ST

WELD

Ed IGBT MIG/MAG/MMA Zvaraci invertor

IGBT MIG/MAG/MMA Svareci invertor

B 1GBT MIG/MAG/MMA Hegeszté inverter

XY IGBT MIG/MAG/MMA Masina de sudat invertica
IEY] 1IGBT MIG/MAG/MMA Inverter welding machine

MIG-195

Preklad originalného navodu na pouzitie
Preklad originalnim navodu k pouziti

Az eredeti hasznalati Gtmutaté forditasa
Traducerea manualului de utilizare original
Instruction manual
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1. BEZPECNOSTNE OPATRENIA

1.1 POUZITE SYMBOLY ,ﬁ: I'

A ) ) 5 Tato skupina symbolov oznacuje Varovanie! Davajte si
Varovanie! Pozor! Hroziace nebezpecenstvo!

5" poznamka.

pozor na mozné nebezpecenstvo Urazu elektrickym
priudom, pohybujicimi sa a horucim ¢astami zvaracky.

Specialne bezpeénostné oznamenie. Oboznamte sa so symbolmi a pokynmi nizsie, ktoré

Vam umoznia vyhnut sa nebezpedéenstvu.

1.2 MOZNE NEBEZPECENSTVA

>

Nasledujice symboly sa v tomto navode pouzivaju na upozornovanie a identifikdciu moznych nebezpecenstiev.
Ked' uvidite symbol, budte obozretny a postupujte podla prislusnych pokynov, aby ste predisli hroziacemu
nebezpecenstvu.

Iba kvalifikovani pracovnici by mali vykonavat opravu, test a Udrzbu zvaracky.

Pocas opravy udrZujte ostatné osoby predovsetkym vsak deti v dostatocnej vzdialenosti od zvaracky.

ELEKTRICKY PRUD méZe zabit.

e Nedotykajte sa elektrickych casti, ktoré su pod prudom.

e Nedotykajte sa elektrickych casti, ktoré su pod prddom.

e Pred vykondvanim servisnych prac zariadenie vypnite a odpojte od zdroja elektrickej energie.
Pokial servisné prace vyslovene nevyzaduju nutnost jeho zapnutia.

e  Pri praci nebudte v kontakte so zemou. Pouzivajte pracovnu podloZzku.

e Nenechavajte zvdracku bez dozoru.

eV pripade vykondvania oprav zo zapnutou zvarackou je nutné aby zo zariadenim pracovali iba

kvalifikovani odbornici a dodrziavali vSetky bezpeénostné opatrenia.

Pri testovani zvéracky pouzite nikdy nepouzivajte obe ruky.

Predtym ako zvéaracku budete premiestriovat odpojte ju od zdroja elektrickej energie.

Po odpojeni od zdroja elektrickej energie v zariadeni moze ostat zbytkové napatie.

Vypnite zvaracku, odpojte ju od zdroja elektrickej energie vybite vstupne kondenzatory predtym

ako sa jej dotknete.

STATICKA ELEKTRINA méze poskodit obvodové dosky.
e  Pri praci s obvodovymi doskami pouZite antistaticky naramok.
e Na uskladnovanie, prenos alebo prepravu obvodovych dosiek pouzite antistatické krabice.

NEBEZPECENSTVO POZIARU.

e Neumiestriujte zariadenie na horlavé povrchy ani do ich blizkosti.
e Zvaracku neopravujte v blizkosti horfavin.

LETIACE KOVOVE CASTI mdZu zranit odi.

e Priopravovani zvaracky noste ochranné okuliare a ochranny kryt.

HORUCE CASTI mozu spdsobit tazké popdéleniny.
o Nedotykajte sa horucich ¢asti holymi rukami.
e Pred manipulaciou so zvéaracou piStolou nechajte zariadenie vychladnut.
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MAGNETICKE POLIA mdzu ovplyvnit ¢innost kardiostimulatorov.
e Zdakaz pristupu 0sbb s kardiostimulatormi k zariadeniu bez suhlasu lekara.

\VYBUCHUJUCE CASTI mdzu spdsobit zranenie)
e Poskodené casti zvaracky mozu vybuchnut alebo spdsobit vybuch inych ¢asti zvaracky pri jej
prevadzke.
e  Privykonavani servisnych prac noste ochranny kryt tvare a odev s dlhymi rukavmi.

NEBEZPECENSTVO URAZU ELEKTRICKYM PRUDOM pri testovani.

e Pred vykonanim testovania alebo zmenou pripojenia meracieho vodi¢a odpojte zvaracku od
zdroja elektrického priadu a zastavte podavac drotu alebo zariadenie vypnite.

e Aspon jeden z meracich vodi¢ov by mal mat samo upevriovacie svorky, ako je napriklad svorka
typu alligator.

e Preditajte si pokyny pre testovanie zariadenia

PADAJUCA ZVARACKA modze sposobit zranenie.

e  7varacku zdvihajte iba za rukovat. Nezdvihajte ju pomocou plynovej flase alebo iného
prislusenstvo

e Na zdvihanie zvaracky pouzite zariadenie s dostato¢nou kapacitou pre jej udrzanie.

e Ak pouzivate vysokozdvizny vozik presun zvaracky, uistite sa, Ze vidlice su dostatocne dlhé na to,

aby presahovali na opacnu stranu zvaracky

POHYBUJUCE SA CASTI m6Zu spdsobit zranenie.

e UdrZujte dostato¢nu vzdialenost od pohybujucich sa casti ako je napr. ventilator.
e Udrzujte vSetky ochranné Casti bezpecne na svojom mieste.

POHYBUJUCE SA CASTI mdZu sposobit zranenie.

e Udrzujte dostatoénu vzdialenost od pohybujucich sa Casti.

e UdrZujte dostatoénu vzdialenost od casti zvaracky, ktoré by Vam mohli pristipnat prsty ako
napriklad hnacie koliesko.

I
A
e
e

NADMERNE POUZIVANIE méze spdsobit PREHRIATIE ZVARACKY.

e Po ukonéeny pracovného cyklu nechajte zariadenie vychladnut.

e Skor ako budete opatovne vykonavat zvaranie znizte zvaraci prud alebo pracovny cyklus.
e Neblokujte vetracie otvory zvaracky

e
—
—
——
—
——
e

%

\VYSOKOFREKVENCNE ZIARENIE mdze spdsobit rusenie

e Vysokofrekvencné Ziarenie moze rusit radiové viny, bezpecnostné funkcie, pocitade a
komunikacné zariadenia.

e Instalujte, skusajte a opravte elektronické zariadenia iba kvalifikovany odbornik méze vykonavat
montaz, testovanie a udrzbu.

e Zvaracka produkuje vysokofrekvencné Ziarenie.

e Pouzivatel je zodpovedny za to, aby kvalifikovany elektrikar okamzite opravil akykolvek problém
sposobenym instalaciou zvaracky.

e Zvaracku pravidelne kontrolujte a udrziavajte.

[q
x

T
[—-

PRECITAJTE SI NAVOD NA POUZITIE,

e Oboznamte sa bezpecnostnymi pokynmi pri zvarani.
e PouZivajte iba origindlne ndhradné diely.

1.3 ELEKTROMAGNETICKE POLE
Pri zvarani vznika elektromagnetické pole, ktoré mdze negativne ovplyviiovat kardiostimulatory alebo iné
elektronické stroje! Preto osoby pouzivajlce kardiostimulator nesmu zvarat a ani sa priblizovat k zdroju zvaracieho
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prudu, pokial je v prevadzke! Udrzujte v dostatocnej vzdialenosti od zvaracky hodinky, kreditné karty, a pod., pokial
je v prevadzke. V désledku pésobenia magnetického pola by mohlo dojst k trvalému poskodeniu tychto predmetov.

Na zniZenie magnetickych poli na pracovisku pouzite nasledujlce postupy:

1. Pokial je to moZzné vedte vidy oba zvaracie kdble subezne.

2. Zvaracie kable umiestnite na jednu stranu v dostatoc¢nej vzdialenosti od zvaraca.

3. Ak pouzivate dlhSie zvaracie kable, nikdy si ich pri zvdrani neomotdvajte okolo tela

4. Pri zvarani udrzujte pokial mozno ¢o najvacsiu vzdialenost od zvaracky a zvéracich kablov.
5. Pripojte svorku ¢o najblizsie k zvaru.

Kardiostimulatory:
Zdakaz pristupu 0s0b s kardiostimulatormi, atd" k zariadeniu bez suhlasu lekara. Mdze dochadzat k ruseniu tychto
zariadeni, vplyvom elektromagnetického Ziareni

2. MONTAZ

2.1 TECHNICKE PARAMETRE

MODEL MIG-195
NAPATIE 220V +/-15%
FREKVENCIA 50-60Hz
FAZA 1PH
VSTUPNY VYKON(KVA) 7.6 (MIG) /7.8 (MMA)
NAPATIE NAPRAZDNO(V) 55
PRUDOVY ROZSAH(A) 40-190 (MIG) /40-170 (MMA)

PRACOVNY CYKLUS (%) X=30% 190A/23.5V X=60% 130A/20.5V
PRACOVNE NAPATIE(V) 16-23.5 (MIG) 21.6-26.8 (MMA)
UCINNOST 0.73
UCINNIK 0.8
TRIEDA IZOLACIE F
VAHA(KG) 11.4
ROZMERY(D X $ X V)(MM) 480 x 240 x 370

(1]:To¥4e]:1N[4V][3 ZVARANIE PRESAHUJUCE DOBU PRACOVNE CYKLU MOZE POSKODIT ZVARACIU PISTOL A VIEST K

STRATE ZARUKY.
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2.2 SCHEMA ZAPOJENIA

Schéma zapojenia zariadenia na zvdranie MIG

2.3 POSTUP MONTAZE

1. Umiestnite zvaracku na rovny povrch s nosnostou, ktord je Umerna jej hmotnosti, aby sa neprevratila alebo aby
nedoslo k jej nebezpeénym presunom. Nevystavujte zvaracku vplyvu priameho slne¢ného Ziarenia. Pri prestvani
zvaracku neotacajte hore nohami ani nenaklanajte.

2. Podla schémy zapojenia pripojte drziak elektréd a uzemnovaci kabel.

3. Poutzite tepelne odolnd PVC hadicu s ® 8 a regulator na pripojenie k plynovej flasi k pripojke na zadnej strane
zvaracky.

4.0Otvorte kryt zvaracky. Odskrutkujte maticu a nasadte cievku so zvaracim drotom tak, aby mohol byt rovno
navle¢eny do podavaca drotu. Je mozné poufzit drot hribky 0,6; 0,8 a 1 mm. Maximalna hmotnost cievky s drotom
je 5 kg. Davajte pozor na to aby sa dr6t z cievky odvijal a jeho koniec bol rovny.

5. Po vykonani montaze a otestovani mbzete zvaracku pouzivat.
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3. PREVADZKA
3.1 CASTI ZARIADENIA

Ovladanie postvaca drotu

Ukazovatel pradu

Ukazovatel napatia

Kontrolka upozorfiujicej na pretaZenie / prehriatie
MMA/MIG prepinaé

Potenciometer pre nastavenie zvaracieho napatia
Potenciometer pre nastavenie indukcie
Potenciometer pre nastavenie zvaracieho prudu
Vystup -

Vystup +

MIG svorka pre pripojenie zvaracej pistole
Hlavny vypinac

Plynova pripojka

Napajaci kabel

Ventilator

Uzemnenie
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3.2 PREVADZKA

A POUZITE NAPATIE PODLA TYPU POUZIVANEJ ZVARACKY

1. Skontrolujte pripojenia obrobku, uzemnovacieho kabla, zvaracej pistole, plynovej flase, regulatora a hadice, uistite
sa, Ze sU pevné a spolahlivé.

2. Zapnite hlavny vypinac.

3. Otvorte ventil na plynovej flasi. Pozor - pred otvorenim ventilu na plynovej ffasi musi byt reguldtor nastaveny na
nulovy tlak. V opacnom pripade méZe dojst k pretrhnutiu membrany! AZ po otvoreni ventilu na plynovej flasi
nastavte regulator na prevadzkovy prietok plynu (3-5 I/min). Skontrolujte ¢i nedochadza k dniku plynu.

4. Stlacte spinac na zvaracej pistoli a drzte hrot volframovej elektrédy 2-3 mm nad obrobkom. Naklorite kolmo o 20-
30° a volframovu elektréodu nasmerujte na zvaraci spoj.

5. Stlacte spinac na zvaracej pistoli, po zapaleni oblidku vedte zvaraciu pistol ponad zvaraci spoj. Pre ukoncéenie
zvaracieho procesu stlacte spinac na zvaracej pistoli.

6. Po skonceni zvérania zatvorte ventil na plynovej flasi. Stlacte spinac na zvaracej pistoli aby ste uvolnili zvySkovy
plyn v regulatore. Vypnite hlavny vypinac a odpojte od zdroja elektrickej energie.

7. Pri zvdrani s otvorenym oblikom pouZite vhodne ochranné pomdocky.



B4 Slovensky

4. RIESENIA PROBLEMOV

PROBLEM

PRICINA

RIESENIE

Zvaracka je mechanicky alebo
elektricky poskodend

1. Kontaktujte autorizované servisné stredisko

Ak problém pretrvava,
kontaktujte autorizované
servisné stredisko.

Nepretrzite svietenie kontrolky
upozoriujucej na pretazenie /
prehriatie

1. Skratovany vypinac
2. Skratovana svorka

Vymerite
Zaizolujte svorku

Poskodeny kryt

1.Kontakt napajacieho kablu s krytom
2. Kontakt transformatora s krytom
3. Ziadne alebo nedostato¢né uzemnenie.

Oddelte od seba

Oddelte od seba
Zabezpecte spravne

uzemnenie.
Obluk sa nezapali pri vysokej 1. Poskodeny kabel zvaracej pistole Pripojte
frekvencii 2. Prilis mala iskrova medzera Nastavte na 2 mm
3. Zly kontakt uzemnovacieho alebo zvaracieho Pripojte
kablu
4. Chybna elektricka faza Pripojte
5. Voda vo vzduchovom kompresore alebo Vysuste

redukénom zariadeny

Napriek tomu, Ze sa toci kladka
posuvu drétu, drét sa neposuva.

1. Kabel zvaracej pistoli je zalomeny alebo
skrateny.

2.. Zaseknuty drot alebo Spinavy zvaraci kabel.

3. Skontrolujte napnutie a drazky hnacieho
kolesa.

4. Skontrolujte ¢i hnacie koleso nie je
opotrebované alebo uvolnené.

5. Hrdzavé alebo $pinavé elektrody.

6. Skontrolujte ¢i nie je poSkodeny hrot
elektrady.

7. Skontrolujte ¢i sa os hnacieho kolesa lahko
otaca. V pripade potreby nastavte napnutie.
8. Skontrolujte ¢i je zvaracia pistol spravne
namontovana.

Prerusovany alebo trhavy privod
drotu.

1. Skontrolujte hnacie koliesko a motor podavaca
drotu.

2. Skontrolujte ¢i privod drétu nie je blokovani.

3. Uistite sa, Ze pouzivate koncovku zvaracej
pistole a hrot spravnych rozmerov.

4. Uistite sa ¢i su hnacie koliesko a drazky Cisté
a maju spravne rozmery.

5. Skontrolujte ¢i sa os hnacieho kolesa lahko
otaca.

Nefunkénd kontrola rychlosti
posuvu drotu

1. Spinavé ovladanie. Niekolkokrat otocte
a skontrolujte ¢i je problém odstraneni.

Spinac zvaracej pistole je
stlaceny ale plyn neprudi

1. Uistite sa Ze plynova flasa je spravne pripojena
a ventil je otvoreny.

2. Ak sa elektromagnetické pole nevytvori po
stladeny spinace zvaracej pistole moze byt

Ak problém pretrvava,
kontaktujte autorizované
servisné stredisko.
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problém s privodom plynu.

3. Kabel zvéracej pistole moze byt poskodeny.
Skontrolujte a v pripade potreby vymerite.

4. Ak sa po stlaceni spinaca zvaracej pistole
nevytvori elektromagnetické pole problém je
s MIG.

5. Skontrolujte ¢i je zvaracia pistol spravne
namontovana.

V pripade, Ze sa Vam postupovanim podla hore uvedenych pokynov nepodarilo odstranit problém alebo ak
potrebujete pomoc:
1. Obratte sa na Vasho predajcu, ktory Vam pomdze alebo Vam odporudi autorizované servisné stredisko.

5. UDRZBA

Pre spravne fungovanie zvaracky je potrebnd pravidelnd udrzba.
W]:Je¥e]:1N[2\[[2 PRED ZACATIM UDRZBY ZVARACKU VYPNITE A ODPOJTE OD ZDROJA ELEKTRICKEJ ENERGIE.

PRAVIDELNA KONTROLA UDRZBA PO 6 MESIACOCH
e Nahradte necitatelné stitky e Odistite zvaracku od prachu a necist6t. Pouzite
e Skontrolujte funkénost vsetkych vypinacov. makku kefu alebo handru. Vnutorny priestor
e Skontrolujte funk&nost ventilatora a ventilacie v vyfukajte stlacenym vzduchom alebo vycistite
zadnej Casti zvaracky. makkym Stetcom.
e Pocas prevadzky venujte pozornost abnormalnym e Skontrolujte vSetky vstupy a vystupy zvaracky, aby
vibracidm, hluku, zapachu a Uniku plynu. ste predisli nespravnemu kontaktu, ktory by mohla
e Skontrolujte ¢&i sa zvaracie kdble neprehrievaju. sposobit uvolnend alebo zhrdzavena skrutka.
e Skontrolujte ¢i sa konektory kablov neprehrievaju.
e Skontrolujte ¢i su kable spravne zapojené a
neposkodené.

1. Pri zvarani noste zvaracski masku, rukavice a dlhé rukavy. Pracovna oblast by mala byt chranena oblikovym
krytom na ochranu ostatnych osob pred oblukom.

2. Nevykonavajte zvaranie v blizkosti horlavin, vybusnych materidlov alebo plynov.

3. Udrzujte prsty, vlasy a odev v dostatoc¢nej vzdialenosti od rotujiceho ventilatora.

4. Pri zvarani musi byt zdroj napajania uzemneni.

5. Ked'sa pocas zvarania rozsvieti Zlté svetlo znamena to, Ze zvaracka je pretazend alebo prehriata a aktivuje sa
automaticka ochrana. OkamZite ukoncite pracu a pockajte kym zvaracka nevychladne.

6.V pripade, Ze zvaracku pouzivate dlhsiu dobu alebo pri prehriati ju po vychladnuti odpojte od zdroja napajania.
7. Zvaracku pocas zvarania nevypinajte.

8. So zvdrackou nepracujte v horlavom a toxickom prostredi, nevystavujte ju vplyvu vihkosti, dazda ani priameho
slne¢ného Ziarenia.

9. Pravidelne vykonavajte Udrzbu zvaracky a odstrante nahromadeny prach v jej vnutri.
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6. ELEKTRICKA SCHEMA
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EU VYHLASENIE O ZHODE
EU DECLARATION OF CONFORMITY

vydané/issued by

Vyrobca/Producer: SLOVAKIA TREND EXPORT - IMPORT, s.r.o.
Sidlo/Seated: Michalovska 87/1414, Sobrance 07301, Slovensko
ICO/ID Nr: 46512250

vyhlasuje, na vlastni zodpovednost, Ze nasledne oznacené zariadenie na zéklade svojej koncepcie a konstrukcie, rovnako ako
do obehu uvedené vyhotovenie, zodpoveda zdkladnym bezpecénostnym poziadavkam prislusnych legislativnych predpisov/
hereby declares that this appliance is in compliance with all basic safety requirements of all relevant directives.

IGBT MIG/MAG/MMA Zvaraci invertor/ IGBT MIG/MAG/MMA Inverter welding machine, 230V, 50/60Hz. IP21
Typ/Type: MIG-195

bol navrhnuty a vyrobeny v zhode s nasledujicimi normami/was constructed and produced in compliance with following
standards:

EN IEC 60974-1:2018+A1:2019

EN 50445:2008

EN 60974-10:2014+A1:2015

EN 61000-3-11:2000

EN 61000-3-12:2011

a nasledujucimi predpismi (vSetko v platnom zneni)/and all relevant directives (all in compliance):
EMC 2014/30/EU

LVD 2014/35/EU

RoHS 2011/65/EC

Vsetky stbory technickej dokumentécie sa nachadzaju k nahliadnutiu na adrese: /All related technical documentation and
test report are available for checking at seat of company on following address: Slovakia TREND Export — Import s.r.o,

Michalovska 87/1414, 073 01 Sobrance, Slovenska Republika

Last two digits when product has been introduced on market
/ Posledné dve ¢&islice roka, kedy bol vyrobok oznac¢eny znackou CE: 24

JUDr. Michal ZENUCH

Sobrance 5.3.2024
Datum a miesto vydania vyhlasenia Vydal/Issued by. Peciatka/Podpis, Stamp/Signature
Place and date of issue JUDr. Michal Zeriuch, confidential clerk/prokurista
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Zaruény list / Warranty

Vyrobné gislo: Déatum predaja: Podpis a peciatka predajcu:

Meno zakaznika (nazov firmy): Adresa zékaznika (sidlo firmy):

Zakaznik svojim podpisom potvrdzuje, Podpis zakaznika:

ze mu bolo zariadenie predvedené

a vysvetlené, ze bol oboznameny s navodom na
obsluhu, nasadenim a uzivanim stroja

a ze mu zariadenie bolo vydané kompletné.
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Zaznamy o reklamaciach- zaruénych opravach

Datum prijatia Datum Evidencné Podpis prevedenej | Peciatka servisného
reklamacie: ukoncCenia Cislo zaruc€nej opravy technika:
reklamacie: reklamacie: .
(Zaznam

0 neopravnenej
reklamacie)

Podmienky zaruky

. Dodavatel poskytuje na tento vyrobok zaruénu dobu uvedent v tomto zaruénom liste za podmienok dodrzania spdsobu pouzivania a skladovania

vyrobku v sulade s platnymi podmienkami a normami, ako i navodom na obsluhu. Zaruéna doba zacina plynut od datumu predaja.
Zaruka na batérie je 12 mesiacov.

. Predizena zaruéna doba 5 rokov sa poskytuje na vyrobok za podmienok, Ze tento vyrobok je dodavatelom oznadeny v zozname vyrobkov

s predizenou zarukou, koneénym zakaznikom je spotrebitel a vyrobok nebude pouzivany na komeréné nasadenie. PrediZzena zaruka
je podmienena pravidelnymi servisnymi prehliadkami v autorizovanych servisnych strediskach dodavatela.

. Zaru¢na doba sa predIzuje o dobu, pocas ktorej bol vyrobok v zaru€nej oprave a je o tom uvedeny zaznam v zozname o zaru¢nych opravach

tohto zaruéného listu. Pravo na zaruénu opravu si spotrebitel méze uplatnit v niektorom autorizovanom servisnom stredisku, podla prilozeného
zoznamu A" servisnych stredisk. Servisné strediska ,B“ prevadzaju zaru¢né opravy len na vyrobky, ktoré boli predané v ich prevadzkach.
Zoznam servisnych stredisk je pravidelne aktualizovany u predajcov a na stranke dovozu: www.strendpro.sk.

. Servisné stredisko je povinné zabezpe it zaruénu opravu v zakonom stanovenej lehote. Zakonom stanovena lehota na vybavenie reklamacie

zacina plynut nasledujucim diom po datume prijatia reklamacie v servisnom stredisku.

. Bezplatna zaruéna oprava neméze byt uplatiiovana ak ide o poruchy, ktoré boli spésobené pouzivanim vyrobku v rozpore s ustanoveniami

uvedenymi v navode na obsluhu, nespravnou manipulaciou, mechanickym poskodenim, beznym mechanickym opotrebenim dielov
spdsobenym prevadzkou stroja, vinou obsluhy, Zivelnou pohromou, neopravnenym zasahom do vyrobku, poruchy zapriinené pouzitim
nevhodnych nahradnych dielov, pouzitim nevhodného paliva, a zrejmé pretazenie stroja v dosledku trvalého prekracovania hornej hranice vykonu.
Prace spojené s Cistenim, zakladnou udrzbou, oSetrovanim alebo nastavenim zariadenia, ktoré méze previest obsluha a su uvedené v navode

na obsluhu, nespadaju do rozsahu zaruky.

. Za bezné opotrebenie dielov sa pouvazuje hlavne opotrebenie: vSetkych rotujicich a pohyblivych &asti, reznych casti aich krytov,

striznych skrutiek a klinov, prevodovych a klinovych remenov, retazovych prevodov, trecie plochy bfzd a spojok, dezény pneumatik a diely beznej
udrzby ako su: vzduchové, hydraulické a olejové filtre, zapalovacie sviecky, olejové a chladiace naplne.

. Z predizenej zaruky st vyfiaté &asti strojov a zariadeni, na ktoré ich konkrétny vyrobca poskytuje krat$iu zaruku ako dodavatel na samotny

vyrobok, v ktorom su namontované. Do tejto kategérie Casti patria: akumulatory, ziarovky a podobne.

. Pravo uplatnit naroky plynuce zo zaruky ma vlastnik vyrobku, pokial tak urobi najneskér v posledny der zaru¢nej doby.
. Pri reklamaciach sa postupuje podla prislusnych ustanoveni ObCianskeho zakonnika a Zakona o ochrane spotrebitela.
. Servisné prehliadky, ktoré su podmienkou predizenej 5 ro€nej zaruky, musia byt prevadzané len v autorizovanom servisnom stredisku dodavatela,

v pravidelnych intervaloch a obdobie medzi jednotlivymi prehliadkami nesmie prekroCit dobu 12 mesiacov. Prva servisna prehliadka musi byt
vykonana najneskér do 12 mesiacov od datumu predaja vyrobku. Servisné prehliadky vykonavaju servisné strediska v obdobi poslednych troch
a prvych dvoch mesiacoch kalendarneho roku. Kazda servisna prehliadka musi byt zaznamenana v tomto zaru¢nom liste s uvedenym datumom
prehliadky, podpisom a peciatkou servisného strediska. Servisnou prehliadkou sa rozumie kontrola stroja, vymena naplni a filtrov podla
odporucenia vyrobcu, vymena opotrebenych a poskodenych dielov, ktoré moézu ovplyvnit poSkodenie alebo opotrebenie inych dielov a samotné
nastavenie stroja. Ukon servisnej prehliadky a pouZity material sa Ugtuje podia platného cennika servisného strediska.

Pri uplatr'\ovanil reklamacie je reklamujuci povinny predlozit’ k reklamacii Cisty vyrobok, doklad o kuipe alebo vyplneny a potvrdeny zarucny list.
V pripade prediZenej zaruky, zaznamy o servisnych prehliadkach a darove doklady za jednotlivé prehliadky. Pri nesplneni niektorej z podmienok
prediZzenej zaruky uvedenej v tomto zaru¢nom liste, sa na vyrobok poskytuje zaru¢na doba 2 roky.

ZARUCNY A POZARUCNY SERVIS VYKONAVA VYROBCA

Slovakia Trend Export-Import s.r.o., Michalovska 87/1414, 073 01 Sobrance
Fax: (056) 652-2329 Tel: 0915 392 687 E-mail: servis@slovakia-trend.sk



Cesky

1. BEZPECNOSTNi OPATRENI

1.1 POUZITE SYMBOLY

; Igﬂ
A Varovani! Pozor! Hrozici nebezpedi!

Tato skupina symbolll oznacuje Varovani! Davejte si

pozor na mozné nebezpeci Urazu elektrickym
Specialni bezpecnostni oznameni. proudem, pohybujicimi se a horkym ¢astmi svarecky.
Seznamte se se symboly a pokyny niZe, které Vam
umozni vyhnout se nebezpedi.

B poznamka.

1.2 MOZNE NEBEZPECI

» Nasledujici symboly se v tomto navodu pouzivaji k upozoriiovani a identifikaci moznych nebezpedi. Kdyz uvidite
symbol, budte obezfetni a postupujte podle pokyn(, abyste predesli hrozicimu nebezpedi.

» Pouze kvalifikovani pracovnici by mély provadét opravu, test a udrzbu svarecky.

> Béhem opravy udrZujte ostatni osoby predevsim vsak déti v dostatec¢né vzdalenosti od svarecky.

. ELEKTRICKY PROUD m(iZe zabit.

o Nedotykejte se elektrickych casti, které jsou pod proudem.

e Pfed provadénim servisnich praci zafizeni vypnéte a odpojte od zdroje elektrické energie. Pokud
servisni prace vyslovené nevyzaduji nutnost jeho zapnuti.

e  P¥ipraci nebudte v kontaktu se zemi. Pouzivejte pracovni podlozku.

e Nenechavejte svarecku bez dozoru.

eV pfipadé provadéni oprav ze zapnutou svareckou je nutné aby ze zafizenim pracovali pouze
kvalifikovani odbornici a dodrzovali vSechna bezpecénostni opatieni.

e  Ptitestovani svarecky pouzijte nikdy nepouzivejte obé ruce.

e Nez svarecku budete premistovat odpojte ji od zdroje elektrické energie.

e Po odpojeni od zdroje elektrické energie v zafizeni m(ize z(stat zbytkové napéti.

e \ypnéte svarecku, odpojte ji od zdroje elektrické energie vybijte vstupné kondenzatory predtim
nez se ji dotknete.

STATICKA ELEKTRINA méZe poskodit obvodové desky.

e  Pfi praci s obvodovymi deskami pouZijte antistaticky naramek.
e Na skladovani, pfenos nebo pfepravu obvodovych desek pouzijte antistatické krabice.

NEBEZPECi POZARU.

e Neumistujte zatizeni na hoflavé povrchy ani do jejich blizkosti.
e Svarecku neopravujte v blizkosti hoflavin.

LETICI KOVOVE CASTI mGZu zranit odi.

e  Pfiopravovani svarecky noste ochranné bryle a ochranny kryt.

HORKE CASTI mdzu splsobiT té7ké popaleniny.
o Nedotykejte se horkych ¢asti holyma rukama.
e Pfed manipulaci se svafovaci pistoli nechejte zatizeni vychladnout.




MAGNETICKE POLE mohou ovlivnit ¢&innost kardiostimulatord.
Zakaz pfistupu osob s kardiostimulatory k zafizeni bez souhlasu Iékare.

\VYBUCHUJICI CASTI mohou zp@isobit zranéni
o Poskozené ¢asti svarecky mohou vybuchnout nebo zpUsobit vybuch jinych casti svarecky pfi jejim
provozu.
e  Pfi provadéni servisnich praci noste ochranny kryt obliceje a odév s dlouhymi rukavy.

NEBEZPECI URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM p#i testovani.

e Pfed provedenim zkousek nebo zménou ptipojeni méficiho vodice odpojte svarecku od zdroje
elektrického proudu a zastavte podavac dratu nebo zafizeni vypnéte.

e Alespon jeden z méficich vodi¢li by mél mit samo upevinovaci svorky, jako je naptiklad svorka typu
alligator.

e Prectéte si pokyny pro testovani zatizeni.

PADAJICI SVARECKA mUze zpGsobit zranéni.

e Svarecku zvedejte pouze za rukojet. Nezvedejte ji pomoci plynové lahve nebo jiného prislusenstvi.

e Na zvedani svarecky poutZijte zafizeni s dostatecnou kapacitou pro jeji udrzeni.

e Pokud pouzivate vysokozdvizny vozik presun svérecky, ujistéte se, Ze vidlice jsou dostatecné
dlouhé na to, aby presahovaly na opacnou stranu svarecky.

POHYBUJICI SE CASTI mohou zpGsobit zranéni.
e UdrZujte dostatecnou vzdélenost od pohybujicich se ¢asti jako je napt. ventilator.
e Udrzujte vSechny ochranné ¢asti bezpeéné na svém misté.

POHYBUIJICI SE CASTI mohou zpUsobit zranéni.

e UdrZujte dostatecnou vzdalenost od pohybujicich se casti.

e UdrZujte dostate¢nou vzdalenost od ¢asti svarecky, které by Vam mobhli pristipnut prsty jako
napriklad hnaci kolecko.

33 Myh

NADMERNE POUZITI mGze zpGsobit PREHRATI SVARECKY.

e Po ukonéeni pracovniho cyklu nechejte zafizeni vychladnout.

e Jak budete znovu provadét svafovani snizte svarfovaci proud nebo pracovni cyklus.
e Neblokujte vétraci otvory svarecky.

e
—
—
——
—
——
e

%

\VYSOKOFREKVENCN{ ZARENI maze zpUsobit ruseni

e Vysokofrekvencni zareni mlze rusit radiové viny, bezpecnostni funkce, pocitace a komunikacni
zafizeni.

o Instalujte, zkousSejte a opravte elektronicka zafizeni pouze kvalifikovany odbornik mlze provadét
montdz, testovani a udrzbu.

e Svérecka produkuje vysokofrekvencni zareni..

e UZivatel je zodpovédny za to, aby kvalifikovany elektrikai okamzité opravil jakykoliv problém
zpUsobenym instalaci svarecky.

e Svarecku pravidelné kontrolujte a udrZujte.

[q
x
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PRECTETE SI NAVOD K POUZITI.

e Seznamte se bezpecnostnimi pokyny pfi svafovani.
e PouzZivejte pouze origindlni nahradni dily.

1.3 ELEKTROMAGNETICKE POLE
Pti svarovani vznika elektromagnetické pole, které mize negativné ovliviiovat kardiostimulatory nebo jiné
elektronické stroje! Proto osoby pouzivajici kardiostimulator nesméji svarovat a ani se priblizovat ke zdroji
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svarovaciho proudu, pokud je v provozu! UdrZujte v dostate¢né vzdalenosti od svarecky hodinky, kreditni karty,
apod., Pokud je v provozu. V dlsledku pisobeni magnetického pole by mohlo dojit k trvalému poskozeni téchto

predmétd.

Pro snizeni magnetickych poli na pracovisti pouZzijte nasledujici postupy:

1. Pokud je to mozné vedte vzdy oba svafovaci kabely soubézné.

2. Svarovaci kabely umistéte na jednu stranu v dostatecné vzdalenosti od svarece.
3. Pokud poutzivate déle svareci kabely, nikdy si je pfi svafovani neomotavejte kolem téla.
4. Pti svafovani udrZujte pokud mozZno co nejvétsi vzdalenost od svarecky a svarovacich kabel(..

5. Pripojte svorku co nejblize svaru.

Kardiostimulatory:

Zakaz pristupu osob s kardiostimulatory, atd. k zafizeni bez souhlasu lékare. MlzZe dochazet k ruseni téchto zatizeni,

vlivem elektromagnetického zareni.

2. MONTAZ

2.1 TECHNICKE PARAMETRY

MODEL MIG-195
NAPETI 220V +/-15%
FREKVENCE 50-60Hz
FAZE 1PH
VSTUPNIi VYKON(KVA) 7.6 (MIG) /7.8 (MMA)
NAPETIi NAPRAZDNO(V) 55
PROUDOVY ROZSAH(A) 40-190 (MIG) /40-170 (MMA)
PRACOVNI CYKLUS (%) X=30% 190A/23.5V X=60% 130A/20.5V
PRACOVNI NAPETI(V) 16-23.5 (MIG) 21.6-26.8 (MMA)
UCINNOST 0.73
UCINIK 0.8
TRIDA IZOLACE F
VAHA(KG) 11.4
ROZMERY(D X $ X V)(MM) 480 x 240 x 370

W]Xe¥Ze1: 13N SVAROVANI PRESAHUJICI DOBU PRACOVNI CYKLU MUZE POSKODIT SVAROVACI PISTOLE A VEST K

ZTRATE ZARUKY.
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2.2 SCHEMA ZAPOJENI

Schéma zapojeni zatizeni pro svafovani MIG

2.3 POSTUP MONTAZE
1. Umistéte svarecku na rovny povrch s nosnosti, kterd je Umérna jeji hmotnosti, aby se neprevratila nebo aby

nedoslo k jejimu nebezpecnym presuniim. Nevystavujte svarecku vlivu pfimého slunecniho zareni. PFi pfesouvani
svarecku neotacejte vzhiru nohama ani nenaklanéjte.

2. Podle schématu zapojeni pfipojte drzak elektrod a zemnici kabel.

3. Poutzijte tepelné odolnou PVC hadici s ®8 a regulator pro ptipojeni k plynové lahvi k pfipojce na zadni strané
svarecky.

4. Po provedeni montaze a otestovani mlzete svarecku pouzivat.
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3. PROVOZ

3.1 CASTI ZARIZENi

Ovladani posuvniku dratu

Ukazatel proudu

Ukazatel napéti

Kontrolka upozoriiujici na pretizeni / prehfati
MMA/MIG pfepinaé

Potenciometr pro nastaveni svafovaciho napéti
Potenciometr pro nastaveni indukce
Potenciometr pro nastaveni svarovaciho proudu
Vystup -

Vystup +

MIG svorka pro pfipojeni svafovaci pistole
Hlavni vypinac

Plynova ptipojka

Napijeci kabel

Ventilator

Uzemnéni
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3.2 PROVOZ

A POUZIJTE NAPETI podle typu pouzivaného SVARECKY

1. Zkontrolujte pfipojeni obrobku, zemniciho kabelu, svafovaci pistole, plynové lahve, reguldtoru a hadice, ujistéte
se, Ze jsou pevné a spolehlivé.

2. Zapnéte hlavni vypinac.

3. Otevrete ventil na plynové Idhvi. Pozor - pfed otevienim ventilu na plynové lahvi musi byt regulator nastaven na
nulovy tlak. V opacném pripadé muze dojit k protrzeni membrany! Teprve po otevieni ventilu na plynové lahvi
nastavte regulator na provozni pritok plynu (3-5 | / min). Zkontrolujte zda nedochazi k tniku plynu.

4. Stisknéte spinac na svarovaci pistoli a drzte hrot 2-3 mm nad obrobkem. Naklorte kolmo o 20-30° a wolframovou
elektrodu nasmérujte na svarovaci spoj.

5. Stisknéte spinac na svarovaci pistoli, po zapaleni oblouku vedte svarovaci pistole pfes svarfovaci spoj. Pro ukonceni
svarovaciho procesu stisknéte spinac na svarovaci pistoli.

6. Po skonceni svafovani uzavrete ventil na plynové lahvi. Stisknéte spinac na svarovaci pistoli abyste uvolnili
zbytkovy plyn v regulatoru. Vypnéte hlavni vypinac a odpojte od zdroje elektrické energie.

7. Pfi svafovani s otevienym obloukem poufZijte vhodné ochranné pomdcky.
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4. RESENI PROBLEMU

PROBLEM

~ 7w

PRICINA

RESENI

Svarecka je mechanicky
nebo elektricky poskozena

1. Kontaktujte autorizované servisni stfedisko

Pokud problém pretrvava,
kontaktujte autorizované
servisni stfedisko.

Nepretrzité sviceni kontrolky
upozornujici na pretizeni /
prehrati

1. Zkratovany vypinac
2. Zkratovani svorka

Vymérite
Zaizolujte svorku

Poskozeny kryt

. Kontakt napajeciho kabelu s krytem
. Kontakt transformatoru s krytem
. Z4dné nebo nedostateéné uzemnéni

Oddélte od sebe
Oddélte od sebe
Zajistéte spravné uzemnéni

Oblouk se nezapali pfi
vysoké frekvenci

RlWw N R

. Poskozeny kabel svarovaci pistole

2. Ptilis mald jiskrova mezera

3.Spatny kontakt uzemfiovaciho nebo svafovaciho
kabelu

4. Chybna elektricka faze

5. Voda ve vzduchovém kompresoru nebo
redukcénim zatizeny

Pfipojte
Nastavte na 2 mm
Ptipojte

Ptipojte
Vysuste

Prestoze se toci kladka
posuvu dratu, drat se
neposouva.

1. Kabel svatovaci pistoli je zalomeny nebo
zkrouceny.

2. Zaseknuty drat nebo Spinavy svarovaci kabel.
3. Zkontrolujte napnuti a drazky hnaciho kola.

4. Zkontrolujte zda hnaci kolo neni opotfebované
nebo uvolnéné.

5. Rezavé nebo Spinavé elektrody.
6. Zkontrolujte zda neni poskozen hrot elektrody.

7. Zkontrolujte zda se osa hnaciho kola lehce otaci.
V pfipadé potreby nastavte napnuti.

8. Zkontrolujte zda je svareci pistole spravné
namontovana.

PferuSovany nebo trhavy
pfivod dratu.

1. Zkontrolujte hnaci kole¢ko a motor podavace
dratu.

2. Zkontrolujte, zda pfivod dratu neni blokovani.

3. Ujistéte se, Ze pouzivate koncovku svarovaci
pistole a hrot spravnych rozméra.

4. Zkontrolujte, zda jsou hnaci kolecko a drazky
Cisté a maji spravné rozmeéry.
5. Zkontrolujte, zda se osa hnaciho kola lehce otaci.

Nefunkéni kontrola rychlosti
posuvu dratu

1. Spinavé ovladani. Nékolikrat otocte a
zkontrolujte, zda je problém odstranéni.

Spinac svarovaci pistole je
stlaceny ale plyn neproudi

1. Ujistéte se, Ze plynova lahev je spravné
pfipojena a ventil je otevien.

2. Pokud se elektromagnetické pole nevytvoti po
stlaceny spinace svarovaci pistole mlze byt
problém s pfivodem plynu.

3. Kabel svarovaci pistole miiZze byt poskozen.
Zkontrolujte a v pfipadé potfeby vyménte.

4. Pokud se po stisknuti spinace svarovaci pistole
nevytvofi elektromagnetické pole problém je s

Pokud problém pretrvava,
kontaktujte autorizované
servisni stredisko.
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MIG.
5. Zkontrolujte zda je svareci pistole spravné
namontovana.

V ptipadé, Ze se Vam postupovanim podle vyse uvedenych pokynd nepodaftilo odstranit problém, pokud potrebujete
pomoc:
1. Obratte se na Vaseho prodejce, ktery Vam pomuze nebo Vam doporuéi autorizované servisni stfedisko.

5. UDRZBA

Pro spravné fungovani svarecky je nutnd pravidelna udrzba.
W]:To¥e]: 1NN} PRED ZAHAJENIM UDRZBY SVARECKY VYPNETE A ODPOJTE OD ZDROJE ELEKTRICKE ENERGIE.

PRAVIDELNA KONTROLA UDRZBA PO 6 MESICICH
e Nahradte necitelné stitky e Ocistéte svarecku od prachu a necistot. Pouzijte
e Zkontrolujte funkénost viech vypinaca. mékkou kartac¢ nebo hadr. Vnitfni prostor vyfoukejte
e Zkontrolujte funkénost ventilatoru a ventilace v stla¢enym vzduchem nebo vycistéte mékkym
zadni ¢asti svarecky. Stétcem.
e B&hem provozu vénujte pozornost abnormalnim e Zkontrolujte vSechny vstupy a vystupy svarecky,
vibracim, hluku, zapachu a uniku plynu. abyste predesli nespravnému kontaktu, ktery by
e Zkontrolujte zda se svarovaci kabely neprehfivaji. mohla zpUsobit uvolnénd nebo zrezivéla Sroub.
e Zkontrolujte zda se konektory kabell neprehfivaji.
e Zkontrolujte zda jsou kabely spravné zapojeny a
neposkozené.

1. Pti svarovani noste svarecskou masku, rukavice a dlouhé rukavy. Pracovni oblast by méla byt chranéna
obloukovym krytem na ochranu ostatnich osob pred obloukem.

2. Neprovadéjte svarovani v blizkosti hoflavin, vybusnych materialt nebo plynd.

3. UdrZujte prsty, vlasy a odév v dostatecné vzdalenosti od rotujiciho ventilatoru.

4. Pfi svarovani musi byt zdroj napajeni uzemnéni.

5. KdyZ se béhem svarovani rozsviti Zluté svétlo znamena to, Ze svarecka je pretizena nebo prehratd a aktivuje se
automaticka ochrana. OkamZité ukoncete praci a pockejte dokud svarecka nevychladne.

6.V pripadé, Ze svarecku pouzivate delsi dobu nebo pfi prehfati ji po vychladnuti odpojte od zdroje napajeni.
7. Svarecku béhem svarovani nevypinejte.

8. Se svareckou nepracujte v hotlavém a toxickém prostiedi, nevystavujte ji vlivu vihkosti, desté ani primého
sluneéniho zareni.

9. Pravidelné provadéjte udrzbu svarecky a odstrante nahromadény prach v jejim nitru.
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Vyrobce/Producer: SLOVAKIA TREND EXPORT - IMPORT, s.r.o.
Sidlo/Seated: Michalovska 87/1414, Sobrance 07301, Slovensko
ICO/ID Nr: 46512250

prohlasuje, na vlastni odpovédnost, Ze nasledné oznacené zatizeni na zdkladé své koncepce a konstrukce, stejné jako do
obéhu uvedené provedeni, odpovida zakladnim bezpec¢nostnim pozadavkim pfislusnych legislativnich pfedpis/hereby
declares that this appliance is in compliance with all basic safety requirements of all relevant directives.

IGBT MIG/MAG/MMA Svafeci invertor/ IGBT MIG/MAG/MMA Inverter welding machine, 230V, 50/60Hz. IP21
Typ/Type: MIG-195

byl navrzen a vyroben ve shodé s nasledujicimi normami /was constructed and produced in compliance with following
standards:

EN IEC 60974-1:2018+A1:2019

EN 50445:2008

EN 60974-10:2014+A1:2015

EN 61000-3-11:2000

EN 61000-3-12:2011

a nasledujicimi predpisy (vie v platném znéni)/and all relevant directives (all in compliance):
EMC 2014/30/EU

LVD 2014/35/EU

RoHS 2011/65/EC

Vsechny soubory technické dokumentace se nachazeji k nahlédnuti na adrese: /All related technical documentation and test
report are available for checking at seat of company on following address: Slovakia TREND Export — Import s.r.o, Michalovska
87/1414, 073 01 Sobrance, Slovenskda Republika

Last two digits when product has been introduced on market
/ Posledni dvé Eislice roku, kdy byl vyrobek oznacen znackou CE: 24

Sobrance 5.3.2024
Datum a misto vydani prohlaseni Vydal/Issued by. Razitko/Podpis, Stamp/Signature
Place and date of issue JUDr. Michal Zeriuch, confidential clerk/prokurista
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Zarucni list / Warranty

Vyrobni Cislo: Déatum prodeje:

Podpis a razitko prodejce:

Meno zakaznika (nazov firmy):

Adresa zékaznika (sidlo firmy):

Zakaznik svym podpisem potvrzuje,
ze mu bylo zarizeni predvedeno

Podpis zakaznika:

a vysvétleno, ze byl seznamen s navodem
k obsluze, nasazenim a uzivanim stroje
a ze mu zafrizeni bylo vydano kompletni.




N

Zaznamy o reklamacich — zaruénich opravach

Datum pfijeti Datum Evidenéni Podpis prevedené | Razitko servisniho
reklamace: ukonceni Cislo zarucni opravy technika:
reklamace: reklamace: .
(Zaznam
0 neopravnéné
reklamace)
Podminky zaruky

. Dodavatel poskytuje na tento vyrobek zaruéni dobu uvedenou v tomto zaru¢nim listu za podminek dodrzeni zplsobu pouzivani a skladovani

vyrobku v souladu s platnymi podminkami a normami, jako i navodem k obsluze. Zaruéni doba zacina bézet od data prodeje.
Zaruka na baterie je 12 mésicu.

. Prodlouzena zaruéni doba 5 let se poskytuje na vyrobek za podminek, Ze tento vyrobek je dodavatelem oznaceny v seznamu vyrobku

s prodlouzenou zarukou, koneénym zakaznikim je spotfebitel a vyrobek nebude pouzivany na komeréni nasazeni. Prodlouzena zaruka
je podminéna pravidelnymi servisnimi prohlidkami v autorizovanych servisnich stfediscich dodavatele.

. Zarucni doba se prodluzuje o dobu, po kterou byl vyrobek v zaruéni opravé a je o tom uveden zaznam v seznamu o zaru¢nich opravach

tohoto zaruéniho listu. Pravo na zaruéni opravu si spotfebitel maze uplatnit v nékterém autorizovaném servisnim stfedisku, podle pfilozeného
seznamu A servisnich stfedisek. Servisni stfediska B pfevadéji zaru¢ni opravy pouze na produkty, které byly prodany v jejich provozech.
Seznam servisnich stfedisek je pravidelné aktualizovan u prodejcl a na strance dovozu: www.strendpro.sk.

. Servisni stfedisko je povinné zajistit zarucni opravu v zakonem stanovené |huté. Zakonem stanovena lhata pro vyfizeni reklamace

zacina bézet dnem nasledujicim po datu pfijeti reklamace v servisnim stfedisku..

. Bezplatna zaruéni oprava nemuze byt uplatiiovana pokud jde o poruchy, které byly zpusobeny pouzivanim vyrobku v rozporu s ustanovenimi

uvedenymi v navodu k obsluze, nespravnou manipulaci, mechanickym poskozenim, béznym mechanickym opotfebenim dill

nevhodnych nahradnich dild, pouzitim nevhodného paliva, a zfejmé pretizeni stroje v disledku trvalého prekracovani horni hranice vykonu.
Prace spojené s Cisténim, zakladni udrzbou, oSetfovanim nebo nastavenim zafizeni, které mize pfevést obsluha a jsou uvedeny v navodu
k obsluze, nespadaji do rozsahu zaruky.

. Za bézné opotfebeni dilu se zvazi hlavné opotfebeni: vSech rotujicich a pohyblivych ¢asti, feznych ¢asti a jejich krytd,

stfiznych Sroubt a klinl, pfevodovych a klinovych fement, fetézovych prevod, tfeci plochy brzd a spojek, dezény pneumatik a dily bézné
udrzby jako jsou: vzduchové , hydraulické a olejové filtry, zapalovaci svicky, olejové a chladici napiné.

. Z prodlouzené zaruky jsou vyjmuty ¢asti stroju a zafizeni, na které je konkrétni vyrobce poskytuje krat$i zaruku jako dodavatel na samotny

vyrobek, ve kterém jsou namontovany. Do této kategorie ¢asti patfi: akumulatory, zarovky a podobné.

. Pravo uplatnit naroky plynouci ze zaruky meé vlastnik vyrobku, pokud tak ucini nejpozdéji v posledni den zaruéni doby.
. Pri reklamacich se postupuje podle pfisluSnych ustanoveni ob&anského zakoniku a Zakona o ochrané spotiebitele.
. Servisni prohlidky, které jsou podminkou prodlouzené 5 leté zaruky, musi byt provadény pouze v autorizovaném servisnim stfedisku dodavatele,

v pravidelnych intervalech a obdobi mezi jednotlivymi prohlidkami nesmi prekro€it dobu 12 mésicd. Prvni servisni prohlidka musi byt
provedena nejpozdéji do 12 mésicu od data prodeje vyrobku. Servisni prohlidky provadéji servisni stfediska v obdobi poslednich tfi

a prvnich dvou mésicich kalendarniho roku. Kazda servisni prohlidka musi byt zaznamenéana v tomto zaruénim listé s uvedenym datem
prohlidky, podpisem a razitkem servisniho stfediska. Servisni prohlidkou se rozumi kontrola stroje, vyména naplini a filtrG dle
doporuceni vyrobce, vyména opotiebenych a poskozenych dilu, které mohou ovlivnit poSkozeni nebo opotrebeni jinych dilt a samotné
nastaveni stroje. Ukon servisni prohlidky a pouzity material se Gétuje dle platného ceniku servisniho strediska.

PFi uplatiovani reklamace je reklamujici povinen predlozit k reklamaci Cisty a kompletni vyrobek, doklad o koupi nebo vyplnény a potvrzeny
zarulni list. V pfipadé prodlouzené zaruky, zaznamy o servisnich prohlidkach a dariové doklady za jednotlivé prohlidky. Pfi nespinéni nékteré
z podminek prodlouzené zaruky uvedené v tomto zaruénim listu, se na vyrobek poskytuje zaruéni doba 2 roky.

ZARUCNIi A POZARUCNI SERVIS PROVADi VYROBCE

Slovakia Trend Export-Import s.r.o., Michalovska 87/1414, 073 01 Sobrance
Fax: (056) 652-2329 Tel: 0915 392 687 E-mail: servis@slovakia-trend.sk
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1. BIZTONSAGI OVINTEZKEDESEK

1.1 HASZNALT SZIMBOLUMOK

; Igﬂ
A Figyelem! Vigydzat! Fenyegets veszély

Ez a szimbélumcsoport a Figyelmeztetés! jelzi. Legyen
tudatdban az elektromos dramiités, a hegeszt6gép

Kllénleges biztonsagi bejelentés. mozgatdsanak és forrd alkatrészeinek a

= Megjegyzés

lehet&ségeirdl. Ismerje meg az aldbbi szimbdélumokat
és utasitdsokat, hogy segitsen elkerilni a veszélyeket.

1.2 LEHETSEGES VESZELYEK

>

>
>

A kézikdonyvben a kovetkezd szimbdlumokat hasznaljak a lehetséges veszélyek figyelmeztetésére és
azonositasdra. Ha latja a szimbdlumot, legyen évatos és kovesse az utasitasokat a veszély elkeriilése érdekében.
Csak a szakképzett személyzet végezheti el a hegeszt6gép javitasat, tesztelését és karbantartasat.

A javitds soran a tobbi személyt, elsGsorban a gyerekeket tartsa a megfelelS tavolsagban a hegeszt6géptdl.

A ELEKTROMOS ARAM hal3lt okozhat.

UzVESZELY.

Ne érintse meg az aram alatt Iévs elektromos alkatrészeket.

Ne érintse meg az aram alatt 1év6 elektromos alkatrészeket.

Kapcsolja ki és huzza ki a tapkdbelt a konnektorbdl, miel6tt elvégezné a szervizmunkat. Ha a
szolgaltatds kifejezetten nem igényeli a bekapcsolast.

Ne érintse meg a foldet a munkahelyen. Hasznaljon munkapadot..

Ne hagyja felligyelet nélkil a hegesztést.

A bekapcsolt hegeszt6 javitasa esetén csak szakképzett személyzet dolgozzon vele, és minden
biztonsagi dvintézkedést tartson be.

Ne hasznalja mindkét kezét a hegeszt6gép tesztelésekor.

Miel6tt a hegeszt6gépet athelyezi, hizza ki az aramforrasbdl.

A tépfesziiltség lekapcsolasa utan fennmaradé fesziiltség maradhat a késziilékben.

Kapcsolja ki a hegeszt6gépet, huzza ki az aramforrdsbél, meritse le a bemeneti kondenzatorokat,
miel6tt hozzdérne.

A STATIKUS ELEKTROMOSSAG karosithatja az aramkori lapokat.

Az dramkori lapokkal valé munkavégzés soran hasznaljon antisztatikus karkotét.
Haszndljon antisztatikus dobozokat az dramkéri lapok taroldsahoz, szallitdsahoz és szallitasahoz.

Ne helyezze a késziiléket gyulékony felliletekre vagy azok kdzelébe.
Ne javitsa a hegeszt6 késziiléket gyulékony folyadékok kdzelében.

ELREPULO FEM RESZECSKEK megsérthetik a szemet.
A hegeszt6gép hasznalatakor viseljen védGszemiiveget és védGburkolatot.

A FORRO RESZEK sulyos égési sériilést okozhatnak.
Ne érintse meg a forrd alkatrészeket a puszta kézzel .
Hagyja a gépet leh(ilni a hegesztGpisztoly kezelése el6tt.




A ELEKTROMAGNESES MEZOK befolyasolhatjdk a pacemaker miikddését.
A szivritmus-szabalyzdval elldtott személyeknek az orvos beleegyezése nélkiil tilos haszndlni a
késziiléket.

A ROBBANO RESZEK sériilést okozhatna

e A hegeszt6gép sériilt részei robbanhatnak vagy robbanast okozhatnak a hegeszt6gép egyéb
részeiben.
e Szervizeléskor viseljen arcvédét és hosszu ujju ruhazatot.

ARAMUTES VESZELY a teszteléskor.

o A mérGvezeték csatlakoztatasanak tesztelése vagy cseréje elGtt huzza ki a hegeszt6gépet az
aramforrasbdl, allitsa le a vezetéket, vagy kapcsolja ki a késziléket.

o A mér6huzalok kozill legaldbb az egyiknek 6nzaré klipek legyenek, mint példaul az aligator-
szoritd.

e Olvassa el a készlilék tesztelésére vonatkozo utasitasokat

A LEESO HEGESZTO sériilést okozhat.
e A hegeszt6t csak a fogantyu segitségével emelje fel. Ne emelje fel gdzpalack vagy egyéb tartozék
haszndlataval
e A hegeszt6gép emeléséhez haszndljon olyan eszkdzt, amely elegendé kapacitdssal rendelkezik
ahhoz, hogy megtartsa.
e Havillds targoncat hasznal, gy6z6djon meg rdla, hogy a villak elég hosszlak ahhoz, hogy a
hegeszt6gép masoldaldra érjenek.

A MOZGO RESZEK sériilést okozhatnak/

e Tartson tavolsdgot a mozgd alkatrészektdl.
e Tartsa biztonsagos tdvolsdgban a biztonsagi alkatrészeket.

A MOZGO RESZEK sériilést okozhatnak.
e Tartson a mozgo alkatrészektSl megfelel6 tavolsagot.
e Tartson elegendé tavolsagot a hegeszt6gép azon részéitél, amely ujjait begcsipheti, pld. a
hajtokerék..

A TULZOTT HASZNALAT A HEGESZTOGEP TULMELEGEDESET okozhatja
o A munkamenet befejezése utan hagyja lehdlni a késziléket.
o (Csokkentse a hegesztési aramot vagy a munkaciklusokat, miel6tt Ujra elvégezné a hegesztést.
e Ne takarja le a hegeszt6gép szell6zési lyukakat

A MAGASFREKVENCIOS SUGARZAS zavarast okozhat

e A nagyfrekvencias sugdrzas zavarhatja a radidhulldmokat, a biztonsagi funkcidkat, a
szamitégépeket és a kommunikacios eszkdzoket.

o Az elektronikus berendezések beszerelését, tesztelését és javitasat csak szakképzett szakember
végezheti a telepitéssel, a teszteléssel és a karbantartdssal.

e A hegeszt6 magas frekvenciaju sugarzast hoz létre.

o Afelhaszndld felel6s azért, hogy azonnal javitsa a hegesztGgép altal a szakképzett villanyszerel6
altal torténd telepités altal okozott problémakat.

o A hegesztégépet rendszeres id6kozonként ellendrizni és karbantartani.

OLVASSA EL A HASZNOALATI UTASITAST.

e Ismerkedjen meg a hegesztési biztonsagi utasitasokkal.
e Csak eredeti pdtalkatrészeket hasznaljon.
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1.3 ELEKTROMAGNESES MEZ0

A hegesztés elektromdgneses mez6t hoz létre, amely negativan befolydsolhatja a szivritmus-szabalyozdkat vagy mas
elektronikus gépeket! Ezért a szivritmus-szabalyozét hasznalé személyek nem hegeszthetnek és nem kozelithetik
meg a hegeszt6 forrasat a mikodés kozben! Tartsa tavol a hegeszt6t6l a drakat, hitelkartyakat, stb. ha mikddésben
van. A magneses mez6 hatdsa ezeknek a targyaknak maradandé kdrosodast okozhat.

A munkahelyi magneses mez6k csdokkentése érdekében az aldbbi eljarasokat kell alkalmazni:

1. A lehet6 legnagyobb mértékben vezesse mindkét hegeszt6huzalt.

2. Helyezze a hegeszt6 kabeleket az egyik oldalra a hegeszt6gép megfelel6 tavolsaga mellett.

3. Ha hosszabb hegeszt6 kabeleket haszndl, ne hegesztés kozben soha ne hegessze 6ket a test kordl

4. A hegesztés és a hegesztési kabelek kozotti hegesztés soran a lehet6 legnagyobb tavolsdgot tartsa tdvol.
5. Csatlakoztassa a bilincset a lehet6 legkdzelebb a hegesztéshez.

Pacemakerek:
Tilos a szivritmus-szabalyzét hasznalé személyeknek a hegeszt6gép kdzelében tartdzkodni, ha az orvos nem engedte
meg. Az elektromagneses sugdrzds miatt ezeknek az eszkd6zéknek zavart okozhat.

2. TELEPITES

2.1 MUSZAKI PARAMETEREK

MODELL MIG-195

FESZULTSEG 220V +/-15%

FREKVENCIA 50-60Hz
FAZIS 1PH

BEMENETI TELJESITMENY (KVA)

7.6 (MIG) /7.8 (MMA)

FESZULTSEG URESEN(V)

55

ARAMTARTOMANY(A)

40-190 (MIG) /40-170 (MMA)

MUNKA CIKLUS (%)

X=30% 190A/23.5V X=60% 130A/20.5V

MUKODESI FESZULTSEG (V)

16-23.5 (MIG) 21.6-26.8 (MMA)

HATEKONYSAG 0.73
TELJESITMENY- TENYEZO 0.8
SZIGETELESI OSZTALY F
TOMEG (KG) 11.4
MERETEK (D X $ X V)(MM) 480 x 240 x 370

Sl ANV a3 TIA MUNKACIKLUSON KIVUL TORTENG HEGESZTES KAROSITHATIA A HEGESZTOPISZTOLYT ES A

GARANCIA ELVESZTESET EREDMENYEZHETI.
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2.2 BEKOTESI RAJZ

A MIG hegeszt6berendezés bekotési rajza

2.3 OSSZESZERELES

1. Helyezze a hegeszt6t sima felliletre olyan teherbird képességgel, amely ardnyos a sulyaval, hogy ne forditsa meg,
vagy ne veszélyeztesse a személyeket a mozgdassal. Ne tegye ki a hegesztSt a kdzvetlen napsugdr hatasanak. Ne
forgassa el a Iabakat, és ne mozgassa a hegeszt6gépet hasznalata kézben.

2. Csatlakoztassa az elektrddatartot és a foldel6 kabelt a bekotési rajz szerint.

3. Hasznaljon h&allé PVC tomlét F8-vel és szabdlyozdval, hogy a gdzpalackot a hegeszt6gép hatoldalan [évé
csatlakozohoz csatlakoztassa.

4. Szerelés és tesztelés utan hasznalhatja a hegeszt6gépet.




1 2 3 4 1 | Adrotkotél vezérlése
y \\ L! \ N 2 | Aramjelzé
® I:' [:] ® 3 | Fesziiltségjelzé
4 | Talterhelés / tulmelegedés figyelmeztetd lampa
7,4/@) o O !!\\5 5 | MMA/MIG kapcsolé
8 // \ 6 | Potenciométer a hegesztési fesziiltség beallitasahoz
/@ 6 7 | Potenciométer az indukcio beallitasahoz
9 — 8 | Potenciométer a hegesztési dram beallitasahoz
/© 9 | Kimenet -
1 0= 10 | Kimenet +
11 | MIG hegesztdpisztoly csatlakozo
11— 12 | Fékapcsold
13 | Gazcsatlakozas
14 | Tapkabel
1\2 1 ? 14 15 | Ventilator
/ \ \ AN 16 | Foldelés

O~

3.2 MUKODES

A A HEGESZTOHOZ MEGFELELG FESZULTSEGET HASZNALJA

1. Ellenérizze a munkadarabot, a féldel6 kabelt, a hegesztGpisztolyt, a gdzpalackot, a szabalyozét és a
tomlGcsatlakozokat, ligyeljen arra, hogy azok szildrdak és megbizhatdak legyenek.

2. Kapcsolja be a f6kapcsolét.

3. Nyissa ki a gdzpalack szelepét. . Vigydzat! - Miel6tt kinyitna a gdzpalack szelepét, a szabalyozoét nullazza. Ellenkezé
esetben a membrdn megszakadhat! Amig a szelep nyitva van a gdzpalackon, allitsa a szabalyozot az Gizemi
térfogataramra (3-5 | / perc). Ellenérizze a gaz szivargasat.

4. Nyomja meg a hegesztOpisztoly kapcsoldjat, és tartsa a volfram elektréda hegyét 2-3 mm-rel a munkadarab felett.
A kupossagot 20-30 fokkal dontse meg, majd dontse el a volframvezetéket a hegesztési csatlakozora.

5. Nyomja meg a kapcsolot a hegesztd pisztolyt, a gyUjtds az iv irdnyitsak a hegeszt6 pisztolyt felett varratvajat. A
hegesztési folyamat befejezéséhez nyomja meg a hegeszt6pisztoly kapcsoldjat.

6. A hegesztés lezardsa utdn zarja be a gadzpalack szelepét. Nyomja meg a hegeszt6pisztoly kapcsoléjat a
szabdlyozdéban Iévé maradék gaz felszabaditasahoz. Kapcsolja ki a tapkapcsoldt, és hizza ki az aramforrast.
7. Nyitott iv(i hegesztésnél hasznaljon megfelel§ védéfelszerelést..
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4. PROBLEMAK MEGOLDASA

PROBLEMA

A PROBLEMA OKA

MEGOLDAS

A hegeszt6gép mechanikailag
vagy elektromosan sérilt

1. Vegye fel a kapcsolatot egy hivatalos
szervizkdzponttal

Ha a probléma tovabbra is
fennall, forduljon egy
hivatalos szervizhez.
Valassz magadat
Gondoskodjon a megfelel6
foldelésrdl.

Allandé figyelmeztet6 ldmpa 1. Rovidzarlat Cserélje ki
tulterhelés / tulmelegedés 2. Gyorsbillenty(izet Szigetelje le a bilincset
Sérilt fedél 1. Csatlakoztassa a tapkabelt a fedélhez Valassza el egymastoél
2. Transzformdtor érintkezése a fedéllel Valassza el egymastol
3. Nincs foldelés vagy elégtelen foldelés. Gondoskodjon a megfelel6
foldelésrol.
Az iv nem kapcsol be magas 1. Sériilt a hegeszt6pisztoly kabele Csatlakoztassa
frekvencian 2. A szikrakoz tul kicsi Alitsa 2 mm-re
3. A foldel6 vagy hegeszt6 kabel rossz érintkezése | Csatlakoztassa
4. Rossz elektromos fazis Csatlakoztassa
5. Viz a leveg6 kompresszorban vagy redukald Szaritsa ki

berendezésben

Annak ellenére, hogy a henger
forog a drét nem mozog.

1. A hegeszt6kabel kdbele el van forgatva vagy
csavarva.

2. Elakadt vezeték vagy piszkos hegeszt6 kabel.
3. Ellendrizze a hajtokerék feszességét és
hornyait.

4. Ellendrizze, hogy a hajtdkerék nem kopott-e
vagy szabadul-e fel.

5. Rozsdas vagy piszkos elektrédak.

6. Ellendrizze, hogy nem-e sériilt az elektréda
hegye.

7. Ellendrizze, hogy a hajtokerék tengelye
konnyen elforgathaté-e. Sziikség esetén allitsa be
a feszességét.

8. Ellendrizze, hogy a hegesztépisztoly
megfelel6en van-e felszerelve.

Id6szakos vagy szaggatott
drotbevezetés.

1. Ellenérizze a hajtokereket és a
huzalhajtémotort.

2. Ellendrizze, hogy a vezetéket nem-e blokkoltak.

3. Gy6z6djon meg réla, hogy megfeleld
hegesztpisztolyt és méret tliskét hasznal.

4. Gy6z6dj6n meg rdla, hogy a hajtokerék és a
hornyok tisztak és megfelelé méretdek.

5. Ellendrizze, hogy a hajtokerék tengelye
kénnyen elforgathaté-e.

A dréotbevezetési sebesség
nem makodik

1. Piszkos az iranyitd. Forgassa el néhanyszor, és
gy6z6djon meg rola, hogy a probléma
eltavolitasra kerdilt.

A hegeszt6pisztoly kapcsoldja
bevan nyomva, de a gdz nem
aramlik

1. Ellenérizze, hogy a gazpalack megfeleléen
csatlakozik-e, és a szelep nyitva van-e.

2. Ha a hegeszt6pisztoly bekapcsolasa utan nem
alakul ki az elektromdagneses mezd, a gazellatas
problémadja lehet.

Ha a probléma tovabbra is
fennall, forduljon egy
hivatalos szervizhez.
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3. A hegeszt6pisztoly zsindrja megsérilhet.
Ellendrizze és cserélje ki, ha sziikséges.

4. Ha az elektromagneses mez6 nem alakul ki a
hegeszt6pisztoly kapcsoldjanak megnyomasa
utan, a probléma a MIG-gal van.

5. Ellendrizze, hogy a hegesztépisztoly
megfelel6en van-e felszerelve.

Ha nem tudja megoldani a problémat, vagy ha segitségre van sziiksége a fenti utasitasokat kévetve:
1. Forduljon a forgalmazdhoz segitségért vagy tanacsért egy hivatalos szervizk6zponttél.

5. KARBANTARTAS

A hegeszt6 megfelel6 miikodéséhez rendszeres karbantartas sziikséges.
Al F4 13T HEGESZTO KARBANTARTASA ELOTT KAPCSOLIA KI ES HUZZA KI A TAPFESZULTSEGBOL

RENDSZERES ELLENGRZES KARBANTARTAS 6 HONAP UTAN
e Cserélje ki a nem olvashaté cimkéket e Tisztitsa meg a port és a szennyezGdéseket a
e Ellenérizze az 6sszes kapcsolé miikodését. hegeszt6gépbdl. Hasznaljon puha kefét vagy ruhat.
e Ellendrizze a ventildtor és a ventildtor miikddését a Tisztitsa meg a rekeszeket siritett leveg6vel vagy
hegeszt6gép hatoldalan. puha kefével.
e Mi(ikddés kdzben figyeljen a kéros vibraciodra, zajra, | ® Ellenérizze az &sszes hegeszté bemenetet és
szagokra és gazszivargasra. kimenetet, hogy megakadalyozza a helytelen
e Ellendrizze, hogy a hegesztékabelek nem érintkezést, ami lazulast vagy korrodalast okozhat.
tulmelegedtek-e.
e Ellenérizze, hogy a kabelcsatlakozék nem
tulmelegedtek-e.
e Ellendrizze, hogy a kabelek megfelel6en vannak-e
bedugva és sértetlenek-e.

1. Hegesztéskor hegeszt6 maszkot, keszty(it és hosszu ujju hevedert kell viselni. A munkateriiletet ives burkolattal
kell védeni, hogy megvédje mas embereket az ivtél.

2. Ne végezzen hegesztést gyulékony, robbanasveszélyes anyagok vagy gazok kdzelében.

3. Tartsa ujjait, hajat és ruhazatat tavol a forgd ventilatoratdl.

4. Hegesztéskor a hegesztett forrast foldelni kell.

5. Ha a sarga fény a hegesztés soran vilagit, akkor azt jelenti, hogy a hegeszt6gép tulterhelt vagy tulmelegedett és az
automatikus védelem be van kapcsolva. Azonnal végezze el a munkajat, és varjon, amig a hegeszt6 lehdil.

6. Ha hosszabb ideig hasznalja a hegeszt6gépet, vagy a tulmelegedés esetén huzza ki a tapkabelt a arambdl.

7. A hegesztés soran ne kapcsolja ki a hegeszt6t.

8. Ne hasznaljon hegeszts késziléket gyulékony és mérgez6 kornyezetben, ne tegye ki nedvességnek, esének vagy
kozvetlen napfénynek.

9. Rendszeresen végezze el a hegeszt6gép karbantartasat és tavolitsa el a felgylilemlett por a belsejében.
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Garancialevél/Warranty

Modellszam: Eladas datuma: Eladé alairasa és pecsétje:

Ugyfél neve (cég neve): Ugyfél cimje (Cég cimje):

Az ligyfél az alairasaval megerésiti, hogy Ugyfél alairasa:

a késziiléket bemutattak és elmagyaraztak
neki, hogy ismeri a gép lizemeltetésére és
hasznalatara vonatkozé utasitasokat, valamint
hogy a késziilék teljesen volt neki kiadva.




Jegyzések a panszokrdl — jotalasi javitasok

A panasz A panasz A panasz Alairas az atvet Serviztechnikus
elfogadasanak | befejezésének | szama: jotalasi javitasrol pecsétje:
datuma: datuma: )

(Jegyzések

a jogosulatlan

panszrol)

Jotallas feltételek

1. A szallité biztositja a termék jétalasat amely szerepel a garancialevelen a feltétellel, hogy a hasznalat és tarolas 6sszhangban lesz a feltételekel
és normakal, valamint a hasznalati utasitasal. A garanciaid6 az értékesités idépontjatol kezdddik.
A jotalasi ido a toltdkre 12 honap.

2. A kiterjesztett garanciat 5 éves id6szakra nyujtjak a feltétellel, hogy a termék bevan irva a hoszab garancia termékek listajara, az utolsé
hasznal6 a vevd, es nemlesz hasznélva kereskedelmi célokra. A kiterjesztett jotallas rendszeres szervizellendrzést igényel a szallité hivatalos
szervizkdzpontjaban.

3. A garancia id6étartama meghosszabbodik a termék garancialis idejével mikor a szervizkdzpontba volt javitasba, és a j6tallasi lapon felvann
jegyezve ez az id6. A jotallasi igényt a fogyaszto igényelheti egy hivatalos szervizkézpontban, a mellékelt "A" szervizkdzpont lista szerint.
A "B" szervizkdzpontokba csak ojan termékeken végeznek javitasokat amelyeket ott adtak ell. A szervizkdzpontok listajat rendszeresen frissitik
a gyarték és az import oldalon: www.strendpro.sk.

4. A Szervizkdzpontnak a térvényi hataridén belll jétallasi javitast kell biztositania. A panaszkezelés torvényes hatarideje a panasz kézhezvételét
kovetd napon kezddédik

5. Az ingyenes garancialis javitas nem alkalmazhato a termék helytelen hasznalatéabol eredd hibakra, az izemeltetési utasitas okal elentétben,
a nem megfelel6 kezelésének, a gép mechanikai karosodasra, az altalanos mechanikai karosodasra amely altalanos hasznalatkor keletkezik,
az Uzemeltetd helytelen hasznalatara, természeti katasztréfaknal, a termékkel valo illetéktelen beavatkozasnél , a nem megfelel6 potalkatrészek
hasznalatanal a nem megfelel6 tlizel6éanyag hasznalatnal és a latszélagos gépi tulterhelés kdvetkeztében fellépd hibaknal a felsé teljesitmény hatar
folyamatos tullépése miatt. Az izemeltetd altal kezelhetd, és a hasznalati utasitasban felsorolt tisztitasi, karbantartasi, gondoskodas és a bealltasi
munkak nem tartoznak a jotallas hatalya ala.

6. Az alkatrészek kopasanak elsésorban ojan alkatrészek kopasa értheté mind: minden forgd és mozgé alkatrész, vagoé rész és burkolat, kapcsok
és ékek, fogaskerekek és ékszijak, lancos fogaskerekek, surlédas és tengelykapcsold surlodo feliletek, gumiabroncs futofellletek és rutinszer(
karbantartasi alkatrészek, mint példaul: , hidraulikus és olajsz(rék, gyujtégyertyak, olaj- és hiitéfolyadék-kazettak

7. A kiterjesztett garanciabol kivannnak hagyva olyan gépek és berendezések mentesitett részeit, amelyeknél az adott gyarté révidebb garanciat
nyujt, mint maga a termék gyartéja. Ez a kategoria magaban foglalja: akkumulatorok, izzok és hasonléok

8. A garancia ala tartoz6 igények igénybevételéhez vald jog a termék tulajdonosa, feltéve hogy ezt legkésébb a jotallasi idészak utolsé napjan teszi meg.

9. A kdvetelések feldolgozasa a Polgari Torvénykdnyv és a Fogyasztovédelmi Torvény vonatkozé rendelkezéseinek megfeleléen torténik.

10. A meghosszabbitott 5 éves garancialis feltételeknek megfeleld szervizellen6érzést csak rendszeres id6k6zonként, a szallité hivatalos
szervizkdzpontjaban lehet elvégezni, és az egyes vizsgalatok kdz6tti id6szak nem haladhatja meg a 12 hénapot. Az elsé szervizvizsgalatot
legkésébb a termék értékesitésének napjatol szamitott 12 honapon belil kell elvégezni. A szervizvizsgalatokat a naptari év utols6é harom és elsé
két hénapjaban szervizkdzpontok végzik. Minden szervizvizsgalatot fel kell jegyezni a jotallasi jegyen a szervizkdzpont ellenérzésének, alairasanak
és bélyegz6jének datumaval. A szervizvizsgalat a gyarto altal ajanlott gépellendrzést, a patronok és sziir6k cseréjét, a kopott és sérilt alkatrészek
cseréjét, amelyek a mas alkatrészek karosodasat, kopasat és a gép bedllitasat érinthetik. A szolgaltatasi ellenérzést és a felhasznalt anyagot egy
érvényes kiszolgalokdzponti arlista szerint kell kiszamitani.

A panasz benyujtasakor a panaszolt kételes benyujtani egy tiszta és teljes terméket, a vasarlas igazolasat, vagy egy kitoltott és megerésitett
garanciajegyet a panaszra. A kiterjesztett garancia esetén a szervizvizsgalatok és az egyes turak adézasi dokumentumait rogzitik.
Ha a garancialis kartyan a meghosszabbitott garancialis feltételek egyikének sem felel meg, a termék 2 év garanciat vallal.

A SZAVATOSSAGI ES A JOTALASI SZERVISZT A GYARTO BISZTOSITJA

Slovakia Trend Export-Import s.r.o., Michalovska 87/1414, 073 01 Sobrance
Fax: (056) 652-2329 Tel: 0915 392 687 E-mail: servis@slovakia-trend.sk
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1. MASURI DE PRECAUTIE PENTRU OPERATIUNILE DE INTRETINERE

1.1 UTILIZAREA SIMBOLURILOR _) WS

A ) ] . ) Acest grup de simboluri semnifica Avertisment!
Avertisment! Atentie! Posibile pericole Atentie, pericol de ELECTROCUTARE, PIESE N
legate de aceasta procedura! Posibilele pericole sunt MISCARE si PIESE FIERBINTI. Consultati simbolurile si

indicate Tn simbolurile alaturate.

cititi instructiunile de mai jos pentru a va familiariza cu
actiunile de evitare a pericolelor.

Indicd un mesaj special de siguranta.

' Indic3 “Retineti”; nelegat de siguranta.

1.2 PERICOLE LEGATE DE OPERATIUNILE DE INTRETINERE

> Simbolurile prezentate mai jos sunt utilizate n acest manual pentru a atrage atentia asupra posibilelor pericole si
pentru a le identifica. Cand vedeti simbolul, aveti grija si urmati instructiunile aferente pentru a evita pericolul.

» Numai persoanele calificate trebuie sa deserveasca, sa testeze, sd intretina si sd repare acest aparat.

» In timpul intretinerii, persoanele in special copiii, trebuie tinute la distant3.

\]

ELECTROCUTAREA poate ucide,

ENERGIA STATICA (ESD) poate avaria plicile PC.

Risc de EXPLOZIE SI INCENDIU,

BUCATILE DE METAL pot cauza rdnirea ochilor.

Nu atingeti piesele sub tensiune.

Opriti sursa de alimentare si alimentatorul sarmei si deconectati si blocati alimentarea cu energie
cu ajutorul

Intrerupatorului de deconectare a liniei, a intrerup&toarelor de circuit sau prin scoaterea fisei din
priza sau oprirea motorului inainte de efectuarea lucrarilor de intretinere, cu exceptia cazului in
care procedura specifica necesita un aparat sub tensiune.

Izolati-va stand sau lucrand pe covoare izolate uscate suficient de mari pentru a preveni contactul
cu solul.

Nu I3sati aparatul sub tensiune nesupravegheat.

Daca aceasta procedura necesita un aparat sub tensiune, apelati doar la personal familiarizat si
care respecta aceste practici standard de siguranta pentru a efectua lucrarea.

Atunci cand testati un aparat sub tensiune, folositi metoda cu o singura mana. Nu puneti ambele
maini in aparat. Pastrati o mana libera.

Deconectati conductoarele de alimentare de la linia de alimentare INAINTE de a muta o surs3 de
energie pentru sudura.

Existd TENSIUNE DC SEMNIFICATIVA dupd eliminarea puterii de intrare pe invertoare.

Opriti invertorul, deconectati alimentarea de la intrare si descarcati condensatoarele de intrare
conform instructiunilor din sectiunea intretinere inainte de a atinge orice piesa.

Puneti cureaua de mana cu impamantare INAINTE de manipularea plicilor sau a pieselor.
Utilizati pungi si cutii adecvate pentru depozitarea, deplasarea sau transportul placilor PC

Nu asezati aparatul pe, peste sau in apropierea suprafetelor combustibile.
Nu intretineti aparatul langa obiecte inflamabile

Purtati ochelari de protectie cu scuturi laterale sau ecran de protectie Tn timpul lucrarilor de
intretinere.
Aveti grija sa nu scurtati scule, piese sau sarme in timpul testarii si intretinerii.
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PIESELE FIERBINTI pot cauza arsuri severe.
e Nu atingeti piesele fierbinti cu mana goala.
e Permiteti o perioada de racire inainte de a lucra la pistoletul sau la arzatorul de sudare

CAMPURILE MAGNETICE pot afecta stimulatoare cardiace.

e Persoanele cu stimulatoare cardiace trebuie sa pastreze distanta fata de zonele de intretinere
inainte de a consulta doctorul

|G

PIESELE CARE EXPLODEAZA pot cauza vatdmari.

e Piesele defecte care nu functioneaza pot exploda sau pot provoca explozia altor piese atunci cand
invertoarele sunt puse sub tensiune.

e lafintretinerea invertoarelor, purtati intotdeauna o viziera de protectie si maneci lungi.

PERICOL DE ELECTROCUTARE in timpul testarii.

e  Opriti sursa de alimentare si aparatul de sudura sau opriti motorul inainte de a efectua sau a
schimba conectorii.

e  Utilizati cel putin un cablu de masurare care are o clema de fixare cu auto-retinere, cum ar fi o
clama-crocodil.

e  (Cititi instructiunile pentru echipamentul de testare.

CADEREA APARATULUI poate cauza vatadmari corporale.
e  Utilizati numai echipamente de ridicare, nu scule de rulare, butelii de gaz sau alte accesorii.
e Utilizati echipamente cu o capacitate adecvata pentru a ridica si sprijini aparatul.
e Daca folositi un motostivuitor pentru a muta aparatul, asigurati-va ca furcile sunt suficient de
lungi incat sa se extinda dincolo de partea opusa a aparatului

PIESELE TN MISCARE pot cauza vatamari corporale.

e  Stati departe de componentele in miscare, cum ar fi ventilatoarele.
e Pastrati toate usile, panourile, capacele si protectia inchise si bine fixate.

v A6 B od IR

PIESELE TN MISCARE pot cauza vatamari corporale.
e Stati departe de componentele in miscare
e Stati departe de punctele de prindere, cum ar fi rolele de antrenare

A
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UTILIZAREA EXCESIVA poate cauza SUPRAINCALZIREA.

e Permiteti o perioada de racire; respectati ciclul nominal de functionare.

e  Reduceti curentul sau reduceti ciclul de functionare inainte de a incepe sa sudati din nou.
e Nu blocati sau filtrati fluxul de aer catre aparat.

o

B
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RADIATIILE H.F. pot duce la interferente.

e Frecventa (HF) poate interfera cu serviciile de radionavigatie, cu serviciile de siguranta, cu
calculatoarele si cu echipamentele de comunicatii.

e Apelati doar la persoanele calificate cu echipamente electronice pentru instalare, testare si
reparatii ale

e Unitatilor producatoare de H.F.

e Utilizatorul este responsabil pentru ca un electrician calificat sa corecteze prompt orice problema
de interferenta care rezulta din instalare.

e Daca observati interferente, nu mai utilizati echipamentul.

e Verificati si intretineti periodic instalatia.

e Pastrati usile si panourile sursa de frecventa Thalta bine inchise, pastrati spatiile generatoare de
scantei la setarea corecta si utilizati impamantare si ecran pentru a minimiza posibilitatea de
interferenta.
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CITITI INSTRUCTIUNILE.

e  Consultati Manualul de utilizare pentru masurile de siguranta pentru sudare.
e Utilizati numai piese de schimb originale

1.3 INFORMATII EMF

Consideratii privind sudarea si efectele campurilor electrice si magnetice de joasa frecventa

Curentul de sudura, care curge prin cablurile de sudura, va genera campuri electromagnetice. Au existat si exista inca
unele ingrijorari cu privire la astfel de domenii. Cu toate acestea, dupa analizarea a peste 500 de studii pe parcursul
al7 ani de cercetare, un comitet special de albastru al Consiliului National de Cercetare a concluzionat ca: "Dovezile,
in opinia comisiei, nu au demonstrat ca expunerea la campurile electrice si magnetice de frecventa este un pericol
pentru sandtatea umana ". Cu toate acestea, studiile sunt inca in desfasurare, iar dovezile continua sa fie examinate.
Pana cand se va ajunge la concluziile finale ale cercetarii, va recomandam sa reduceti la minimum expunerea la
campuri electromagnetice atunci cand sudati sau taiati.**-

Pentru a reduce campurile magnetice la locul de munca, utilizati urmatoarele proceduri:
1. Tineti cablurile aproape rasucindu-le sau lipindu-le.

2. Aranjati cablurile intr-o parte si la distanta de operator.

3. Nu infasurati cablurile in jurul corpului.

4. Mentineti sursa de alimentare si cablurile de sudare cat mai departe de operator.

5. Conectati clema de lucru la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de sudura.

Despre stimulatoare cardiace:
Persoanele care au stimulatoare electrice trebuie sa consulte mai intai medicul. Daca medicul isi da acordul, se
recomanda respectarea procedurilor de mai sus.

2. INSTALAREA

2.1 SURSA DE ALIMENTARE PENTRU SUDURA

TIP MIG-195
ALIMENTARE ELECTRICA 220V +/-15%
FRECVENTA 50-60Hz
FAZA 1PH
PUTERE NOMINALA CONSUMATA (KVA) 7.6 (MIG) /7.8 (MMA)
TENSIUNE CIRCUIT DESCHIS (V) 55
INTERVAL AMPERAJ (A) 40-190 (MIG) /40-170 (MMA)
CICLU NOMINAL DE FUNCTIONARE (%) X=30% 190A/23.5V X=60% 130A/20.5V
TENSIUNE NOMINALA DE FUNCTIONARE (V) 16-23.5 (MIG) 21.6-26.8 (MMA)
EFICIENTA 0.73
FACTOR DE PUTERE 0.8
CLASA DE IZOLATIE F
GREUTATE(KG) 11.4
DIMENSIUNE(L X W X H)(MM) 480 x 240 x 370

AV SUDAREA PESTE CICLUL NOMINAL DE FUNCTIONARE POATE DETERIORA SCULA SI ANULA GARANTIA.




Schema de conectare a aparatului de sudura MIG

2.3 PROCEDURA DE INSTALARE

1. Aparatul de sudura trebuie montat intr-o pozitie stabila si cu o buna ventilatie. Evitati lumina directa a soarelui.
Evitati transportul in pozitie inversata sau laterala.

2. Conectati suportul electrodului, cablul de impamantare, conform schemei de conectare.

3. Utilizati furtunul PVC rezistent la caldurd @8 conectati debitmetrul cu duza de conectare la gaz din spatele
aparatului.

4. Puneti aparatul in functiune dupa ce a fost instalat si testat.
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3. FUNCTIONAREA

3.1 CONFIGURARE PANOU FRONTAL
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3.2 FUNCTIONAREA

A UTILIZATI ALIMENTAREA ELECTRICA IN CONFORMITATE CU TIPUL APARATULUL.

1. Verificati conectarea piesei de prelucrat, a cablurilor de impamantare, a arzatorului de sudura, a buteliei de gaz, a
regulatorului si a furtunului, asigurati-va ca acestea sunt ferme si fiabile.

2. Porniti sursa de alimentare.

3. Deschideti robinetul de gaz; reglati volumul de gaz la 3-5L / MIN. Verificati daca exista scurgeri de gaze.

4.Tineti arzatorul si pastrati varful electrozilor Tungsten 2-3 mm deasupra piesei de prelucrat si inclinati 20-30° in
directie vertical3. indreptati electrodul Tungsten spre punctul de suduré.

5. Apasati comutatorul arzatorului, dupa aprinderea arcului, deplasati arzatorul de-a lungul liniei In mod egal. Reglati
bine parametrul de sudura pentru a obtine o linie de sudura excelenta. Eliberati comutatorul pentru arzator pentru a
finaliza un ciclu de sudare.

6.Dupa operare, inchideti robinetul de gaz, apasati comutatorul pentru a elimina gazul rezidual din regulator. La
sfarsit, opriti sursa de alimentare si intrerupatorul de perete.

7. Cénd utilizati un proces cu arc deschis, este necesar sa utilizati protectii corecte pentru ochi, maini si
corp.
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4. DEPANAREA PROBLEMELOR TEHNICE

PROBLEMA

CAUZA

SOLUTIE

Deteriorarile majore fizice sau
electrice sunt evidente

1. Contactati serviciul local de service
autorizat de catre Rhino.

Daca toate zonele recomandate
pentru ajustare au fost verificate si
problema persista,

Contactati serviciul local de service
autorizat in domeniu.

Indicatorul de functionare
lumineaza in permanenta

1. Scurtcircuitul comutatorului
2. Scurtcircuitul terminalului de
comutare

Tnlocuiti-I
Terminalul de comutare izolat din
nou

Conturnarea capacelor

1. Conductoarele de alimentare se
conecteaza cu capacele

2.Transformatorul se conecteaza cu
capace

3. Capacele nu sunt in contact sau sunt

in contact slab cu Tmpamantarea

Cablu de alimentare izolat

Partea de contact izolata
Capacele trebuie sa fie
fmpamantate fiabil

Arcul nu se aprinde cu frecventa
inalta

1. Circuitul deschis al cablului
arzatorului

2.Spatiul de producere a scanteilor este
prea mic

3. Cablul de alimentare sau cablul
arzatorului cu contact slab

4.Pana de curent

5. Exista apa in compresor sau in
reductorul de aer

Conectati
Reglati la 2mm
Conectati

Conectati
Scurgeti apa

Alimentare slaba a arcului sau
cablul nu este alimentat dar rotile
de antrenare se rotesc.

1. Cablul pistoletului poate fi inclinat
sau rasucit.

2. Cablul poate fi blocat in cablul
pistoletului sau cablul pistoletului poate
fi murdar.

3. Verificati tensiunea rolei de
antrenare si pozitia canelurilor.

4. Verificati daca rolele de antrenare
sunt uzate sau desfacute.

5. Electrodul poate fi ruginit sau
murdar.

6. Verificati daca varful contactat este
deteriorat sau incorect.

7. Verificati rotatia axului sarmei si
reglati butonul de tensionare a penei,
daca este necesar.

8. Verificati daca pistoletul este impins
complet in suportul pistoletului si
asezat corespunzator.

Alimentarea sarmei se opreste in
timpul sudarii. Atunci cand
declansatorul este eliberat si tras
din nou, alimentarea sarmei
incepe.

1. Verificati rolele de antrenare sarmei
si motorul pentru o functionare optima.

2. Verificati restrictiile din calea
alimentarii sarmei. Verificati pistoletul si
cablul pentru restrictii.

3. Asigurati-va ca garnitura si varful

Daca toate zonele recomandate
pentru ajustare au fost verificate si
problema persista, luati legatura cu
serviciul local de service autorizat.
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pistoletului sunt corecte pentru
utilizarea dimensiunii sarmei.

4. Asigurati-va ca rolele de antrenare si
placile de ghidare sunt curate si au
dimensiunea corecta.

5. Verificati rotatia axului.

Nu exista control asupra vitezei de
alimentare a sarmei. Alte functii
ale masinii sunt normale.

1. Controlul vitezei de alimentare a
sarmei poate fi murdar. Rotiti de mai
multe ori si verificati daca problema
este rezolvata.

Gazul nu curge cand trageti
tragaciul pistoletului.

1. Asigurati-va ca alimentarea cu gaz
este conectata corespunzator si cd este
pornita.

2. Daca solenoidul de gaz se actioneaza
(clic) cand trageti tragaciul pistoletului,
poate exista o restrictie Tn conducta de
alimentare cu gaz.

3. Ansamblul cablurilor pistoletului
poate fi defect. Verificati sau Tnlocuiti.

aparatului MIG

corespunzator.

4. Daca solenoidul de gaz nu
functioneaza cand trageti tragaciul
pistolului, problema se afla in interiorul

5. Asigurati-va ca pistoletul este impins
in suportul pistolului si ca este asezat

Daca nu reusiti sa rezolvati problema cu aparatul dvs. urmand acest ghid de depanare de baza sau daca aveti nevoie

de asistenta suplimentara:

1. Apelati la distribuitorul dvs. Acesta va va ajuta sau va va indruma cdtre un centru autorizat de reparatii.

5. INTRETINEREA

Este necesara intretinerea periodica pentru a mentine functionarea corespunzatoare a aparatului.
YIS MNRDECONECTATI SURSA DE ALIMENTARE SI OPRITI COMUTATORUL INAINTE DE A EFECTUA ORICE

OPERATIUNI DE INTRETINERE.

VERIFICARI REGULATE

INTRETINERE REGULATA LA 6 LUNI

e Inlocuiti etichetele ilizibile

e Verificati functionarea tuturor comutatoarelor.

e Verificati daca ventilatorul se roteste corect si daca
exista aerisire Tn spatele masinii

e  Atentie la vibratii anormale, zgomot, miros si
scurgere de gaz in timpul functionarii

e Verificati daca cablurile de sudura sunt incalzite?

e  Verificati daca conexiunile cablurilor sunt incalzite?

e Verificati daca cablul este conectat ferm si corect,
daca este rupt si provoaca o izolare
necorespunzatoare?

Suflati cu aer sub presiune sau aspirati interiorul
masinii.

Verificati conexiunea electrica a barei de intrare /
iesire pentru a evita contactul necorespunzator
cauzat de un surub pierdut sau ruginit.

1. Sudorii trebuie sa fie echipati cu masca de sudura, manusi si sa lege manecile si gulerul in mod corespunzator. Ar
trebui sa existe un scut de arc in jurul campului de sudare pentru a proteja ceilalti de socul arcului.

2. Nu sudati langa materiale inflamabile, explozive sau gaze.
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3. Tineti degetele, parul si imbracamintea departe de ventilatorul rotativ.

4. Sursa de alimentare trebuie sa fie impamantata in timpul sudurii.

5. Atunci cand becul indicator galben este aprins in timpul sudarii, acesta indica faptul ca aparatul este supraincarcat
sau supraincalzit, iar protectia automata va fi declansata. Opriti imediat operatiunea de sudare si asteptati pana cand
aparatul se raceste.

6. Atunci cand aparatul este utilizat pentru o perioada lunga de timp sau cu un curent mare, opriti alimentarea dupa
racire.

7. Nu opriti aparatul in timpul sudurii!

8. Aparatul de sudura nu trebuie sa functioneze intr-un mediu inflamabil si toxic, evitati umiditatea, ploaia si nu il
expuneti direct la soare.

9. Intretineti periodic aparatul si curatati praful din interior.
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. SCHEMA ELECTRICA
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WELD

Lista de garantie / Warranty

Numarul de fabricatie:

Data vanzarii:

Semnatura si stampila vanzatorului:

Numele clientului (denumirea firmei):

Adresa clientului (sediul firmei):

Clientul prin semnatura sa confirma, ca
instalatia i-a fost prezentata si explicata,

ca a fost incunostintat cu modul de folosire,

punerea in functiune a masinii si utilizare,
si ca instalatia i-a fost eliberata (predata)

completa.

Semnatura clientului:




Note despre reparatii — reparatii de garantie

Data primirii Data de Numarul de Semnatura de Stampila tehnicianului
reclamatiei: sfarsit al evidenta a reparatie garantata | serviciului:
reclamtiei: reclamatiei:
’ (nota despre
reparatia
nexecutata)

Conditiile de garantie

. Furnizorul ofera pentru acest produs perioada de garantie mentionata in aceasta lista de garantie cu respectarea conditiilor modului de utilizare

si depozitare a produsului, corespunzator cu conditiile si normele in vigoare, in sensul indicatiilor de utilizare. Periada de garantie incepe la data
vanzarii produsului. Garantia pentru baterii este de 12 luni.

. Perioada de garantie prelungita de 5 ani se acorda clientilor pentru produsul trecut in tabelul produselor cu garantia prezentata. Ultimul client

este consumatorul, in conditiile ca produsul nu va fi folosit ca obiect de comert.Perioada prelungita este conditionata de control reglementar la
centre de servicii autorizate ale furnizorului.

. Perioada de garantie se prelungeste cu timpul céat a fost produsul in reparatii de garantie. Aceasta conditie este consemnata si in tabelul de

reparatii garantate. Beneficiarul poate revendica dreptul la asigurarea reparatiei la unul din centre de servis autorizat conform tabelului anexa

,A"“ — centre de serviciu. Centre de serviciu ,B* executa reparatii de garantie numai la produsele, care au fost vandute la centrele lor de desrfacere.

Tabelul centrelor de serviciu este actualizat regulat la vanzatori, céat si pe siteul de import: www.strendpro.sk.

. Centrul de servicii este obligat sa asigure reparatia in termen stabilit de lege.Termenul stabilit de lege pentru rezolvarea reclamatiei incepe cu

ziua urmatoare dupa data de primire a reclamatiei de centru de servicii.

. Reparatia garantata fara plata poate nu fi revendicata cand este vorba despre defectiuni care au fost produse de folosirea produsului contrar

prevederilor din indicatiile de utilizare, manipulare necorespunzatoare, defectarea mecanica curentd, uyarea produsa de functionarea
masinii, din vina deservirii, dezastru nestavilit, interventie neindreptatita in produs, defectiuni pricinuite de folosira pieselor necorespunzatoare,
carburantilor necorespuzatori si supraincarcarea masinii ca urmare a depasirii continue a limitei superioare de randament. Lucrarile de curatire,
intretinere curenta, repararea sau reglarea instalatiei, care poate executata de deservirea si sunt cuprinse in indicatii de utilizare, nu fac parte
din prevederile garantiei.

. Drept uzura curenta a pieselor se considera uzura principala: a tuturor pieselor rotative si in miscare, partilor de taiere si capacelor, suruburilor

taietoare si pironului, curelelor de trsnsmisie, transmisie in lant, suprafatei de frecare a franelor si ambreaj, dezenul anvelopelor si piesele de
intretinere curenta cum sunt: filtre de aer, hidraulice si de ulei, lumanari de aprindere, rezervoare de ulei si de racire.

. Din garantia prelungita sunt scoase partile masinilor si instalatiei pentru care producatorul concret al acestor piese acorda garantia mai scurta

decat furnizorul pentru fiecare product in care sunt montate. Din aceasta categorie fac parte: acumulatoarele, becurile si etc.

. Dreptul de aplicare a revendicarii rezultat din garantie are proprietarul produsului, daca face acest lucru cel tarziu in ultima zi

a perioadei de garantie.

. La rezolvarea reclamatiilor se procedeaza conform prevederilor corespunzatoare ale Codului comercial si Legii de protectie a consumatorului.
. Controlul de servicii, care constituie conditia garantiei prelungite de 5 ani poate fi efectuat numai in centrul de servicii autorizat al furnizorului,

n intervale regulate; perioada intre doua controale nu poate depasi 12 luni. Primul control de servicii trebuie facut cel tarxiu 12 luni de la data
vanzarii produsului. Controlul serviciilor efectueaza centrele de servicii in perioada ultimelor trei luni si primelor doua luni anului calendaristic.
Fiecare control de servicii trebuie inregistrat in aceasta lista de garantie cu introducerea datei controlului, semnatura si stampila serviciului

de control. Prin controlul serviciilor se intelege controlul masinii, inlocuirea materialului de umplutura si filtrelor conform recomandarii
producatorului, inlocuire pieselor uzate si defecte, cét si reglarea proprie a masinii. Randamentul controlului de servicii si materialul folosit

se stabileste conform tarifului valabil al centrului de servicii.

La aplicarea reclamatiei reclamantul este obligat sa preyinte pe langa reclamatie produsul complet si curat, documentul de cumparare sau lista
de garantie completata si confirmata. in cayul garantiei prelungite Tnregistrari ale controlului de servicii si documentele de impoyit pentru fiecare
control. In cayul neindeplinirii a vreunei conditii garantiei prelungite cuprinse in aceasté lists de garantie, se acorda pentru produs perioada de
garantie de 2 ani.

SERVICIUL DE GARANTIE S| POSTGARANTIE EFECTUEAZA PRODUCATOR

Slovakia Trend Export-Import s.r.o., Michalovska 87/1414, 073 01 Sobrance
Fax: (056) 652-2329 Tel: 0915 392 687 E-mail: servis@slovakia-trend.sk
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1. SAFETY PRECAUTIONS FOR SERVICING

1.1 SYMBOL USAGE .) Eﬂ": !
| —

A This group of symbols means Warning! Watch Out
Means Warning! Watch Out! There are

possible ELECTRIC SHOCK, MOVING PARTS, and HOT

possible hazards with this procedure! The possible PARTS hazards. Consult symbols and related

hazards are shown in the adjoining symbols.

A
I

instructions below for necessary actions to avoid the
hazards

Marks a special safety message.

" Means “Note”; not safety related.

1.2 SERVICING HAZARDS

» The symbols shown below are used throughout this manual to call attention to and identify possible hazards.
When you see the symbol, watch out, and follow the related instructions to avoid the hazard.

> Only qualified persons should service, test, maintain, and re- pair this unit.

> During servicing, keep everybody, especially children, away.

- &

7

ELECTRIC SHOCK can kill|

e Do not touch live electrical parts.

e Turn Off welding power source and wire feeder and disconnect and lockout input Power using

e Line disconnect switch, circuit breakers, or by removing plug from receptacle, or stop engine
before servicing unless the procedure specifically requires an energized unit.

e Insulate yourself from ground by standing or working on dry insulating mats big enough to
prevent contact with the ground.

e Do not leave live unit unattended.

e [f this procedure requires an energized unit, have only personnel familiar with and following
standard safety practices do the job.

e When testing a live unit, use the one-hand method. Do not put both hands inside unit. Keep one
hand free.

e Disconnect input power conductors from de-energized supply line BEFORE moving a welding
power source.

o SIGNIFICANT DC VOLTAGE exists after removal of input power on inverters.

e Turn Off inverter, disconnect input power, and discharge input capacitors according to
instructions in Maintenance Section before touching any parts.

STATIC (ESD) can damage PC boards.

e Put on grounded wrist strap BEFORE handling boards or parts.
e Use proper static-proof bags and boxes to store, move, or ship PC boards.

FIRE OR EXPLOSION hazard.

e Do not place unit on, over, or near combustible surfaces.
e Do not service unit near flammables

FLYING METAL can injure eyes.

o Wear safety glasses with side shields or face shield during servicing.
e Be careful not to short metal tools, parts, or wires together during testing and servicing.
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HOT PARTS can cause severe burns.
Do not touches hot parts bare handed.

[ ]
e Allow cooling period before working on welding gun or torch

MAGNETIC FIELDS can affect pacemakers,
e Pacemaker wearers keep away from servicing areas until consulting your doctor.

EXPLODING PARTS can cause injury.
e Failed parts can explode or cause other parts to explode when power is applied to inverters.
e Always wear a face shield and long sleeves when servicing inverters.

SHOCK HAZARD from testing.
e  Turn Off welding power source and wire feeder or stop engine before making or changing meter
lead connections.
e Use at least one meter lead that has a self- retaining spring clip such as an alligator clip.
e Read instructions for test equipment.

FALLING UNIT can cause injury.

e Use lifting eye to lift unit only, NOT running gear, gas cylinders, or any other accessories.

e Use equipment of adequate capacity to lift and support unit.

e [f using lift forks to move unit, be sure forks are long enough to extend beyond opposite side of
unit

MOVING PARTS can cause injury.
e Keep away from moving parts such as fans.
e Keep all doors, panels, covers, and guards closed and securely in place.

MOVING PARTS can cause injury.

o Keep away from moving parts
e Keep away from pinch points such as drive roll

OVERUSE can cause OVERHEATING.

e Allow cooling period; follow rated duty cycle.

e Reduce current or reduce duty cycle before starting to weld again.
e Do not block or filter airflow to unit.

H.F. RADIATION can cause interference.

e High-frequency (H.F.) can interfere with radio navigation, safety services, computers, and
communications equipment.

Have only qualified persons familiar with electronic equipment install, test, and service
H.F. producing units.

e The user is responsible for having a qualified electrician promptly correct any interference
problem resulting from the installation.

If notified by the FCC about interference, stop using the equipment at once.

Have the installation regularly checked and maintained.

Keep high-frequency source doors and panels tightly shut, keep spark gaps at correct setting, and
use grounding and shielding to minimize the possibility of interference.

READ INSTRUCTIONS,
e Consult the Owner’s Manual for welding safety precautions.
e Use only genuine replacement parts
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1.3 EMF INFORMATION

Considerations About Welding And The Effects Of Low Frequency Electric And Magnetic Fields

Welding current, as it flows through welding cables, will cause electro- magnetic fields. There has been and still is
some concern about such fields. However, after examining more than 500 studies spanning 17 years of research, a
special blue ribbon committee of the National Research Council concluded that: “The body of evidence, in the
committee’s judgment, has not demonstrated that exposure to power- frequency electric and magnetic fields is a
human-health hazard.” However, studies are still going forth and evidence continues to be examined. Until the final
conclusions of the research are reached, you may wish to minimize your exposure to electromagnetic fields when
welding or cutting.

To reduce magnetic fields in the workplace, use the following procedures:

1. Keep cables close together by twisting or taping them.

2. Arrange cables to one side and away from the operator.

3. Do not coil or drape cables around your body.

4. Keep welding power source and cables as far away from operator as practical.
5. Connect work clamp to work piece as close to the weld as possible.

About Pacemakers:
Pacemaker wearers consult your doctor first. If cleared by your doctor, then following the above procedures is
recommended

2. INSTALLATIONS

2.1 WELDING POWER SOURCE

TYPE MIG-195
POWER SUPPLY 220V +/-15%
FREQUENCY 50-60Hz
PHASE 1PH
RATED INPUT(KVA) 7.6 (MIG) /7.8 (MMA)
OPEN CIRCUIT VOLTAGE(V) 55
AMPERAGE RANGE(A) 40-190 (MIG) /40-170 (MMA)
RATED DUTY CYCLE (%) X=30% 190A/23.5V X=60% 130A/20.5V
RATED WORKING VOLTAGE(V) 16-23.5 (MIG) 21.6-26.8 (MMA)
EFFICIENCY 0.73
POWER FACTOR 0.8
INSULATION GRASS F
WEIGHT(KG) 11.4
DIMENSION(L X W X H)(MM) 480 x 240 x 370

(@O FWELDING LONGER THAN RATED DUTY CYCLE CAN DAMAGE TORCH AND VOID WARRANTY.
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2.2 CONNECTION DIAGRAM

MIG welder machine connection diagram

2.3 INSTALLATION PROCEDURE

1. Welding machine should be installed in a stable position and with good ventilation. Avoid direct sun light. Avoid
transporting in inverted or side position.

2. Connect electrode holder, earth cable, according to connection diagram.

3. Use ©8 heat-resistant PVC hose connect the flow meter with the gas connection nipple at rear of the machine.
4. Commission the machine after the machine is installed and tested.
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3. OPERATION

3.1 FRONT PANEL LAYOUT
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3.2 OPERATION

A USE POWER SUPPLY ACCORDING THE MACHINE TYPE.

1. Check the connection of work piece, earth cable, welding torch, gas cylinder, regulator and hose, make sure they
are firm and reliable.

2. Switch on the power source.

3. Turn on the gas valve; adjust gas volume to 3-5L/MIN. Check if there is gas leaking.

4. Hold the torch and keep tip of Tungsten electrode 2-3 mm above the work piece, and tilt 20-30 ° to vertical
direction. Aim Tungsten electrode to the welding seam.

5. Push torch switch, after arc is ignited, move the torch along seam evenly. Fine tune the welding parameter to
obtain exquisite welding seam. Release the torch switch to finish a welding cycle.

6. After the operation, turn off the gas valve, push torch switch to clear the residual gas in the regulator. At the end,
turn off welding power source and wall switch.

7. When using an open arc process, it is neces-sary to use correct eye, head, and body protection.
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4. TROUBLE SHOOTING

PROBLEM

CAUSE

SOLUTION

Major Physical or Electrical
Damage is Evident

1. Contact your Local Rhino Author-ized
Field Service Facility.

If all recommended possible areas

for adjustment have been checked

and the prob-lem persists,

Contact your local Authorized Field
Service Facility.

The working indicator light
brighten at all time

1.The switch short circuit
2.The switch terminal
short circuit

Replace
The switch terminal insulated again

The covers creepage

1.The power supply leads connects with
covers

2.The transformer connects with covers

3.The covers no or poor contact earth

The power supply leads insulated
The contact part insulated
The covers should be earth reliably

Failure of arc to ignite with high
frequency

1.The torch cable open circuit

2.The spark gap too little

3.The earth leads or torch cable poor
contact

4.There is lacking in power phase
5.There is water in the air compressor or
reductor

Connect
Adjust to 2mm
Connect
Connect

Drain water

Rough wire feeding or wire will
not feed but drive rolls are
turning.

1. The gun cable may be kinked or
twisted.

2. The wire may be jammed in the gun
cable, or gun cable may be dirty.

3. Check drive roll tension and posi-tion
of grooves.

4. Check for worn or loose drive rolls.
5. The electrode may be rusty or dirty.

6. Check for damaged or incorrect
con-tact tip.

7. Check wire spindle for ease of
rota-tion and adjust break tension knob
if necessary.

8. Check that the gun is pushed all the

way into gun mount and properly seated.

The wire feed stops while
welding. When trigger is re-
leased and pulled again the wire
feed starts.

1. Check the wire feed drive rolls and
motor for smooth operation.

2. Check for restrictions in the wire feed
path. Check the gun and cable for
restrictions.

3. Make sure gun liner and tip are
cor-rect for wire size being used.

4. Make sure drive rolls and guide
plate-s are clean and are the correct
size.

5. Check spindle for ease of rotation.

No control of wire feed speed
Other machine functions are
normal.

1. The wire feed speed control may be
dirty. Rotate several times and check if
problem is resolved

If all recommended possible areas

for adjustment have been checked

and the prob-lem persists,

Contact your local Authorized Field
Service Facility.
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Gas does not flow when gun 1. Make sure gas supply is connected

trig-ger is pulled.
&8 P properly and turned “on”.

2. If the gas solenoid does actu-ate(click)
when the gun trigger is pulled there may
be a restriction in the gas supply line.

3. The gun cable assembly may be
faulty. Check or replace.

4. If gas solenoid does not operate when
gun trigger is pulled the problem is
within the MIG

5. Make sure the gun is pushed all the
way into gun mount and is properly
seated

If you are unable to fix the problem with your machine by following this basic troubleshooting guide or if you need
further assistance:
1. Call your distributor. He will be able to help you, or refer you to an authorized repair facility.

5. MAINTENANCE

Periodic maintenance is necessary for keeping the machine working properly.
(@:\0ajlel\\} DISCONNECT POWER INPUT AND SWITCH OFF THE MAIN POWER SWITCH BEFORE START OF
MAINTENANCE.

REGULAR CHECK AND INSPECTION 6 MONTH ROUTINE MAINTENANCE
e Replace unreadable labels e Blow out with dry clean pressure air or vacuum
e Check the function of all switches. inside the machine.
e Check if the fan rotates properly and if there is air e Check the electric connection of input/output bar to
venting out from back of the machine avoid bad contact caused by loose or rusted screw.

e Pay Attention to the abnormal vibration, noise,
smell and gas leakage during operation

e Check If the welding cables are over heated?

e Check If the cable connections are over heated?

e Check If the cable is connected firmly and properly,
if it is broken and cause bad insulation?

1. Welders must be equipped with welding mask, gloves and tie the sleeves and collar properly. There should be an
arc shield around welding field to protect others from arc shock.

2. Do not weld near flammable, explosive materials or gases.

3. Keep finger, hair and clothing away from the rotating fan.

4. The power source must be grounded when welding.

5. When yellow light is enlightened during welding, it is indicating that the welder is over current or over heat, and
automatic protection will be triggered. Stop welding immediately and wait until welder cool down.

6. When welder is used for long time or big current, switch off the power after welder cool down.

7. Do not switch off the welder during welding!

8. Welding machine should not work in a flammable and toxic environment, avoid moisture, rain, and do not directly
expose to sun.

9. Periodically maintain the machine and clean the dust inside.
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. ELECTRICAL DIAGRAM
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