/Unikatna identifikacija od EEE (elektricna i elektronska
oprema) - 2.Ime i adresa prozvodaca - 3.Predmet izjave - 4.Predmet izjave
opisan iznad je u u skladu sa direktivom: - 5. Predmet izjave opisan iznad je u
skladu sa zakonskim odredbama: - 6. Dodatne informacije.

SA- ke Aalaall bl Lilday 50 alaall — a3V o555y

z o laal Ole) daiaa) 13a con A gl ALK AS a0 dniadll
1. Dk el / a8 0 i il (al i) 3 ea DU Al 5eSh g iS5 2, sl () st
i< ,al Axadl
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1. DZ 261 PFC MIG / 55070

2. IC.Research V.le Gramsci, 13 80122 Napoli - [TALY

3. WELDING MACHINE

4. LVD  2014/35/EU
EMC 2014/30/EU

Low Voltage Directive
Electromagnetic Compatibility Directive

5. LVD IEC 60974-1:2012 EMC IEC 60974-10:2014

G. De Rosa - CEO

Conza d.C., 08/02/2023
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IT - Garanzia: La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento del prodotto e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si
deteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione entro 24 MESI dalla data di vendita del prodotto comprovata sul garanzia certificato per paesi della
comunita europea ed entro 12 MESI per paesi extracomunitari. La durata della garanzia legale potrebbe variare in base al paese, si prega di fare riferimento alle leggi in
materia di garanzia del proprio paese o regione. Gli inconvenienti derivati da un’errata utilizzazione, manomissione od incuria, danni da trasporto sono esclusi dalla
garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO ASSEGNATO
(previo accordo con 'azienda) e verranno restituite in PORTO FRANCO se la garanzia € applicabile. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino
o bolla di consegna menzionante I'articolo.

EN - Warranty: The manufacturer is guarantor of the proper functioning of the product and undertakes to carry out for free the replacement of the pieces that deteriorated
for bad quality of material or for construction defects within 24 months from the sale date of the proven product certified for European Community countries and within 12
months for non-EU countries. The legal guarantee duration may vary based on the country, please refer to the guarantee laws of its country or region. The drawbacks
derived from an incorrect use, tampering or neglect, transport damage is excluded from the warranty. Furthermore, all responsibility for all direct and indirect damages is
declined. The machines made, although under warranty, must be sent in the undertaking assigned (by agreement with the company) and will be returned in Porto Franco
if the guarantee is applicable. The warranty certificate is valid only if accompanied by receipt or delivery bubble mentioning the article.

FR - Garantie: le fabricant est garant du bon fonctionnement du produit et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des piéces détériorées pour une mauvaise
qualité de matériau ou des défauts de construction dans un délai de 24 mois a compter de la date de vente du produit éprouvé certifié pour 'Europe Pays communautaires
et dans les 12 mois pour les pays non membres de I'UE. La durée de la garantie juridique peut varier en fonction du pays, veuillez vous reporter aux lois de garantie de
son pays ou de son région. Les inconvénients dérivés d'une utilisation incorrecte, d'une altération ou d'une négligence, des dégats de transport sont exclus de la garantie.
En outre, toutes les responsabilités de tous les dommages directs et indirects sont refusés. Les machines fabriquées, bien que sous garantie, doivent étre envoyées dans
I'entreprise attribuée (par accord avec la Société) et seront retournées a Porto Franco si la garantie est applicable. Le certificat de garantie n'est valide que s'il est
accompagné d'une réception ou d'une bulle de livraison mentionnant I'article.

ES - Garantia: El fabricante garantiza el correcto funcionamiento del producto y se compromete a llevar a cabo de forma gratuita el reemplazo de las piezas deterioradas
por mala calidad del material o por defectos de construccion, dentro de los 24 meses desde la fecha de venta del producto indicado en el certificado para los paises de la
comunidad Europea. y dentro de los 12 meses para paises que no son de la UE. La duracién de la garantia legal puede variar segun el pais, consulte las leyes de garantia
de su pais o regién. Los inconvenientes derivados de un uso incorrecto, manipulacién o negligencia, el dafio de transporte se excluyen de la garantia. Ademas, se rechaza
toda la responsabilidad de todos los dafios directos e indirectos. Las maquinas devueltas, aunque en garantia, deberan ser enviadas al sitio designado (despues de
concordarlo con la empresa) y se devolvera en Porto Franco si la garantia es aplicable. El certificado de garantia es valido solo si se acompaiia del recibo o la factura de
entrega mencionando el articulo.

PT - Garantia: o fabricante é garantidor do funcionamento adequado do produto e compromete-se a realizar gratuitamente a substituigdo das pecgas que se deterioraram
para ma qualidade de material ou para defeitos de construgcdo dentro de 24 meses a partir da data de venda do produto comprovado certificado para o produto Paises
comunitarios e no prazo de 12 meses para os paises ndo pertencentes a UE. A duracé@o da garantia legal pode variar com base no pais, consulte as leis de garantia de
seu pais ou regido. As desvantagens derivadas de um uso incorreto, adulteracdo ou negligéncia, o dano de transporte é excluido da garantia. Além disso, toda a
responsabilidade por todos os danos diretos e indiretos é recusada. As maquinas feitas, embora sob garantia, devem ser enviadas no compromisso atribuido (por acordo
com a empresa) e serdo devolvidos no Porto Franco, se a garantia for aplicavel. O certificado de garantia é valido somente se acompanhado de recibo ou bolha de
entrega mencionando o artigo.

DE - Garantie: Der Hersteller ist der Garant fur das ordnungsgeméfe Funktionieren des Produkts und verpflichtet sich, den Austausch der Stlicke freizusetzen, die sich
fur schlechte Materialqualitédt oder fir Bauunféltigungen innerhalb von 24 Monaten ab dem Verkaufsdatum des bewéahrten Produkts fir europaisch verschlechtert
Gemeinschaftslander und innerhalb von 12 Monaten fiir Nicht-EU-Lander. Die Rechtsgarantie-Dauer kann je nach Land variieren, wenden Sie sich bitte an die
Garantiegesetze seines Landes oder der Region. Die von einer falschen Verwendung, Manipulation oder Vernachlassigung stammenden Nachteile, Transportschaden,
ist von der Garantie ausgeschlossen. Darlber hinaus wird die gesamte Verantwortung fir alle direkten und indirekten Schaden abgelehnt. Die Maschinen machten, obwohl
unter Garantie in das Unternehmen (nach Vereinbarung mit dem Unternehmen) gesendet werden und in Porto Franco zurlickgegeben werden, wenn die Garantie
anwendbar ist. Das Garantiezertifikat ist nur giiltig, wenn sie mit Erhalt oder Lieferblasen begleitet wird, die den Artikel erwahnen.

NL - Garantie: de fabrikant is garant van de goede werking van het product en verbindt zich ertoe om de vervanging van de stukken te vervullen die verslechterde voor
slechte kwaliteit van materiaal of voor bouwdefecten binnen 24 maanden na de verkoopdatum van het bewezen product gecertificeerd voor Europees Landen van de
Gemeenschap en binnen 12 maanden voor niet-EU-landen. De wettelijke garantieduur kan variéren op basis van het land, raadpleeg de garantiewetten van het land of
de regio. De nadelen afgeleid van een onjuist gebruik, knoeien of verwaarlozing, vervoer schade is uitgesloten van de garantie. Bovendien wordt alle verantwoordelijkheid
voor alle directe en indirecte schade afgenomen. De machines gemaakt, hoewel in de garantie, moeten worden verzonden in de toegewezen onderneming (bij
overeenkomst met het bedrijf) en zullen worden geretourneerd in Porto Franco als de garantie van toepassing is. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien vergezeld
van ontvangst of leveringbel die het artikel wordt vermeld.

NO - Garanti: Produsenten er garanti for riktig funksjon av produktet og forplikter seg til & utfgre for & frigjere erstatningen av brikkene som forverres for darlig kvalitet pa
materialet eller for byggdefekter innen 24 maneder fra salgsdatoen for det paviste produktet sertifisert for europeisk Fellesskapsland og innen 12 maneder for ikke-EU-
land. Den juridiske garantiets varighet kan variere basert pa landet, se garantisloven i sitt land eller region. Ulempene som er avledet av feil bruk, manipulering eller
forssmmelse, transportskader er utelukket fra garantien. Videre avvises alt ansvar for alle direkte og indirekte skader. Maskinene som er gjort, selv. om det er under
garantien, ma sendes i foretaket tildelt (etter avtale med selskapet) og vil bli returnert i Porto Franco dersom garantien gjelder. Garantifertifikatet gjelder kun hvis det er
ledsaget av kvittering eller leveringsboble som nevner artikkelen.

SV - Garanti: Tillverkaren ar garant for produktens funktion och atar sig att utféra den fria utbytet av de stycken som férsamrats for dalig kvalitet pa material eller for
byggfel inom 24 manader fran forsaljningsdatum for den beprévade produkten som ar certifierad for europeisk Gemenskapslander och inom 12 manader for Iander utanfor
EU. Den rattsliga garantivan kan variera beroende pa landet, se garantislagarna i sitt land eller region. Nackdelarna som harror fran en felaktig anvandning, manipulering
eller forsummelse, transportskador &r utesluten fran garantin. Vidare avvisas allt ansvar for alla direkta och indirekta skador. Maskinerna, d&ven om det under garanti maste
skickas i det atagande som tilldelats (genom &verenskommelse med bolaget) och kommer att returneras i Porto Franco om garantin ar tillamplig. Garantincertifikatet ar
endast giltigt om det atfoljs av kvitto eller leveransbubbla som namner artikeln.

DA - Garanti: Fabrikanten er garant for produktets korrekte funktion og forpligter sig til at udfgre gratis udskiftning af de stykker, der forveerres for darlig kvalitet af materiale
eller til byggefejl inden for 24 maneder fra salgsdatoen for det dokumenterede produkt, der er certificeret for europaeisk EU-lande og inden for 12 maneder for tredjelande.
Retsgarantiets varighed kan variere pa grundlag af landet, henvises til garantilovgivningen i dets land eller region. Ulemperne afledt af en forkert brug, manipulation eller
forsemmelse, transportskader er udelukket fra garantien. Desuden falder alt ansvar for alle direkte og indirekte skader. Maskinerne, der er foretaget, skal under garanti
sendes i den tilsagn, der er tildelt (efter aftale med selskabet) og vil blive returneret i Porto Franco, hvis garantien finder anvendelse. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis de
ledsages af kvittering eller leveringsboble, der naevner artiklen.

Fl - Takuu: Valmistaja on takaaja tuotteen moitteettoman toiminnan varmistamiseksi ja sitoutuu vapaaseen materiaalin huonon laatuun tai rakennusvirheisiin
huonontumiselle 24 kuukauden kuluessa eurooppalaiselle tuotetun tuotteen myynnista Yhteison maat ja 12 kuukauden kuluessa muiden kuin EU: n ulkopuolisiin maihin.
Oikeudellinen takuuaika voi vaihdella maan perustuen, katso maan tai alueensa takauslakeja. Vaarasta kaytosta johtuvat haitat, jotka ovat peraisin laiminlydnnista,
kuljetusvahingot jatetdan takuun ulkopuolelle. Liséksi kaikki vastuu kaikista suorista ja valillisisté vahingoista hylataan. Tehtavat, vaikka takuu on lahetettava (yhtion kanssa
tehdyn sopimuksen mukaan), ja se palautetaan Porto Francoissa, jos takuuta sovelletaan. Takuutodistus on voimassa vain, jos mukana on vastaanotto tai lahetyskupla,
jossa mainitaan artikkelin.

RU - FapaHTuA: npousBoauTens SBNSIETCS rapaHTOM NpaBUNbHOTO (hYHKLIMOHMPOBaHUS NpoAykTa u 0ba3yeTcs NpoBoauTb GecnnaTtHoO 3ameHy AeTanen, KoTopble
yXYAWWNUCb AN NAOXOro KayectTBa MaTtepuana wnu Ans CTpouTesnibHbIX AedekToB B TeyeHWe 24 MecsileB C [aTbl MpOAaxu NPOBEPEHHOro MpoAYyKTa,
cepTuduLMpoBaHHoro ans eeponeickux CoobLLecTBO CTpaHbl U B TedeHne 12 mecsiueB Ans cTpaH, He senswowmxcs EC. Cpok ropuanyeckon rapaHTum MOXeT
BapbUpOBaTbCA B 3aBMCUMOCTM OT CTpaHbl, NoXanyncra, obpaTuTecb K 3aKOHaM rapaHTUM CBOeW CTpaHbl MNM pervoHa. HegoctaTtku, nonyyeHHble U3 HEBEPHOrO
MCNonb30BaHWs, NOAAENKN UMK NpeHebpexeHns, NoBpexaeHe TPAHCNOPTa UCKIMIOYEHO U3 rapaHTun. Kpome Toro, BCA OTBETCTBEHHOCTb 3a BCE MPSMbIE U KOCBEHHbIE
YObITKU OTKMOHeHbl. MalluuHbl, cAenaHHble, XOTsi B COOTBETCTBUM C rapaHTueil, AOSKHbI GbiTb OTMpaBneHbl B NpueMHble (Mo cornaweHnio ¢ Komnawuen) n 6yayt
BO3BpaLleHbl B MopTo PpaHKko, ecnn rapaHTna npumeHuMa. apaHTUinHbIA cepTudmkaT AEeNCTBUTENEH TOMbKO B TOM Cryyae, ecnv B CONPOBOXAEHUN KBUTAHLMW Unn
[0CTaBKW My3blpb, YNOMSIHYB CTaTblO.
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PL - Gwarancja: Producent jest gwarantem prawidtowego funkcjonowania produktu i zobowigzuje sie do przeprowadzenia bezptatnego zastgpienia elementéw, ktore
pogorszyly sie do ztej jakosci materiatu lub wady budowlanych w ciggu 24 miesiecy od daty sprzedazy sprawdzonego produktu certyfikowanego dla europejskiego Kraje
wspolnotowe i w ciagu 12 miesiecy dla krajow spoza UE. Czas trwania gwarancji prawnej moze sig rézni¢ w zaleznosci od kraju, prosze odnie$¢ sie do przepisow
gwarancyjnych swojego kraju lub regionu. Wady pochodzgce z nieprawidtowego stosowania, manipulacji lub zaniedbania, uszkodzenia transportu sg wytaczone z
gwarancji. Ponadto, cata odpowiedzialno$¢ za wszystkie szkody bezposrednie i posrednie zostaty odrzucone. Maszyny wykonane, cho¢ w ramach gwarancji muszg by¢
wysylane w przedsiebiorstwie przypisanym (w drodze porozumienia z Spétkg) i zostanie zwrécona w Porto Franco, jesli gwarancja ma zastosowanie. Certyfikat
gwarancyjny jest wazny tylko wtedy, gdy towarzyszyt odbiér lub banki dostawy wspominajac o artykule.

GR - EyyUnon: O karaokeuaoTng eival eyyunTig Tng opBig AeIroupyiag Tou TpoidvTog Kail avaAauBavel TNV UTTOXPEWON VO EKTEAECEI BWPEAV TNV AVTIKATACTACN TWV
TEYaYiwv TTOU €MBEIVWONKAV yia KAKF TTOIGTNTA UAIKOU 1 yia EAQTTWHPOTA KATAOKEUNG EVTOG 24 unvwv atré TNV nuEPOoUnvia TTWANONG Tou atrodedelyUévou TTPOIGVTOG TTOU
TNIOTOTIOIEITAI IO TNV €UPWTTAIKr XWpPEeG TNG KovoTnTag Kal eviog 12 unvwv yia Tig Xwpeg ekTog EE. H didpkeia TG VOUIKAG £yylnong PTTOpEi va dlagEépel avaAoya Pe Tn
XWPa, avaTpEETe OTOUG VOPOUG £yyUNoNG TNG XWPOG A TNG TIEPIOXNAG TNG. Ta PEIOVEKTAPATA TTOU TTPOEPXOVTal aTTd Ed@aAuévn xprion, TTapaBioaon A TapapéAnaon, n ¢nyia
TWV PETAPOPWY ATTOKAEIETAI ATTO TNV €yyUnon. ETITTAéov, n euBUvn yia OAEG TIG AuETEG Kal EUpETES {nuIEG aTToppiTITeTal. O unxavég Trou £yivay, av Kal Baoel Tng eyyunong,
TIPETTEl va atmooTaAoUv GTnV avateBuopévn eTTixeipnon (U oup@wvia pe Tnv Etaipeia) kal Ba emoTpagouv oto MNépto Ppdvko edv 10xUel N yyunaon. To TOTOToINTIKO
€yyunong 1ox0el pévo edv guvodeveTal atrd @ouoka TrapaAaBng i Tapddoong Trou avagépetal aTo dpbpo.
CS - Eyyunon: Zaruka: Vyrobce je garantem fadného fungovani vyrobku a zavazuje se provadét bezplatné nahrazeni kus(, které se zhor$uiji pro $patnou kvalitu materialu
nebo pro stavebni vady do 24 mésicu od data prodeje osvédceného vyrobku certifikovaného pro evropské Zemé Spolecenstvi a do 12 mésict za zemé mimo EU. Pravni
doba trvani zaruky se muze lisit v zavislosti na zemi, podivejte se na zaruéni zakony své zemé nebo regionu. Nevyhody odvozené z nespravného pouziti, manipulace
nebo zanedbavani, poskozeni dopravy je z zaruky vylouéeny. Kromé toho je odmitnuta veSkera odpovédnost za vSechny pfimé a nepfimé Skody. Stroje vyrobené, i kdyz
v ramci zaruky, musi byt zaslany v podniku pfidélené (po dohodé se spolec¢nosti) a budou vraceny v Porto Franco, pokud je pouzitelna zaruka. Zaruéni list je platny pouze
tehdy, je-li doplnén o pfijeti nebo doru¢ovaci bublinu uvedeni ¢lanku.
SK - EyyUnon: Zaruka: Vyrobca je ruéitelom riadneho fungovania vyrobku a zavazuje sa vykonavat bezplatne nahradenie kusov, ktoré sa zhorsili na zIU kvalitu materialu
alebo na vystavbu defektov do 24 mesiacov od datumu predaja osved¢eného vyrobku certifikovaného pre Eurépu Krajiny Spolocenstva a do 12 mesiacov pre krajiny,
ktoré nie st &lenmi EU. Trvanie pravneho zaruka sa moZe ligit v zavislosti od krajiny, obratte sa na zaruéné zakony svojej krajiny alebo regiénu. Nevyhody odvodené z
nespravneho pouzivania, manipulacie alebo zanedbavania, poskodenia dopravy je vyli¢ené zo zaruky. Okrem toho je vSetka zodpovednost za vSetky priame a nepriame
$kody odmietnuté. Stroje, ktoré si v rdmci zaruky, musia byt zaslané v podniku pridelenej (po dohode so spolo¢nostou) a budu vratené v Porto Franco, ak je zaruka
uplatnitelna. Osvedcenie o zaruke je platné len vtedy, ak je to sprevadzané potvrdenim o prijati alebo dodavke, ktora uvadza ¢lanok.
SL - Garancija: Proizvajalec je garancija za pravilno delovanje izdelka in se zavezuje, da bo zaprosila za brezplatno zamenjavo kosov, ki se je poslabsala za slabo
kakovost materiala ali za gradbene napake v 24 mesecih od datuma prodaje dokazanega izdelka, pooblaséenega za evropsko \ t Drzave Skupnosti in v 12 mesecih za
drzave, ki niso Clanice EU. Trajanje pravnega jamstva se lahko razlikuje glede na drZavo, prosimo, da se sklicujete na jamstvene zakone svoje drZzave ali regije.
Pomanjkljivosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, poseganja ali zanemarjanja, poSkodbe transporta, je izklju¢ena iz garancije. Poleg tega se vsa odgovornost za vse
neposredne in posredne $kode zmanj$ala. Stroji, ki so bili v garanciji, je treba poslati v pooblas¢enem podjetju (po dogovoru z druzbo) in se vrne v Porto Franco, ¢e se
uporablja jamstvo. Garancijski list je veljaven le, ¢e je priloZzen raéun za prejemanje ali dostavo, ki omenja ¢lanek.
LV - Garantija: razotajs ir garantétajs pareizu darbibu produkta un apnemas veikt brivu nomainu gabalu, kas pasliktinajas par sliktu materialu vai bavniecibas defektiem
24 ménesu laika no pardo$anas datuma, kas apliecinats Eiropas Kopienas valstis un 12 ménesu laika attieciba uz treSam valstim. Juridiskais garantijas ilgums var at3kirties
atkariba no valsts, IGdzu, skatiet tas valsts vai regiona garantiju likumus. Trikumi, kas ieguti no nepareiza lietoSanas, manipulacijas vai nolaidibas, transporta bojajumi ir
izslégti no garantijas. Turklat tiek noraidita visa atbildiba par visiem tieSajiem un netieSajiem zaudéjumiem. MaSinas, lai gan garantijas, ir janosita uznémuma, kas pieskirts
(vienojoties ar uznémumu), un tiks atgriezta Porto Franco, ja garantija ir piemérojama. Garantijas sertifikats ir derigs tikai tad, ja to papildina kvits vai piegades burbulis,
kura minéts raksts.
ET - Garantii: Tootja on toote nduetekohase toimimise tagaja ja kohustub taitma vabade tiikkide asendamist, mis halvenevad halva kvaliteedi halva kvaliteedi voi
ehitusvigade jaoks 24 kuu jooksul alates tdestatud toote miiligipdevast Uhenduse riigid ja 12 kuu jooksul kolmandate riikide jaoks. Oigusliku garantiide kestus véib riigiti
sOltuvalt erineda, vaadake oma riigi vdi piirkonna garantiivahendeid. Vale kasutamise, rikkumise voi hooletuse téttu saadud puudusi, transpordi kahjustusi jaetakse garantii
vélja. Lisaks vahenes kdik otseste ja kaudsete kahjude eest vastutus. Masinate, kuigi garantii all tuleb saata maaratud ettevétja (kokkuleppel ettevottega) ja tagastatakse
Porto Franco, kui tagatis on kohaldatav. Garantii sertifikaat kehtib ainult siis, kui need on kaasas artikkel.
LT - Garantija: Gamintojas yra tinkamas produkto veikimo garantas ir jsipareigoja laisvai pakeisti gabalus, kurie pablogéjo uz blogg medziagos kokybe arba statybos
defektus per 24 ménesius nuo patvirtinto Europos patvirtinto produkto pardavimo datos Bendrijos $alys ir per 12 ménesiy ne ES $alims. Teisinés garantijos trukmé gali
skirtis priklausomai nuo $alies, praSome kreiptis j savo Salies ar regiono garantijy jstatymus. Trikumai, gaunami i$ neteisingo naudojimo, klastojimo ar aplaidumo, transporto
pazeidimas nejtraukiamas j garantijg. Be to, visa atsakomybé uz visus tiesioginius ir netiesioginius nuostolius yra atmestas. Masinos, pagamintos, nors pagal garantijg turi
bati siunc¢iama priskirtoje jmonéje (susitarus su bendrove) ir bus grazinta Porto Franco, jei garantija yra taikoma. Garantijos sertifikatas galioja tik tuo atveju, jei pridedamas
gavimo arba pristatymo burbulas, paminantis straipsnj.
TR - Garanti: Uretici, ir(iniin uygun sekilde isleyisinin garantimesinin garantisidir ve Avrupa igin sertifikalandiriimis olan kanitlanmis Giriiniin satis tarihinden itibaren 24
ay icinde 24 ay icinde 24 ay igerisinde AB dig! Ulkeler igin topluluk Ulkeleri ve 12 ay iginde. Yasal Garanti Suresi llkeye gore degisebilir, litfen Ulke veya bdlgenin garanti
yasalarina bakin. Yanhs kullanimdan, kurcalama veya ihmalden elde edilen dezavantajlar garanti kapsaminda harig tutulur. Ayrica, tim dogrudan ve dolayh zararlar igin
tim sorumluluk reddedilir. Yapilan makineler, garanti kapsaminda, (Sirket ile yapilan anlasmaya gore) verilen girisimde génderiimelidir ve garanti uygulanabilirse Porto
Franco'da iade edilecektir. Garanti sertifikasi yalnizca makaleyi beliten makbuz veya teslimat kabarcikli esliginde gecerlidir.
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BS - Garancija: Proizvoda¢ je jamstvo pravilnog funkcioniranja proizvoda i poduzima da se izvr$i za besplatnu zamjenu komada koji su se pogorsali za loSu kvalitetu
materijala ili za gradevinske nedostatke u roku od 24 mjeseca od dana dokazanog proizvoda certificiranog za europska Zemlje zajednice i u roku od 12 meseci za zemlje
koje nisu ¢lanice EU. Trajanje zakonskog garancije moZe se razlikovati ovisno o zemlji, molimo pogledajte garancijske zakone svoje zemlje ili regije. Nedostaci su izvedeni
iz pogresne upotrebe, neovlastene ili zanemarivanja, oStecenja transporta iskljuCuju se iz garancije. Nadalje, sva odgovornost za sve direktne i indirektne Stete se odbijaju.
Masine su napravljene, iako pod garancijom moraju biti poslane u dodijeljenom poduhvatu (po dogovoru sa kompanijom) i bit ¢e vraéeno u Porto Franco ako je jamstvo
primjenjivo. Garantni certifikat vazi samo ako je popracen primitkom ili mjehuri¢ima isporuke koji spominju ¢lanak.
HR - Jamstvo: Proizvodag je jamac ispravnog funkcioniranja proizvoda i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu djela koja se pogorsala za lo$u kvalitetu materijala ili za
gradevinske nedostatke u roku od 24 mjeseca od datuma prodaje dokazanog proizvoda certificiranog za Europe Zemlje Zajednice iu roku od 12 mjeseci za zemlje koje
nisu Clanice EU. Trajanje pravnog jamstva moZe se razlikovati na temelju zemlje, molimo pogledajte zahtjeve jamstvenih zakona svoje zemlje ili regije. Nedostaci izvedeni
iz neto€ne uporabe, neovlastenog ili zanemarivanja, oStec¢enja prijevoza iskljueni su iz jamstva. Nadalje, sva odgovornost za sve izravne i neizravne Stete odbije se.
Napravljeni strojevi, iako su pod jamstvom, moraju biti poslani u dodijeljenom poduzecu (sporazumom s Drustvom) i bit ¢e vraceni u Porto Franco ako je jamstvo primjenjivo.
Jamstveni certifikat vrijedi samo ako je popracen primitkom ili raspodjelom mjehuri¢ spominjenjem ¢lanka.
MK — FAPAHLUMJA: Mpoun3BoauTenoT e rapaHT 3a NpaBUiHOTO yHKLMOHMparse Ha NPou3BOAO0T v ce 06Bp3yBa 3a GecnnaTtHo 3ameHa Ha napuubsaTta Kou ce Browmja
3a oL KBanuTeT Ha MaTepujarnoT Unu 3a rpagexHn AedekTy Bo pok of 24 meceum of AaTyMOT Ha npofdaxba Ha [OKaXaHWOT NPOW3BOA, cepTUdULMpaH 3a eBpomncku
3emju Bo 3aegHuLaTa 1 BO pok oA 12 meceum 3a 3eMjuTe Ko He ce YneHkn Ha EY. BpemeTpaeweTo Ha npaBHaTa rapaHumja Moxe Aa Bapupa Bp3 OCHOBa Ha 3emjaTa, Be
MofMMe MorfiefHeTe v 3akOHWTe 3a rapaHuuja Ha HejaMHaTa 3emja unu pervoH. HepoctatounTte fobueHn of HenpaBunHa ynotpeba, ynagHaTt wnv 3aHemapyBamse,
TpaHcnopTHaTa LuTeTa e UcknyyeHa oA rapaHuujata. lNoHatamy, ce oabue ceTa 0AroBOPHOCT 3a CUTE AMPEKTHU U MHOMPEKTHW WwTeTu. MalvHuTe HanpaBeHu, nako noj
rapaHuuja, Mopa Aa buaaT ncnpaTteHu Bo 4oAeNeHOTOo npeTnpujaTie (Co AoroBop Co koMmnaHujata) u ke 6uaat BpateHn Bo MNMopTo PpaHKo ako e NpuMeHnvBa rapaHumjaTa.
[apaHTHWOT cepTuduKaT e BanmaeH camo ako e NMPUAPYXKEH CO MPMEMOT WM MEYpPYETO 3a UCropaka CroMeHyBake Ha cTaTujaTa.
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RO - Garantie: Producatorul este garantant al functionarii corespunzatoare a produsului si se angajeaza sa efectueze gratuit inlocuirea pieselor care au deteriorat pentru
o calitate proasta a materialului sau pentru defectele de constructie in termen de 24 de luni de la data vanzarii produsului dovedit certificat pentru Europa Tarile comunitare
si in termen de 12 luni pentru tarile din afara UE. Durata de garantie legala poate varia in functie de tara, va rugam sa consultati legile garantare ale tarii sau regiunii sale.
Dezavantajele derivate dintr-o utilizare incorecta, manipularea sau neglijarea, daunele de transport sunt excluse din garantie. in plus, toata responsabilitatea pentru toate
daunele directe si indirecte este refuzata. Masinile facute, desi in garantie, trebuie trimise in intreprinderea desemnata (prin acord cu compania) si vor fi returnate in Porto
Franco daca garantia este aplicabila. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de primirea sau bule de livrare mentionand articolul.

BG - MapaHuus: MNpon3soguTensT e rapaHT 3a NpaBUTHOTO (YHKLMOHMPaHe Ha NPOAYyKTa U ce 3agbixasa Aa U3BbpLun GesnnaTtHo 3aMsiHaTa Ha napyeTara, KouTo ce
BriOLLIABAT 3a NIOLIO Ka4eCcTBO Ha MaTepuana unm 3a CTpouTenHu aedekt B paMmkuTe Ha 24 Mecela oT gataTa Ha npogaxbarta Ha AokasaHWsi NPOAYKT, cepTuduumpaH
3a eBponevicku CTpaHu Ha OB6LLHOCTTa 1 B CpoK OT 12 Meceua 3a AbpxaBu n3ebH EC. MNpoabmkntenHocTTa Ha NpaBHaTa rapaHuusi MoXe Aa Bapupa B 3aBUCUMOCT OT
CTpaHaTa, MOMs BUXTE rapaHLUMOHHWUTE 3aKOHM Ha HelHaTa CTpaHa Unv peroH. HegoctatbuuTe, NonyyYeHn oT HenpaswnHa ynotpeba, noanpaesiHe unm npeHebpersatxe,
yBpexaaHe Ha TpaHcropTa, Ce U3KMioyBaT OT rapaHumsta. OcBeH TOBa, LsinaTa OTTOBOPHOCT 3@ BCUYKM MPEKM U HEMPEKU LeTn ce OTXBbpns. MalwuvHute, HanpaseHu,
Makap 1 no rapaHuusi, Tpsabea Aa 6bAaT M3NpaTeHW B Bb3NOXEHOTO npeanpustvie (Mo crnopasyMeHue C ApYXecTBOTO) U e 6baaTt BbpHaTty B MopTo PpaHko, ako
rapaHuusTa e npunoxuma. FapaHUMOHHUAT cepTuduKaT e BanuaeH caMo ako e NpUApPYKeH OT KBUTaHLWS Unu 6anoH 3a JocTaBka, CIoMeHaBall, cTaTuaTa.

TG - Kadbonar: VicTexconkyHaHnaa pabonuaTv 4ypycTi MaxcynoT mebowaz Ba yxaafop Mellasag, ki MBas kapaaHy nopaxow awé & Hopacoum COXTMOH Aap AaBoMU
24 mox a3 pysu xapuau maxcynotu ucbotwyna 6apow aBpynoi 6aatap wasas Kuwsapxou 4ambusT Ba Aap myaaatv 12 mox 6apom kuwsapxou WA. [laBomMHOKWM
KacbonaTu xykykin meTaBoHag dapk KyHag, nytdaH 6a KoHyHxou kadonaTy kuwBeap € MUHTakaun Xy mypoymart KyHeq. [iuarpammaxo a3 uctudogamn HogypycT, Taxpud €
6e3abTMHOM, 3apapu HaKNMET a3 kacponat xopuy kapaa wynaaHa. NysawTa a3 uH, 6apoun xama 3apapu MycTakuM Ba FanpuMycTakum kam kapaa Mewasag. MowuvHxo aap
amanuéTtxo, rapyaHae kv kadgonar goaa wyaaacT (60 HazapaowTy WwupkaT) dmpucToaa wasaHg (60 myBodmkaun wupkaT) Ba arap kadonart TaTtovk kapaa wasag, Aap
MopTo ®paHco baprapgoHnaa mewasag. LLlaxonatHoman kadonatHoMa TaHxo Aap cypatu rmpuddtany rupudtaHm xybob Ba Taxemn xalwapoTv gogaxo mebowan.

UZ - Kafolat: Ishlab chigaruvchi mahsulotning to'g'ri ishlashiga kafolat beriladi va ular uchun etkazib berilgan mahsulotni sertifikatlangan tasdiglangan mahsulotning
sotilgan mahsuloti tomonidan sotilgan mahsulotning sotilgan sanaidan 24 oy ichida yomon sifatli yoki qurilish nugsonlarini almashtirishni amalga oshirishni amalga oshiradi
Jamiyat mamlakatlari va 12 oy ichida Evropa lttifogi mamlakatlari uchun. Huqugiy kafillik davomiyligi mamlakatga asoslanib, o'z mamlakatining yoki mintagasining kafolat
qgonunlariga murojaat gilishlari mumkin. Noto'g'ri foydalanish, buzish yoki beparvolikdan olingan kamchiliklar, transportning buzilishi kafolatdan chigariladi. Bundan tashqari,
barcha to'g'ridan-to'g'ri va bilvosita etkazilgan zararlar uchun barcha javobgarlik rad etiladi. Kafolatli bo'lgan mashinalar, garchi kafolat berilsa ham (kompaniya bilan
kelishilgan holda) yuborilishi kerak va kafolat qo'llanilsa, Porto Franco-da gaytariladi. Kafolat sertifikati maqgolani eslatib o'tish yoki etkazib berish pufagi bilan birga bo'lsa,
amal qgiladi.

UA - TAPAHTIA: Bupo6Huya KoMnaHis rapaHTye HanexHe (yHKUIOHYBaHHA MalUuH i 3060B'A3yeTbCsA 6E3KOLUTOBHO 3aMiHATU AeTarli, AKi MOripLIyTLCA Yepes HesKiCHyY
MaTepianbHy 41 BUpobHuyy Bagy, npotsarom 24 MICALIB 3 gati npogaxy mMalumHu, NiaTBepAXXEHOT cepTudikaToM Ha kpaiH €EBPONECbKOro CniBTOBapMCcTBa Ta NPOTArom
12 MICALIB ans kpaiH, wo He BxoaaTb Ao €C. TpueanicTb OPUANYHOT rapaHTii MoXe BiAPI3HATUCS 3anexHo Big KpaiHu, 3BEpHITLCA A0 3aKOHOA4ABCTBA MPO rapaHTilo
BiANoBiAHOI kpaiHu abo perioHy. He3py4HOCTi, CMPUYNHEHI HeMpPaBUNbHUM BUKOPUCTaHHAM, Niapobkoto abo HeabanicTio, MOLIKOMAXKEHHAM TPAHCMOPTY, BUKIIOYAOTLCS 3
rapaHTii. Kpim TOro, He HeceTbCsi BigNOBiAanbHICTb 3a BCi NpsMi Ta HenpsAMi 36uTkn. MawwuHW NoBepTalTbCH, HaBITh AKLLO 3aCTOCOBYETLCA rapaHTis. [apaHTinHui
cepTudikaT AiINCHUIA NyLe y TOMY BUMNaAKy, SKLO BiH CYNPOBOMKYETLCS KBUTAHLjE0 abo HaknagHOK Npo AOCTaBKy i3 3a3HaYeHHAM ToBapy.
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CAT, CATERPILLAR, their respective logos, “Caterpillar Yellow,” “Caterpillar Corporate Yellow,” as well as corporate and product identity
used herein, are trademarks of Caterpillar and may not be used without permission.

CAT, CATERPILLAR, i rispettivi loghi, "Caterpillar Yellow", "Caterpillar Corporate Yellow", nonché identita aziendale e di prodotto
qui utilizzati, sono marchi di fabbrica di Caterpillar e non possono essere utilizzati senza autorizzazione.

CAT, CATERPILLAR, leurs logos respectifs, «Caterpillar Yellow», «Caterpillar Corporate Yellow», ainsi que l'identité de I'entreprise et du
produit utilisées ici, sont des marques commerciales de Caterpillar et ne peuvent étre utilisées sans autorisation.

CAT, CATERPILLAR, sus respectivos logotipos, "Caterpillar Yellow", "Caterpillar Corporate Yellow", asi como la identidad corporativa y
del producto utilizados en este documento, son marcas comerciales de Caterpillar y no pueden utilizarse sin permiso.

CAT, CATERPILLAR, seus respectivos logotipos, “Caterpillar Yellow”, “Caterpillar Corporate Yellow”, bem como identidade corporativa
e de produtos aqui usado, sdo marcas registradas da Caterpillar e ndo podem ser usadas sem permissao.

CAT, CATERPILLAR, die jeweiligen Logos ,,Caterpillar Yellow*, ,,Caterpillar Corporate Yellow* sowie die Unternehmens- und
Produktidentitat Die hier verwendeten Marken sind Marken von Caterpillar und diirfen nicht ohne Genehmigung verwendet werden.

CAT, CATERPILLAR, hun respectieve logo's, "Caterpillar Yellow", "Caterpillar Corporate Yellow", evenals bedrijfs- en productidentiteit
hierin gebruikt, zijn handelsmerken van Caterpillar en mogen niet zonder toestemming worden gebruikt.

CAT, CATERPILLAR, deres respektive logoer, "Caterpillar Yellow," "Caterpillar Corporate Yellow", samt bedriftens og produktidentitet
brukt her, er varemerker for Caterpillar og kan ikke brukes uten tillatelse.

CAT, CATERPILLAR, deras respektive logotyper, "Caterpillar Yellow," "Caterpillar Corporate Yellow", samt féretags- och produktidentitet
som anvinds har dr varumérken som tillhér Caterpillar och far inte anvindas utan tillstand.

CAT, CATERPILLAR, deres respektive logoer, "Caterpillar Yellow," "Caterpillar Corporate Yellow", samt virksomheds- og produktidentitet
brugt her, er varemarker tilhgrende Caterpillar og ma ikke bruges uden tilladelse.

CAT, CATERPILLAR, niiden logot, “Caterpillar Yellow”, “Caterpillar Corporate Yellow”, seka yritys- ja tuoteidentiteetti Tassa kaytettyna,
ovat Caterpillarin tavaramerkkeja, eika niita saa kayttaa ilman lupaa.

CAT, CATERPILLAR, coorBeTcTBytowme norotunbl «Caterpillar Yellow», «Caterpillar Corporate Yellow», a Takke oMpMeHHbIN CTUNDb U
naeHTUdMKaLMA NpPoayKTa Ucnonb3yemMble 3A4ech, ABMAIOTCA TOBapHbIMU 3Hakamu komnaHum Caterpillar n He MoryT ncnonb3oBaTbcs
6e3 pa3peLleHust.

CAT, CATERPILLAR, ich odpowiednie logo, ,,Caterpillar Yellow”, ,,Caterpillar Corporate Yellow”, a takze tozsamos¢ firmy i produktu
uzyte w niniejszym dokumencie sg znakami towarowymi firmy Caterpillar i nie moga by¢ uzywane bez zezwolenia.

CAT, CATERPILLAR, Ta avrioTtoixa Aoyotutra Toug, "Caterpillar Yellow", "Caterpillar Corporate Yellow", kaOwg koI TAUTOTNTA ETAIPEIWV KAl
TPOIOVTWYV TTOU XPNOIUOTToIoUVTal OTO TTAPOV, gival EUTTOPIKG ofparta Tng Caterpillar kol dev emITPETETAI VO XPNOIMOTIOINBOUV XWwpig AdEIa.

KAT, CATERPILLAR, jejich loga ,,Caterpillar Yellow*, ,,Caterpillar Corporate Yellow*, stejné jako firemni a produktova identita
zde pouzité, jsou ochranné znamky spolecnosti Caterpillar a nelze je pouzivat bez povoleni.

CAT, CATERPILLAR, ich prislusné loga ,,Caterpillar Yellow", ,,Caterpillar Corporate Yellow", ako aj firemna a produktova identita
Tu pouzité, s ochranné znamky spoloénosti Caterpillar a nemézu byt’ pouzité bez povolenia.

CAT, CATERPILLAR, njihovi logotipi, "Caterpillar Rumena", "Caterpillar Corporate Yellow", kot tudi identiteta podjetja in izdelka
Uporabljeni v tem dokumentu so blagovne znamke podjetja Caterpillar in jih ni dovoljeno uporabljati brez dovoljenja.

CAT, CATERPILLAR, to attiecigie logotipi, “Caterpillar Yellow”, “Caterpillar Corporate Yellow”, ka ari korporativa un produkta identitate
Seit izmantotie ir Caterpillar pre€u zZimes, un tos nedrikst izmantot bez atlaujas.

CAT, CATERPILLAR, nende vastavad logod, “Caterpillar Yellow”, “Caterpillar Corporate Yellow”, samuti ettevotte ja toote identiteet
Siin kasutatud tooted on Caterpillari kaubamargid ja neid ei tohi ilma loata kasutada.

CAT, CATERPILLAR, jy logotipai, ,,Caterpillar Yellow*, ,,Caterpillar Corporate Yellow*, taip pat firmos ir gaminio tapatybé
naudojami €ia, yra ,,Caterpillar” prekés zenklai ir negali biti naudojami be leidimo.

CAT, CATERPILLAR, ilgili logolari, “Caterpillar Yellow”, “Caterpillar Corporate Yellow”, ayrica kurumsal ve {iriin kimligi
Burada kullanilan, Caterpillar'in ticari markalaridir ve izinsiz kullanilamaz.

CAT sCATERPILLAR " ¢ gia J Aol ¢l il sCaterpillar Yellow™ " s «Caterpillar Corporate Yellow" giiall g 4S,al 4360 @llis
A a4t cladle g « La aadidiCaterpillar .o Gy Waldia) Sgaa Y

CAT, CATERPILLAR, njihovi logotipi, ,,Caterpillar Yellow*, ,,Caterpillar Corporate Yellow“, kao i korporativni identitet i proizvod
ovdje koristeni zastitni su znaci tvrtke Caterpillar i ne smiju se koristiti bez odobrenja.

CAT, CATERPILLAR, njihovi logotipi, "Caterpillar Yellow", "Caterpillar Corporate Yellow", kao i korporativni identitet i proizvod
ovdje koristeni zastitni su znaci tvrtke Caterpillar i ne smiju se koristiti bez odobrenja.

CAT, CATERPILLAR, HMBHUTe cooaABeTHM 1noroa, ,,Caterpillar Yellow", ,,Caterpillar Corporate Yellow", kako n kKopnopaTuBHUOT U
MAEHTUTET Ha NPOM3BOAU KOPUCTEHU OBAe, ce TProBCcku Mapku Ha Caterpillar u He MoXxaT Aa ce kopuctaTt 6e3 go3Bona.

CAT, CATERPILLAR, siglele lor, ,,Yellow Caterpillar”, ,,Caterpillar Corporate Yellow”, precum si identitatea corporativa si a produsului
utilizate aici, sunt marci comerciale ale Caterpillar si nu pot fi utilizate fara permis.
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