INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE

TECHNOLOGY TIG 175 DC-HF

REGULI DE PROTECTIE

· Evitati contactul direct cu circuitul electric al aparatului de sudura, tensiunea în gol furnizata de generator poate fi periculoasa.

· Aparatul se va scoate din prizaiînaintea instalarii si a oricarei operatiuni de verificare sau reparatie.

· Conectarea alimentarii se va face conform regulilor generale de protectie. Asigurati-va ca stecherul este impamantat corect.

· Nu folositi aparatul in locuri umede si nu sudati in ploaie.

· Nu utilizati cabluri cu izolatie deteriorata sau conexiuni imperfecte.

· Opriti aparatul pentru înlocuirea electrozilor si a celorlalte consumabile.

· Nu sudati containere sau tevi care au continut materiale inflamabile, gaze sau lichide combustibile. Se va evita sudarea materialelor care au fost acoperite de solventi clorurati sau în apropierea unor astfel de solventi. Nu sudati pe suprafete murdare de ulei sau vaselina sau acoperite galvanic.

· Asigurati ventilatia necesara indepartarii gazului de sudura.

· Protejati-va intotdeauna ochii cu ochelari adecvati. Utilizati imbracaminte si manusi de protectie si evitati expunerea pielii la razele ultraviolete produse de arc.

· Fixati butelia cu lanturi potrivite; daca aparatul este mutat din loc, deplasati butelia separat.

· Nu lasati clestele port-electrod in apropierea buteliei de gaz.

· Butelia va fi pastrata la adapost de surse de caldura (inclusiv razele solare).

GENERALITATI

Acest model TIG este un redresor de curent constant pentru sudura cu arc, controlat de o punte tranzistorizata functionind in comutatie la frecventa de 32 kHz. Caracteristica specifica a acestui tip de reglare (INVERTOR) este precizia si rapiditatea raspunsului, asigurâid rezultate superioare atit in sudura cu electrozi inveliti cit si in sudura TIG(DC). Sistemul invertor, reglat la intrarea transformatorului primar, permite o reducere substantiala a volumului atit a transformatorului cit si a bobinei de filtrare. Acesta reducere in volum si greutate asigura o mobilitate superioara echipamentului.

Aparatul este constituit dintr-un modul de putere si un modul de reglaj/control realizat pe circuit imprimat si optimizat pentru obtinerea maximului de fiabilitate.

SCHEMA MODUL 

Fig.A

DESCRIERE:

1. Intrare alimentare monofazata, grup redresor si condensatori de filtraj.

2. Punte in comutatie realizata cu tranzistoare IGBT de putere si drivere. Frecventa tipica de functionare este 32 kHz. Realizeaza reglajul puterii in functie de tensiunea/curentul de sudura ceruti.

3. Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat de tensiunea convertita de blocul 2. Functia este de a adapta tensiunea si curentul la valorile cerute de sudura cu arc si in acelasi timp de a izola galvanic circuitul de sudura de circuitul de alimentare.

4. Punte redresoare secundara prevazuta cu inductanta de netezire si senzor de curent. Comuta tensiunea/curentul alternativ din secundar in curent/tensiune continua la bornele (+) si (-)

5. Electronica de reglaj : controleaza instantaneu valoarea curentului de sudura si o compara cu cea prestabilita de operator. Ca urmare are loc o modulatie a duratei impulsurilor de comanda a driverelor IGBT. Determina raspunsul dinamic in timpul topirii electrodului si asigura functia de protectie.

ORGANE DE CONECTARE, REGLAJ si 

SEMNALIZARE 

Panou spate

Fig. B

1. Cablu de alimentare cu fise CEE 2p+masa

2. Intrerupator general O/Oprit- I/Pornit luminos

3. Conector comanda de la distanta ( Optiune )

4. Racord pentru bransare tub gaz ( reductor de presiune butelie gaz - aparat )

Panou frontal

Fig. C

1. Conector mama plus (+) pentru conectat cablul de sudura

2. Conector mama minus (-) pentru conectat cablul de sudura

3. Potentiometru de reglaj al curentului de sudura cu scara gradata in amperi, permitind reglarea curentului in timpul sudarii.

4. Martor luminos galben : normal stins. Atunci cind este aprins indica o anomalie in functionare din diferite cauze. Acestea pot fi urmatoarele :

· INTERVENTIA PROTECTIEI TERMICE avand drept consecinta intreruperea curentului de sudura. Revenirea se face automat, martorul stingindu-se in momentul in care temperatura interna a aparatului revine la valori normale.

· Protectia contra variatiilor in tensiunea de alimentare. Intervine atunci cand tensiunea de alimentare depaseste 260 V sau este mai mica de 190 V.

· Protectie contra scurt-circuitului. Intervine in cazul unui curent de sudura in scurt care dureaza mai mult de 1,5 sec. Repunerea in functiune se face automat.

5. Selector de functii: permite programarea procesului de sudura si functiilor butonului pistoletului:


- SUDURA CU ELECTROD INVELIT (MMA)


- SUDURA TIG


- BUTON PISTOLET DECLANSAT


- BUTON PISTOLET ANCLANSAT(*)

(*) -(selectie de adaptat in cazul comenzii de la distanta)

6.
Potentiometru pentru introdus si reglat raportul curent/timp (PANTA) ( dupa trecerea pe oprit a butonului pistoletului) gradat in A/S.

7.
Potentiometru de reglaj al timpului de protectie POST-GAZ pe scara data in S.

8.
Racord pentru bransarea pistoletului TIG.

9.
Conector bransare cablu buton PORNIT-OPRIT pistolet.

OPTIUNI

Reglaj la distanta al curentului de sudura- permite reglarea de la distanta a curentului de sudare.

Pedala de reglaj de la distanta a curentului de sudare in mod continuu functie de forta de apasare a pedalei.

Reglaj de la distanta TIG-PULSAT (Fig. D). Permite realizarea de suduri TIG in regim continuu pulsatoriu.

Unele aplicatii specifice ale metodei TIG sunt puse in valoare prin acest procedeu, cum ar fi:

· Bai reduse de topire, control imbunatatit al transferului termic, zona de influenta termica limitata.

· Sanfren, sudura pentru grosimi mici si/sau la pozitie.

· Sudura metalelor casante la temperaturi inalte.

· Control imbunatatit al patrunderii la imbinari orizontale fara aport de material

· Posibilitate imbunatatita de executare a sudarii pieselor de grosimi si din materiale diferite.

REGLAJ DE LA DISTANTA TIG-PULSAT

1. Potentiometru “Ib”:regleaza curentul de baza.

2. Potentiometru “Ip”:regleaza intensitatea curentului pulsat.

3. Potentiometru (cu intrerupator) “tp”:regleaza durata de pulsare (de la 0,1 la 3 sec +/- 10%).Cind potentiometrul este in pozitia “OFF” curentul pulsat este blocat; totusi potentiometrul “Ib” permite reglarea curentului de sudare de la distanta.

4. Potentiometru “tb”:regleaza intervalul de timp intre doua pulsatii ale curentului, ca si durata curentului de baza (0,1-3 sec +/-10%).

5. Led rosu: semnalizeaza curentul pulsat; “ON” in timpul pulsului, “OFF” in intervalul dintre pulsuri.

NOTA: Valoarea maxima a curentului de sudare ce poate fi reglata de la distanta este aceeasi cu cea  a potentiometrului de la generatorul TIG.

ECHIPAMENT OPTIONAL:

· pistolet tig (4 m) complet echipat, dotat cu electrod W-Th 2% cu diam.1; 1,6 mm 

· reductor de presiune cu manometru.

· Cablu de masa cu cleste.

· Racorduri si furtun degaz pentru butelia de Argon.

DATE TEHNICE

Principalele date tehnice sunt rezumate pe placa frontala, avind urmatoarele semnificatii:

Fig. E

1. Norma europeana de referinta pemtru securitatea si constructia aparatului de sudura.

2. Simbolul pentru constructia interna a aparatului: convertizor de frecventa (invertor) - transformator- redresor.

3. Simbolul procedeului de sudura prevazut: sudura manuala cu arc cu electrod invelit, TIG.

4. Simbolul S: indica posibilitatea efectuarii sudarilor in mediu cu risc la socuri electrice (spre exemplu in proximitatea unor mase metalice mari)

5. Simbolul retelei de alimentare: tensiune alternativa - monofazata

6. Gradul de protectie exterior: IP23. Contactul degetelor cu partile interne si penetrarea picaturilor in cadere liberã este imposibila.

7. Caracteristicile circuitului de sudura:

-U0: tensiunea maxima in gol

-I2/U2: Curentul si tensiunea corespondente normalizate{ U2=(20+0,04xI2)V} care pot fi furnizate de masina in timpul sudurii

· X : raport de intermitenta : indica durata de timp in care aparatul poate furniza curentul corespunzator aceleiasi coloane. Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 min. (spre exemplu 60% = 6 minute de lucru, 4 min. de pauza s.a.m.d.)

· - A/V - V/A : indica plaja de curent de reglaj al curentului de sudura ( min-max) la tensiunea corespondenta a arcului

8. Datele caracteristice ale retelei de alimentare.

U1: tensiunea alternativa si frecventa de    alimentare a aparatului (limite admise +/-10%)           

- Imax – curent maxim absorbit din reţea;

-Ieff – curent maxim efectiv consumat

9. Valoarea in amperi a sigurantei

10. Numar de fabricatie.

Nota:Exemplele date arata semnificatia simbolurilor si figurilor; valorile exacte pentru aparatul dumneavoastra pot fi citite direct pe placa indicatoare de pe  aparat.

INSTALARE

POZITIONAREA

Alegeti locul de instalare al aparatului astfel incit intrarea si iesirea aerului din aparat sa nu fie obturate. In timp asigurati-va ca in aparat nu patrunde praf continind particule conductoare, vapori corozivi si umiditate.

ALIMENTAREA LA RETEA

· Inainte de a efectua orice bransare electrica verificati ca datele trecute pe placuta aparatului corespund tensiunii si frecventei retelei de alimentare disponibile;

· Aparatul va fi alimentat prin intermediul a doi conductori plus un al treilea destinat special împamintarii.

· Montati un stecher standard, adecvat la priza de care dispuneti. Impamantarea se va face prin firul galben-verde din cablul de alimentare.

· Priza de alimentare va fi obligatoriu impamintata, protejata prin sigurante fuzibile sau automate.

ATENTIE!

Nerespectarea acestor reguli va face ineficient sistemul de protectie prevazut de constructor (clasa I), cu consecinte grave asupra personalului utilizator.

BRANSAREA CABLURILOR DE SUDARE

TOATE OPERATIILE DE LEGARE A CIRCUITULUI DE SUDARE TREBUIE FACUTE CU APARATUL INCHIS.

· Cablul de sudare (port electrod): trebuie in mod normal legat la borna (+). A se vedea paragraful sudarea.

· Cablul de retur (masa) trebuie legat la borna (-). Cealalta extremitate se va lega cit mai aproape de cordonul ce urmeaza a fi sudat.

ATENTIE

· Strangeti bine extremitatile cablurilor pentru a evita supraîncalzirea bornelor.

· Utilizati cabluri port-electrod, respectiv de masa cu lungimi cit mai reduse (mai mici de 10 metri); daca este necesar sa mariti distanta intre generator si locul de munca, utilizati cabluri cu sectiune superioara celei folosite pentru fiecare zece metri suplimentari (de ex. treceti de la un cablu de sectiune 16 mm² la o sectiune de 25 mm²). Evitati utilizarea cablurilor de sudura cu o lungime mai mare de 10 metri.

· Utilizarea pieselor metalice care nu fac parte din ansamblul de sudat poate fi periculoasa si va da rezultate nesatisfacatoare.

CONECTAREA CILINDRULUI DE GAZ PROTECTOR

· Fixati reductorul de presiune pe valva cilindrului de gaz.

· Fixati tubul de racord, conectandu-l cu un capat la reductor si cu celalalt la conectorul de pe panoul din spate al aparatului.

· Lasati liber valva de reglare a regulatorului inainte de a deschide ventilul tubului de gaz.

· Deschideti tubul de gaz si reglati debitul necesar de gaz(l/min) conform tehnologiei de sudura(vezi tabelul orientativ de mai jos).

· Verificati toate conexiunile pentru a evita pierderile inutile de gaz.

SUDURA TIG IN CURENT CONTINUU

REGULI GENERALE

Procedeul de sudura TIG utilizeaza energia produsa de un arc electric format intre un electrod consumabil(din wolfram) si piesa de prelucrat.Electrodul de wolfram este sustinut de un pistolet care livreaza curentul de sudura.Pistolet este astfel realizat incat sa asigure protectia electrodul si a baii de sudura contra oxidarii cu ajutorul unui curent de gaz inert(Argon).

Fig.F

La sudura materialelor subtiri (de pana la 1mm), pregatite anterior,se poate lucra fara material de adaos,prin topirea marginilor celor doua piese.

SUDURA CU MARGINI INDOITE 
Fig.G

Pentru grosimi mai mari ale pieselor este necesar sa se utilizeze material de adaos,cu aceeasi compozitie ca a materialului de baza. Bagheta de material de adaos va avea un diametru corespunzator cu dimensiunile marginilor pregatite anterior.

SUDURA CU MARGINI INDOITE CU/FARA MATERIAL DE ADAOS

Fig.H

Pentru a obtine rezultate bune la sudura este necesar ca materialele sa fie curate, fara urme de oxizi, ulei, grasimi sau solventi. Este indicat ca varful electrodului de wolfram sa fie ascutit axial asa cum se arata in Fig.I. Asigurati-va ca ascutirea este perfect axiala pentru a evita devierea arcului. Operatia va trebui repetata periodic pentru a evita pierderile de putere prin deformarea electrodului sau ca urmare a contaminarii sale.

In general, se recomanda utilizarea electrozilor de wolfram thoriat (cca.2%)-cod rosu-, pentru sudura in curent continuu. Distanta normala intre electrod si duza ceramica este de cca 2-3 mm si poate ajunge la cca 8 mm pentru sudurile in colturi.

Regimuri orientative la sudura in mediu protector de Argon a otelurilor inoxidabile in procedeu TIG 

	Grosime material

Mm
	Diametru electrod W

mm
	Curent sudura

A
	Diametru sarma adaos

mm
	Consum gaz

l/min
	Diametru duza

mm
	Numar straturi

	0,6
	1
	25-30
	-
	4
	6-9
	1

	1
	1-1,6
	70-75
	1-1,5
	4-5
	9-11
	1

	2
	1,6-2,4
	100-120
	1,5-2
	4-5
	9-11
	1

	4
	2,4-3,4
	160-195
	2-3
	5
	11-13
	1

	6
	3,4-4
	300-325
	4
	5-6
	13-15
	2

	10
	4
	400-450
	6
	6
	13-15
	3


Parametri orientativi pentru sudura TIG la cupru desoxidat

	Grosime
	Curent
	Electrod
	Varf
	Argon
	Mat. umplere

	mm
	A
	mm
	mm
	mm
	mm

	0.5-0.8
	20 - 30
	1
	6,5
	4
	`---

	1
	80 - 100
	1,6
	9,5
	6
	1,5

	1.5
	110-140
	1,6
	9,5
	6
	1,5

	3
	170-210
	2,4
	11
	10
	2

	4
	200-250
	3,2
	11-12,5
	`10-12
	2,4 -3,2

	6
	220-280
	3,2
	12,5-16
	`12-14
	3,2


PROCEDURI

Asiguraţi-va că maşina este instalata şi conectata corect, in conformitate cu instructiunile!

Asigurati-va ca toate butoanele de control sint pozitionate corect, urmind urmatoarele instructiuni:

· Fixati curentul de sudare la valoarea dorita, cu ajutorul potentiometrului; daca este necesar, curentul se regleaza la valoarea dorita, in timpul operatiei de sudare.

· Apasaţi butonul pistoletului si asigurati-va de curgerea corecta a gazului si, daca este necesar, reglati durata post-gaz, in functie de conditiile de operare.In general, durata de post-gaz trebuie sa asigure racirea electrodului la terminarea operatiei de sudare si sa evite contactul baii de sudura  calde, cu atmosfera, pentru a impiedica oxidarea si contaminarea. De asemenea, inainte de amorsarea arcului, reglati durata de pre-gaz in functie de dimensiunile suprafetei ce trebuie protejate.

NOTĂ: Debitul gazului de protectie (l/min) poate fi reglat numai de la regulatorul de presiune montat pe butelie.

· Modul de amorsare a arcului poate fi ales între HF sau LIFT, în functie de necesitati.

-Modul de amorsare HF: Apasati butonul pistoletului, aducind electrodul aproape de punctul de lucru ( 2-3 mm). Asteptati pentru ca arcul sa fie transferat prin campul de înalta frecventă pe material si incepeti sudura de-a lungul îmbinarii. Daca amorsarea arcului nu se realizeaza, desi apar vizibile descarcari in HF, nu mentineti electrodul sub tensiune pentru o perioada prea lunga de timp. Verificati integritatea si gradul de ascutire a electrodului si polizati-l daca este necesar.

-Modul de amorsare LIFT: Se atinge usor piesa de lucru cu virful electrodului, apasînd pe butonul pistoletului, se ridica electrodul 2-3 mm, urmarind obtinerea amorsarii arcului de sudura la valoarea curentului preselectata.

Pentru a intrerupe sudarea, se elibereaza butonul pistoletului si curentul se va reduce gradual, sau instantaneu, in functie de modul selectat.

Reducerea graduala a curentului este necesara pentru evitarea formarii de cratere la capatul cordonului de sudura.

In cazul in care este necesar sa se sudeze materiale pentru care parametrii de sudare nu sint cunoscuti, se recomanda efectuarea citorva teste, pentru determinarea parametrilor de sudare.

ATENTIE: se recomanda închiderea gazului de la butelia de gaz, la terminarea lucrului.
SUDURA CU ELECTROD INVELIT

· Conectati corect electrodul la polul indicat de fabricant. Majoritatea electrozilor se conecteaza la polul pozitiv, cu exceptia celor pentru care fabricantul indica altfel.

· Curentul de sudura se va regla functie de diametrul electrodului utilizat si tipul sudurii ce trebuie realizata (vezi tabelul de mai jos).

	Diam max
	CURENT SUDURA

	(mm)
	min
	max.

	1.6
	25
	50

	2
	40
	80

	2.5
	60
	110

	3.2
	80
	160

	4
	120
	200


· Caracteristicile mecanice ale sudurii sunt determinate nu numai de curentul de sudura ci si de o serie de alti parametri cum ar fi calitatea electrodului folosit, lungimea arcului, viteza de avans si pozitia sudorului,ca si de gradul de umiditate al electrodului.

· Va amintim ca, pentru acelasi diametru de electrod, pentru sudarea in plan orizontal se vor alege valori mari ale curentului, in timp ce pentru sudarea in plan vertical se vor utiliza valori mici.

ASPECTELE CORDONULUI DE SUDURA

Fig. L

EXECUTAREA SUDÃRII

Pentru amorsarea arcului electric se freaca virful electrodului de sudare de piesa, MENTINAND IN PERMANENTÃ MASCA PE FATÃ. Miscarea este similara cu aceea pe care o facem încercand sa aprindem un chibrit; este metoda cea mai corecta de amorsare a arcului. 

ATENTIE: Nu loviti electrodul de piesa; acest lucru nu va face decit sa deterioreze invelisul electrodului, amorsarea devenind mai dificila.

Din momentul amorsarii arcului, cautati sa mentineti distanta cit mai constanta intre electrod si piesa pe toata durata sudarii (distanta recomandata este egala cu diametrul electrodului folosit). Inclinati electrodul la 20-30° fata de verticala in sensul de avans.

La sfirsitul cordonului de sudura, se intoarce  electrodul putin inapoi, pentru evitarea formarii de cratere, apoi se ridica repede, pentru intreruperea arcului.

INTRETINERE

ATENTIE!

Nu umblati in interioriul aparatului inainte de a-l fi debransat de la reteaua de alimentare.

Eventualele controale efectuate sub tensiune în interiorul aparatului pot provoca socuri electrice datorate contactului direct cu patile aflate sub tensiune.

· Inspectati periodic interiorul aparatului si îndepartati praful depus cu ajutorul unui perii fine

· Evitati de maniera absoluta efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul demontat.
PISTOLETUL

Evitati punerea pistoletului peste propriile cabluri, sau peste piesele calde. Aceasta poate conduce la topirea materialelor izolatoare si la scoaterea din funcţtune a pistoletului.

Periodic, verificati conexiunile tuturor furtunelor.

Montati intotdeauna penseta si port penseta corespunzatoare diametrului electrodului, pentru a evita supraincalzirea acestuia, difuzia proasta a gazului si, in consecinta, performante reduse.

DEPANARE

IN EVENTUALITATEA UNEI FUNCTIONARI NECORESPUNZATOARE SI INAINTEA UNEI INTERVENTII MAI SISTEMATICE VERIFICATI URMATOARELE :

· Curentul de sudura, reglat din potentiometru, in raport cu scala gradata, corespunde tipului si diametrului electrodului utilizat.

· Intrerupatorul general aflat in pozitia “PORNIT”, martorul luminos relativ este aprins. In caz contrar pana consta in mod normal in linia de alimentare (cablu,priza, si/sau stecher, sigurante, etc)

· Martorul luminos galben este stins. Pozitia aprins indica interventia termostatului de protectie. Asteptati racirea naturala a aparatului. Verificati buna functionare a ventilatorului.
· Tensiunea de retea sa nu fie prea mare. Daca martorul luminos ramine aprins dupa repunerea in functiune si dupa ce a-ti verificat ca tensiunea din retea nu depaseste 260 V a.c. atunci se cere interventia unui specialist.

· Legaturile  circuitului de sudura sunt corect efectuate, in special contactul de masa este bun.

ATENTIE ! TENSIUNI DE ALIMENTARE MAI MARI DE 280 V a.c. POT DETERIORA APARATUL.

· Verificati ca toate conexiunile circuitului de sudura sa fie corect realizate,in special ca clestele de masa sa fie bine atasat de piesa de prelucrat, fara alte materiale(vopsea,rugina) intre el si piesa de lucru.

· Gazul protector (Argon 99,5%) sa fie de tipul, calitatea si in cantitatea corespunzatoare.

ATENTIE: utilizati întotdeauna un cleste izolat pentru înlãturarea electrozilor consumati din clestele port-electrod sau pentru manipularea pieselor ce se sudeazã. Asigurati-vã cã dupã terminarea operatiilor de sudare clestele port-electrod este scos de sub tensiune.

SERVICE AUTORIZAT TELWIN :

Bucuresti - Magazin CANGURU’: 

Str. Stirbei Voda 107, BUCURESTI

Telefon : 
224.82.53 

Fax :
224.82.53

Mobil: 
0722 568 318

CERTIFICAT DE GARANTIE

MODEL:………………………………………………………..

SERIE/NUMAR:______________________

DATA VANZARII:_____________________

IMPORTATOR: SC MIRUSAN PROD SRL, Str. Panait Istrati 48, Sector 1, BUCURESTI

1. Pretul si riscul transportului intra in obligatia cumparatorului.

2. Vanzatorul acorda cumparatorului o garantie de 12 luni, care incepe de la data cumpararii. Garantia este asigurata prin unitatea specializata si abilitata de service a producatorului prin reparare, intretinere sau inlocuire.

3. Nu se acorda garantie in urmatoarele cazuri:

· aparatul a fost manevrat, folosit, pastrat necorespunzator sau neconform cu instructiunile de utilizare.

· aparatul a fost deteriorat mecanic (spart, zgiriat, etc.), ca urmare a unor manipulari neglijente sau a unor accidente.

· au aparut avarii ca urmare a depasirii tensiunii de alimentare.

· s-au efectuat interventii asupra aparatului, indiferent de natura lor, de  catre personal neautorizat de firma noastra.

4. Durata medie de utilizare este de 10 ani, timp in care se asigura piese de schimb in post-garantie.

5. Daca in timpul garantiei intervine vreun defect, odata cu reclamatia se va prezenta factura si acest document ce servesc drept certificat de garantie cf. HG 395/95.

6. In cadrul termenului de garantie, pentru produsele reclamate, vanzatorul suporta toate cheltuielile pentru punerea in functiune, intretinere, repararea sau inlocuirea produsului defectat inclusiv cheltuielile de diagnosticare, expertizare si montare.

-in termenul de garantie, vanzatorul inlocuieste produsul, sau la cererea cumparatorului, restituie contravaloarea daca produsul nu poate fi reparat, daca durata de nefunctionare datorita deficientelor aparute depaseste 10% din termenul de garantie, daca produsul s-a defectat de cel putin trei ori in prima jumatate a termenului de garantie sau daca produsul care a fost deja inlocuit s-a defectat.

-termenul de garantie curge de la data vanzarii produsului si se prelungeste cu timpul scurs de la reclamatie pina la data repunerii in functiune. Prelungirea termenului de garantie se inscrie in certificatul de garantie.

- reclamatiile in termenul de garantie privind nesolutionarea de catre unitatea de service in termen de 10 zile de la data inregistrarii defectului, se vor adresa vinzatorului care a comercializat produsul.

- defectiunile aparute in afara termenului de garantie ca urmare a unor vicii ascunse, confirmate prin expertize tehnice efectuate de un organism neutru, se vor repara gratuit de catre vinzator.

-se asigura, contra cost, repararea produsului in afara termenului de garantie, in cadrul duratei medii de utilizare declarate.

VANZATOR 
CUMPARATOR

Am primit indicatiile necesare instalarii si utilizarii aparatului. 

DECLARATIE DE CONFORMITATE

SC MIRUSAN PROD SRL, cu sediul in BUCURESTI, Str. Panait Istrati 48, SECTOR 1, declara pe propria raspundere ca echipamentul :…..……………………………………………………..
Seria nr________________________, produs de TELWIN SPA, cu sediul in 36030 VILLAVERLA-VI, VIA DELLA TECNICA Nr. 3, ITALIA, la care se refera aceasta declaratie, respecta cerintele de protectie si este in conformitate cu standardele CE, DIRECTIVA LVD 73/23 EEC+AMDT, EMC 89/336+AMD si NORMATIVELE EN 60974-1  si EN 50199.

Locul si data emiterii declaratiei:

BUCURESTI
Data : …………………………..

………………………………..…………………………

(functia si numele)
(semnatura si stampila)

