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MANUALE o

ISTRUZIONE

EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND FORBUD.
PROHIBITION SIGNS. DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT 0G

1 LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E FORBUDSSIGNALER.
DIVIETO. N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER

F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET OG FORBUDT.
D’INTERDICTION. SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.

E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACIONY Cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM
PROHIBICION. A ZAKAZUM.

D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA,
VERBOTSZEICHEN. PRIKAZOM A ZAKAZOM.

RU NEFEHOA CUMBOJSIOB BE30MACHOCTH, Sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA
OBA3AHHOCTU U 3AMPETA. PREDPISANO IN PREPOVEDANO.

P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA |
PROIBIDO. ZABRANA.

GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQEHE KAI LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUJY
AMNATOPEYZHE. ZENKLY PAAISKINIMAS.

NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING  EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
EN VERBOD. Lv BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU

H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS PASKAIDROJUML.
JELZESEINEK FELIRATAI. BG NEFEHOA HA 3HALIMTE 3A OMACHOCT,

RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A 3AOBIMKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH,

S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH NAKAZU | ZAKAZU.

&

(GB) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - () PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (F) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (E)
PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (D) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb MOPAXEHWUS SNEKTPUYECKUM
TOKOM - (P) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (GR) KINAYNOX HAEKTPOIMAH=IAS - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK

- (H) ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (S) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DK) FARE
FOR ELEKTRISK ST@D - (N) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SF) SAHKOISKUN VAARA - (CZ) NEBEZPECi ZASAHU
ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SI) NEVARNOST
ELEKTRICNEGA UDARA - (HR/SCG) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (EE)
ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT TOKOB Y/IAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
SZOKU ELEKTRYCZNEGO.

}

(GB) DANGER OF WELDING FUMES - (I) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (F) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (E)
PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (D) GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU)
OMNACHOCTb ObIMOB CBAPKMU - (P) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (GR) KINAYNOZ KAIMNQN XYTKOAAHZHZ -
(NL) GEVAAR LASROOK é ) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE
DE SUDURA - (S) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (DK) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (N) FARE FOR SVEISERGYK

- (SF) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CZ) NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO
ZVARANIA - (SI) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR/SCG) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT) SUVIRINIMO
DUMY PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT
OT NYLLEKA MPU 3ABAPSIBAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH.

>

(GB) DANGER OF EXPLOSION - (I) PERICOLO ESPLOSIONE - (F) RISQUE D’EXPLOSION - (E) PELIGRO EXPLOSION
- (D) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb B3PbIBA - (P) PERIGO DE EXPLOSAO - (GR) KINAYNOZ EKPH=HE -
(NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (H) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (S) FARA FOR EXPLOSION

- (DK) SPRAENGFARE - (N) FARE FOR EKSPLOSJON - (SF) RAJAHDYSVAARA - (CZ) NEBEZPECI VYBUCHU - (SK)
NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SI) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (HR/SCG) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT)
SPROGIMO PAVOJUS - (EE) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT OT EKCMINO3Ms - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU.

(GB) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (F)
PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (D)
DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBSI3AHHOCTb HAJEBATb 3ALUMUTHYIO OLEXAY - (P)
OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (GR) YIIOXPEQSH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA ENAYMATA -
(NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (H) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA
IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DK) PLIGT TIL
AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SF) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH
PROSTRIEDKOV - (SI) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR/ISCG) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE
ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV)
PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AObIKUTENHO HOCEHE HA NPEAMA3HO OBMEKNO - (PL) NAKAZ
NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ.

@@

(GB) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (F) PORT
DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (D) DAS
TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HALEBATb 3ALUUTHBLIE MEPYATKHU -
(P) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (GR) YNIOXPEQ:H NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA FANTIA -
(NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (H) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO -
(RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR
- (DK) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SF)
SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE
POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SI) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR/SCG) OBAVEZNO
KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AQBIDKUTENHO HOCEHE HA MPEAMNA3HU
PBKABULU - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH.

-
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(GB) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (I) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA
- (F) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (E) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (D) GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb Y/IbTPA®UONIETOBOIO U3NYYEHUA CBAPKWU - (P)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (GR) KINAYNOZ YMNEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO ZYTKOAAHZH - (NL)
GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (H) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATIIULTRAVIOLETE DE LASUDURA - (S) FARAFOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING

- (DK) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (N) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN

- (SF) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI
i - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SI) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV
ZARADI VARJENJA - (HR/SCG) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO
SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS
ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT YNTPABUOIIETOBO OB/TbYBAHE MPU 3ABAPSIBAHE - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA.

(GB) DANGER OF FIRE - (1) PERICOLO INCENDIO - (F) RISQUE D’INCENDIE - (E) PELIGRO DE INCENDIO - (D) BRANDGEFAHR - (RU)
OMACHOCTb MOXAPA - (P) PERIGO DE INCENDIO - (GR) KINAYNOX MYPKATIAZ - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (H) TUZVESZELY
- (RO) PERICOL DE INCENDIU - (S) BRANDRISK - (DK) BRANDFARE - (N) BRANNFARE - (SF) TULIPALON VAARA - (CZ) NEBEZPECI
POZARU - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SI) NEVARNOST POZARA - (HR/SCG) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO
PAVOJUS - (EE) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

> P

(GB) DANGER OF BURNS - (I) PERICOLO DI USTIONI - (F) RISQUE DE BRULURES - (E) PELIGRO DE QUEMADURAS - (D)
VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OXKOIOB - (P) PERIGO DE QUEIMADURAS - (GR) KINAYNOZ EFKAYMATQN - (NL)
GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (H) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (S) RISK FOR BRANNSKADA - (DK)
FARE FOR FORBRANDINGER - (N) FARE FOR FORBRENNINGER - (SF) PALOVAMMOJEN VAARA - (CZ) NEBEZPECI POPALENIN

- (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SI) NEVARNOST OPEKLIN - (HR/SCG) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO
PAVOJUS - (EE) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT U3rAPSIHUSA -
(PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN.

(GB) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (I) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (F) DANGER RADIATIONS NON
IONISANTES - (E) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (D) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU)
OMACHOCTb HE MIOHU3WPYIOLLEV PALIMALIMM - (P) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (GR) KINAYNOE MH IONIZONTQN
AKTINOBOAION - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (H) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII
NEIONIZANTE - (S) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DK) FARE FOR IKKE-JONISERENDE STRALER - (N) FARE FOR UJONISERT
STRALNING - (SF) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO
NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SI) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR/SCG) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA
- (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (EE) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE MIOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM.

(GB) GENERAL HAZARD - (I) PERICOLO GENERICO - (F) DANGER GENERIQUE - (E) PELIGRO GENERICO - (D) GEFAHR
ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLASl OMACHOCTb - (P) PERIGO GERAL - (GR) FENIKOZ KINAYNOS - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (H)
ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (S) ALLMAN FARA - (DK) ALMEN FARE - (N) GENERISK FARE STRALNING - (SF)
YLEINEN VAARA - (CZ) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SI) SPLOSNA NEVARNOST - (HR/SCG)
OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (EE) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLLW ONACTHOCTH - (PL)
OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO.

(GB) WARNING: MOVING PARTS - (I) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (F) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (E)
ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (D) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B ABUXEHWW - (P)
CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (GR) TPOXOXH OPFANA ZE KINHEH - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - -(H) VIGYAZAT:
GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE - (S) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (DK) PAS
PA DELE | BEVAEGELSE - (N) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (SF) VARO LIIKKUVIA OSIA - (CZ) POZOR NA POHYBUJICi SE
SOUCASTI - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (Sl) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (HR/SCG) POZOR DIJELOVI U
POKRETU - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (EE) TAHELEPANU! LIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS
- (BG) BHUMAHWE [IBMXXELLM CE MEXAHWU3MMU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY.
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(GB) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (I) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (F) ATTENTION AUX MAINS,
ORGANES EN MOUVEMENT - (E) ATENCION A LAS MANOS, GRGANOS EN MOVIMIENTO - (D) AUF DIE HANDE ACHTEN,
BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) OMACHOCTb AN PYK, YACTW B [ABMXEHWM - (P) CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM
MOVIMENTO - (GR) NPOZOXH XTA XEPIA, OPTANA ZE KINHZH - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING -
(H) VIGYAZAT A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE - (S) AKTA
HANDERNA, ORGAN | RORELSE (DK) PAS PA HANDERNE, DELE | BEVAGELSE - (N). FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE
DELER - (SF) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (CZ) POZOR NA RUCE, POHYBULJICi SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA RUKY,
POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SI) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-SCG) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU -
(LT) SAUGOTI RANKAS, JUDANCIOS DETALES - (EE) TAHELEPANU KATELE, LIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS
DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHUMAHVE NA3ETE PBLETE OT
NBWXELUWTE CE MEXAHU3MU - (PL) CHRONIC RECE PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY.
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(GB) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - g) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (F) PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (D) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE
IST PFLICHT - (RU) OBSI3AHHOCTb HOCUTb 3ALUMTHBIE OYKM - (P) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (GR)
YNOXPEQZH NA ®OPATE NMPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (H) VEDOSZEMUVEG
VISELETE KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (S) OBLIGATORISKT ATT
ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (N) DET ER OBLIGATORISK A HA PA
SEG VERNEBRILLEN - (SF) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNOST POUZIVANI OCHRANNYCH BRYLI - (SK)
POVINNOST PQUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SI) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR/SCG) OBAVEZNA
UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (EE) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE

- (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3A0'bIDXUTENHO [IA CE HOCAT MPEAMNA3HN OYUIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA
OKULAROW OCHRONNYCH.

(GB) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F) ACCES
INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (E) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) UNBEFUGTEN
PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET [Nl JOCTYMA MOCTOPOHHUX MWL - (P) PROIBIGAO DE ACESSO AS
PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) ANAFOPEYZH MPOZBAZHX XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR
NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (H) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL
PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (S) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DK)
ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (N) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN

- (SF) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CZ) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO
PRISTUPU K OSOB - (SI) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR/SCG) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM
OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD -
(LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTbMbT HA HEYMbIHOMOLIEHM NUALA - (PL) ZAKAZ
DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM.
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(GB) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (F) PORT
DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (D) DER
GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATLCS 3ALUTHOWN MACKOM -
(P) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (GR) YITIOXPEQ5H NA ®OPATE NPOXTATEYTIKH MAZKA

- (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (H) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO)
FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (DK) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SF) SUOJAMASKIN
KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITIi OCHRANNEHO STITU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO
STITU - (SI) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE -
(LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3A0bIMKUTENHO U3MNON3BAHE HA NPEAMNA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL)
NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNE.J.

(GB) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (I)
VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE
VITALI - (F) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES
OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS
ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (D) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND
ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) WUCMOJIb30BAHUE
YCTAHOBKW 3AMNPELLEHO JIMLIAM, UCTNOJb3YIOLWMUM SNEKTPOHHYIO U ANEKTPOAMMNAPATYPY OBECNEYEHUA
XWU3HEQEATENBLHOCTMU - (P) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS
ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (GR) AMATOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOZ XE ATOMA MOY
OEPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE
IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (H) TILOS
A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY
ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE
PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (S) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV
LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (DK)
DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR,
AT ANVENDE MASKINEN - (N) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE
ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SF) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA
ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (CZ) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA
OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SI) PREPOVEDANA
UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR/
SCG) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ QSOBAMA KOJE IMAJU UGRABDENE VITALNE ELEKTRICNE ILI
ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |[RANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS
GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (EE) SEADET El TOHI KASUTADA
ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI
ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E
MON3BAHETO HA MALUMHATA OT JIMUA, HOCUTENU HA ENEKTPUYECKW N ENEKTPOHHW MEOWLUWUHCKU
YCTPOWCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE |
ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE.

(GB) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (1) VIETATO L'USO DELLA
MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (F) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS
DE PROTHESES METALLIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS
METALICAS - (D) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU)
NCNONb30BAHUE MALUUHbLI 3AMPELUAETCA NIOOAM, UMEOLLWM METAJINTMYECKUE NMPOTE3bI - (P) PROIBIDO
0 USO DAMAQUINAAOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (GR) AMAFOPEYETAIH XPHZH THX MHXANHZ
ZE ATOMA MNMOY ®EPOYN METAAAIKEZ NMPOZOHKEZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN
DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (H) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK
SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINIl DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE
METALICE - (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DK) DET ER
FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (N) BRUK AV MASKINEN ER IKKE
TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SF) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN
KANTAJILTA - (CZ) ZAKAZ PQUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA
OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (SI) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ -
(HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO
APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (EE) SEADET EI TOHI
KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS
LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEBATA HA MALLUMHATA OT HOCUTENIN HA METAJTHU MPOTE3MU - (PL)
ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

(GB) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (l) VIETATO INDOSSARE
OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (F) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS
METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (E) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES,
Y TARJETAS MAGNETICAS - (D) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST
VERBOTEN - (RU) 3AMNPELUAETCA HOCUTb METAJTUTUYECKUE NPEAMETbI, YACbl UNTU MATHUTHBIE NJIATLIIO

- (P) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (GR) AMAIOPEYETAI NA
OOPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MAINHTIKEZ NMAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN
VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (H) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK
VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR
METALICE, A CEASURILOR S| A CARTELELOR MAGNETICE - (S) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL,
KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DK) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT -
(N) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SF) METALLISTEN ESINEIDEN,
KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CZ) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH
PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A
MAGNETICKYCH KARIET - (Sl) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC -
(HR/SCG) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH GIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA
PRIE SAVES TURE Tl METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (EE) KEELATUD ON
KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS,
PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3BABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJTHU NMPEOMETWN,
YACOBHWLM ¥ MATHUTHU CXEMU - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH.
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(GB) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) VIETATO L’'USO ALLE PERSONE NON
AUTORIZZATE - (F) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (E) PROHIBIDO EL
USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST
VERBOTEN - (RU) UCNOJIb3OBAHUE 3AMPELWLAETCA ntoasaM, HE UMEIOLLMM PA3PELLUEHUA

- (P) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) AMAMOPEY:ZH XPH:IH: fE MH
EMITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE
PERSONEN - (H) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO)
FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (S) FORBJUDET FOR
ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR
UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (N) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE
PERSONER - (SF) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CZ) ZAKAZ PQUZITI
NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIANEPOVOLANYM OSOBAM - (SI) NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM
OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL
ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT
APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLWEHU NMUUA - (PL) ZAKAZ
UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.

¢

(GB) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The
user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through
authorised refuse collection centres. - (I) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature
elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto
municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (F) Symbole indiquant la
collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L’utilisateur ne peut éliminer ces
appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte
autorisé. - (E) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos.
El usuario tiene la obligacién de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de
dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (D) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer
und elektronischer Geréte. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daR dieses Gerat nicht mit
dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten
Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, yka3sbiBatowmin Ha pa3aenbHbIi c60p aneKTpuyeckoro
W 3neKTpoHHoro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTtenk He UMeeT NpaBa BbliGpackiBaTb AaHHOEe 060pyaoBaHue
B KayecTBe CMeLlaHHOro TBEPAOro 6LITOBOro oTxoAa, a 06s3aH obpalwarsca B cneymanm3npoBaHHble
LeHTpbl c6opa oTxopoB. - (P) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas
e electronicas. O utente tem a obrigagao de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal
sé6lido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (GR) ZupBoAo Tou deixvel Tn
Slapopotroinuévn GUAAOYR TWV NAEKTPIKWY KId NAEKTPOVIKWV CUCKEUWV. O XpAOTNG UTToXpeoUTal
va pnv S10XeTeVEl AUT TN CUOKEUR OOV HIKTO OTEPES aOTIKO ammofAnNTO, aAAd va ateuBliveTal o€
eyKeKpINéva kKévTpa gulAoynig. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische
en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde
vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (H) Jeldlés, mely az
elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a
felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gytijteni, hanem erre engedéllyel rendelkez6
hulladékgyiijté kozponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice
si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide
mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (S) Symbol som indikerar
separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna
anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vianda sig till en auktoriserad
insamlingsstation. - (DK) Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater.
Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes
henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (N) Symbol som angir separat sortering av elektriske
og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen
med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SF) Symboli,
joka ilmoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya
valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CZ) Symbol
oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat
toto zarizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. -
(SK) Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie
likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do
autorizovany zberni. - (SI) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov.
Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora
obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - (HR/SCG) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje
elektricnih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se
mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy
elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy
komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (EE) Siimbol, mis
tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on podrduda volitatud
kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols,
kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericeém.
Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat
to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) CumBon, KoWTo O3HayaBa pa3ferniHo cbbOupaHe
Ha enekTpuyeckaTa U eneKkTpoHHa anapatypa. MonsBaTtenaT ce 3agb/kaBa Aa He M3XBbLPNA Tasun
anapaTypa KaTo CMeCeH TBbpA OTNaAbK B KOHTEWHepuUTe 3a CMeT, NOCTaBeHU OT oblWuHaTa, a Tpsibea
Aa ce o6bpHe KbM cneuuManuanpaHute 3a ToBa LeHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie
odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych
odpadow miejskich stalych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych
osrodkéw gromadzacych odpady.
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INSTRUCTION MANUAL

WARNING:

BEFORE USING THE  WELDING MACHINE READ THE
INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY.

CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG/MAG
AND FLUX ARC WELDING DESIGNED FOR INDUSTRIAL AND
PROFESSIONAL USE.

Note: In the following text the term “welding machine” will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING
The operator should be properly trained to use the welding
machine safely and should be informed about the risks related
to arc welding procedures, the associated protection measures
and emergency procedures.

(Please refer to the applicable standard "EN 60974-9: Arc
welding equipment. Part 9: Installation and Use).

- Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load
voltage supplied by the welding machine can be dangerous
under certain circumstances.

When the welding cables are being connected or checks
and repairs are carried out the welding machine should be
switched off and disconnected from the power supply outlet.

Switch off the welding machine and disconnect it from the
power supply outlet before replacing consumable torch parts.
Make the electrical connections and installation according to
the safety rules and legislation in force.

The welding machine should be connected only and
exclusively to a power source with the neutral lead connected
to earth.

Make sure that the power supply plug is correctly connected
to the earth protection outlet.

Do not use the welding machine in damp or wet places and do
not weld in the rain.

- Do not use cables with worn insulation or loose connections.

- Do not weld on containers or piping that contains or has
contained flammable liquid or gaseous products.

Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents
or near such substances.

Do not weld on containers under pressure.

Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.)
from the working area.

Provide adequate ventilation or facilities for the removal of
welding fumes near the arc; a systematic approach is needed
in evaluating the exposure limits for the welding fumes, which
will depend on their composition, concentration and the
length of exposure itself.

Keep the gas bottle (if used) away from heat sources,
including direct sunlight.

VOLG

Make sure there is adequate electrical insulation with respect
to the torch, the workpiece and any (accessible) earthed metal
parts in the vicinity.

This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head
coverings and clothing designed for this purpose and by
using insulating platforms or mats.

Always protect your eyes using masks or helmets with special
actinic glass.

Use special fire-resistant protective clothing and do not allow
the skin to be exposed to the ultraviolet and infrared rays
produced by the arc; other people in the vicinity of the arc
should be protected by shields of non-reflecting curtains.
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- The flow of the welding current generates electromagnetic
fields (EMF) around the welding circuit.
Electromagnetic fields can interfere with certain medical
equipment (e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic
prostheses etc.).
Adequate protective measures must be adopted for persons
with these types of medical apparatus. For example, they must
be forbidden access to the area in which welding machines are
in operation.
This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial environment for professional
purposes. It does not assure compliance with the basic limits
relative to human exposure to electromagnetic fields in the
domestic environment.

The operator must adopt the following procedures in order to
reduce exposure to electromagnetic fields:

Fasten the two welding cables as close together as possible.
Keep head and trunk as far away as possible from the welding
circuit.

Never wind welding cables around the body.

Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep
both cables on the same side of the body.

Connect the welding current return cable to the piece being
welded, as close as possible to the welding joint.

Do not weld while close to, sitting on or leaning against the
welding machine (keep at least 50 cm away from it).

Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of
the welding circuit.

Minimum distance d= 20 cm (Fig. G).

- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial environment and for
professional purposes. It does not assure compliance with
electromagnetic compatibility in domestic dwellings and in
premises directly connected to a low-voltage power supply
system feeding buildings for domestic use.

EXTRA PRECAUTIONS
- WELDING OPERATIONS:
In environments with increased riskof electric shock;
In confined spaces;
In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor”
and must always be carried out in the presence of other
people trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as
provided in 7.10; A.8; A.10 of the applicable standard EN
60974-9: Arc welding equipment. Part 9: Installation and
Use”.
Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire
feeder is supported by the operator (e.g. using belts).
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised
positions unless safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES:
working with more than one welding machine on a single piece
or on pieces that are connected electrically may generate a
dangerous accumulation of no-load voltage between two
different electrode holders or torches, the value of which may
reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring
the apparatus to determine if any risks subsist and suitable
protection measures can be adopted, as foreseen by section
7.9 of the applicable standard "EN 60974-9: Arc welding
equipment. Part 9: Installation and Use”.

RESIDUAL RISKS
- OVERTURNING: position the welding machine on a horizontal
surface that is able to support the weight: otherwise (e.g.



inclined or uneven floors etc.) there is danger of overturning.

IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine
for any work other than that for which it was designed (e.g.
de-icing mains water pipes).

MOVING THE WELDING MACHINE: Always secure the gas
bottle, taking suitable precautions so that it cannot fall
accidentally (if used).

The safety guards and moving parts of the covering of the
welding machine and of the wire feeder should be in their proper
positions before connecting the welding machine to the power
supply.

WARNING! Any manual operation carried out on the moving
parts of the wire feeder, for example:

- Replacing rollers and/or the wire guide;

Inserting wire in the rollers;

Loading the wire reel;

Cleaning the rollers, the gears and the area underneath them;
Lubricating the gears.

SHOULD BE CARRIED OUT WITH THE WELDING MACHINE
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLY OUTLET.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a source of current for arc welding, made
specifically for MAG welding carbon steel or steel that is weakly
bonded with CO, shielding gas or Argon/CO, mixes using flux-core
wire (tubular).

They are also suitable for MIG welding stainless steel with Argon gas
+ 1-2% oxygen and aluminium and CuSi (brazing) with Argon gas,
using electrode wires that are suitable for the piece to be welded.
Flux-core wire without shielding gas can also be used, adjusting torch
polarity according to what is indicated by the wire producer.

It is particularly suitable for light structural work and body shops, for
welding zinced panels, high stress, stainless steel and aluminium.

MAIN FEATURES

Synergic operation (automatic);

Burn-back time according to the wire speed;

Thermostat safeguard;

Protection against accidental short-circuits caused by contact
between the torch and the earth;

Protection against irregular power supply (power voltage too high
or too low);

Polarity inversion (Flux Welding);

STANDARD ACCESSORIES
- torch;
- return cable complete with earth clamp;

OPTIONAL ACCESSORIES
- Argon bottle adapter;

- Trolley;

- Self-darkening helmet;

3. TECHNICAL DATA

DATA PLATE

The most important data regarding use and performance of the
welding machine are summarised on the rating plate and have the
following meaning:

Fig. A

1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction
of arc welding machines.

2- Symbol for internal structure of the welding machine.

3- Symbol for welding procedure provided.

4- Symbol S: indicates that welding operations may be carried out
in environments with heightened risk of electric shock (e.g. very
close to large metallic volumes).

5- Symbol for power supply line:

1~ : single phase alternating voltage;
3~ : 3-phase alternating voltage.

6-
7-

Protection rating of the covering.

Technical specifications for power supply line:

- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding
machine (allowed limit £10%).

: Maximum current absorbed by the line.

- |, : effective current supplied.

Performance of the welding circuit:

- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).

- L,/U, : current and corresponding normalised voltage that the

welding machine can supply during welding.

X : Duty cycle: indicates the time for which the welding

machine can supply the corresponding current (same column).

It is expressed as %, based on a 10 min. cycle (e.g. 60% = 6

minutes working, 4 minutes pause, and so on).

If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C

environment) are exceeded, the thermal safeguard will

trigger (the welding machine will remain in standby until its

temperature returns within the allowed limits).

AIV-AIV : shows the range of adjustment for the welding

current (minimum maximum) at the corresponding arc voltage.

Manufacturer’s serial number for welding machine identification

(indispensable for technical assistance, requesting spare parts,

discovering product origin).

10- —=: Size of delayed action fuses to be used to protect the

power line.

11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given
in chapter 1 “General safety considerations for arc welding”.
Note: The data plate shown above is an example to give the meaning
of the symbols and numbers; the exact values of technical data for
the welding machine in your possession must be checked directly on

the data plate of the welding machine itself.

1 max
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OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE:
- TORCH:

see table 1 (TAB.1)
see table 2 (TAB.2)

The welding machine weight is shown in table 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE
CONTROL DEVICES: ADJUSTMENT AND CONNECTION.

WELDING MACHINE (Fig. B)

At the front:

1-  Control panel (see description).
2- Cable and welding torch.

3- Cable and earth clamp.

At the back:

4- Main ON/OFF switch.

5- Shielding gas hose connector.
6- Power supply cable.

In the reel space:

7- Positive terminal (+).

8- Negative terminal (-).

N.B. Polarity inversion for FLUX welding (no gas).

WELDING MACHINE CONTROL PANEL (FIG. C)
1- LED indicating main power supply presence.

2- LED indicating alarm (safety thermostat activation, short-circuit
between torch and earth cable, over/undervoltage.

3- mm : Welding power adjustment.

4- 57 :Arclength adjustment.

L : default setting
LL. : lower arc voltage

L : upper arc voltage
5. INSTALLATION

WARNING! ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ALWAYS BE CARRIED
OUT WITH THE WELDING MACHINE SWITCHED OFF AND



DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.
THE ELECTRIC CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT
BY EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

Return cable-clamp assembly
Fig. D

POSITIONING THE WELDING MACHINE

Choose the place where the welding machine is to be installed so
that there are no obstructions to the cooling air inlets and outlets; at
the same time make sure that conductive dust, corrosive vapours,
humidity etc. cannot be drawn into the machine.

Leave at least 250 mm of free space all around the welding machine.

WARNING! Position the welding machine on a level
surface with sufficient load-bearing capacity, so that it cannot
be tipped over or shift dangerously.

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

Before making any electrical connection, check the rating plate
data on the welding machine to make sure they correspond to the
voltage and frequency of the available power supply where the
machine is to be installed.

The welding machine must be connected only and exclusively to a
power supply with the neutral conductor connected to earth.

To guarantee protection against indirect contact use the following
types of residual current devices:

- Atype ( ) for single-phase machines.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to the
interface points of the main power supply that have an impedance
of less than Zmax = 0.15 ohm.

The IEC/EN 61000-3-12 Standard does not apply to the welding
machine.

If the welding machine is connected to an electrical grid, the
installer or user must make sure that the machine can indeed be
connected (if necessary, consult the company that manages the
electrical grid).

Plug and outlet

Connect the power supply plug to a mains socket fitted with fuses or
an automatic circuit-breaker; the corresponding earth terminal should
be connected to the (yellow-green) earth conductor of the power
supply. Table 1 (TAB. 1) shows the recommended delayed fuse sizes,
in amps, for the main supply, which have been chosen according to
the maximum rated current output from the welding machine, and to
the nominal power supply voltage.

WARNING! Non-compliance with the above regulations
renders the manufacturer’s safety system (class I) inefficient,
with resulting serious risks to people (e.g. electric shock) and
things (e.g. fire).

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS

WARNING! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING
CONNECTIONS MAKE SURE THAT THE WELDING MACHINE
IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLY.

Table 1 (TAB. 1) shows the recommended sizes of the welding
cables (in mm?), according to the maximum current output from the
welding machine.

Connecting to the gas bottle (if used)

The gas bottle that can be positioned on the trolley supporting
surface: max 30kg.

Screw the pressure reducer(*) onto the gas bottle, inserting the
appropriate adapter supplied as an accessory when Argon or an
Argon/CO, mixture is used.

Connect the gas input hose to the reducer and tighten the clamp.
Loosen the adjustment ring nut on the pressure reducing valve
before opening the gas bottle valve.

(*) Accessory to be purchased separately if not supplied with the
product.

Connecting the welding current return cable
Must be connected to the workpiece or to the metal bench on which it
is positioned, keeping it as close as possible to the joint being done.

Torch
Prepare the torch when loading the wire for the first time, by
dismantling the nozzle and the contact tip, to ease its exit.

Polarity change
Fig. B

Open the door of the reel space.

MIG/MAG welding (gas):

- Connect the torch cable coming from the wire feeder to the red
terminal (+).

- Connect the return cable clamp to the black terminal (-).

FLUX welding (no gas):

- Connect the torch cable coming from the wire feeder to the black
terminal (-).

- Connect the return cable clamp to the red terminal (+).

Close the door of the reel space.

Recommendations:

Screw the welding cable connectors right down into the quick
couplings (if present), so as to ensure perfect electrical contact;
otherwise, the connectors will overheat, wear rapidly and become
inefficient.

Use welding cables that are as short as possible.

Do not use metal structures that are not part of the workpiece to
substitute the welding current return cable; this could endanger
safety and produce an unsatisfactory weld.

LOADING THE WIRE REEL (Fig. E)

WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS
TO LOAD THE WIRE MAKE SURE THE WELDING MACHINE
IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN
POWER SUPPLY OUTLET.
MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE
GUIDE HOSE AND THE CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH
THE DIAMETER AND TYPE OF WIRE TO BE USED AND
MAKE SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY. WHEN
INSERTING AND THREADING THE WIRE DO NOT WEAR
PROTECTIVE GLOVES.
Open the reel compartment door.
Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire
upwards; make sure the tab for pulling the spindle is correctly
seated in its hole (1a).
Release the pressure counter-roller(s) and move them away from
the lower roller(s) (2a);
Make sure that the towing roller(s) is suited to the wire used (2b).
Free the end of the wire and remove the distorted end with a clean
cut and no burr; turn the reel anti-clockwise and thread the end of
the wire into the wire-guide infeed, pushing it 50-100mm into the
wire guide of the torch fitting (2c).
Re-position the counter-roller(s), adjusting the pressure to an
intermediate value, and make sure that the wire is correctly
positioned in the groove of the lower roller(s) (3)
Remove the nozzle and contact tip (4a).
Insert the welding machine plug in the power supply outlet, switch
on the welding machine, press the torch button and wait for the
end of the wire to pass through the whole of the wire guide hose
and protrude by 10-15 cm from the front part of the torch, release
the button.

A WARNING! During these operations the wire is live and
subject to mechanical stress; therefore if adequate precautions
are not taken the wire could cause hazardous electric shock,
injury and striking of electric arcs:

Do not direct the mouthpiece of the torch towards parts of the body.
Keep the torch away from the gas bottle.

Re-fit the contact tip and the nozzle onto the torch (4b).

Check that wire feed is regular; set the roller and spindle braking
pressure to the minimum possible values making sure that the wire
does not slide in the groove and when feed is halted the loops of
wire are not loosened by excessive reel inertia.



- Cut the end of the wire so that 10-15 mm protrude from the nozzle.
- Close the reel compartment door.

6. WELDING: DESCRIPTION OF PROCEDURE

SHORT ARC

The wire melts and the bead detaches as a result of the subsequent
short-circuits in the wire tip positioned in the weld pool (up to 200
times per second). The wire stick-out is normally between 5 and 12
mm.

Carbon steel and low-alloy steel
- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Stainless steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Aluminium and CusSi

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Flux-core wire

- Usable wire diameter:

0.6 -0.8 mm
CO,or Ar/CO, mixes.

0.8 mm
Ar/O, or Ar/CO, (1-2%) mixtures

0.8 - 1.0 mm (0.8 mm for CusSi
Ar

0.8 - 1.2 mm (140 A version)
0.8 - 0.9 mm (115 A version)
- Usable gas: None
SHIELDING GAS

The shielding gas flow rate must be 8-14 I/min.

WELDING POWER ADJUSTMENT (FIG. C-3)

Adjusting the welding power according to the panel thickness
simultaneously influences the feeding speed and the amount of
current transferred to the filler wire.

Two different scales are available (FIG. C-5), which give an estimated
indication of the thickness that can be welded according to the wire
being used.

Having the arc length adjuster at the intermediate position L gives

a good starting point for welding in different working conditions.

ARC LENGTH ADJUSTMENT (FIG. C-4)

Arc length adjustment establishes the highest or lowest temperature
ratio at the welding point. In the majority of cases, the basic setting is
optimal if the regulator is at the L intermediate position.

If welding is too convex, the arc is too short or too cold. Use a longer
or hotter arc therefore, rotating the control clockwise.

If welding is concave, the arc is too long or too hot. To prevent
perforating the panels, rotate the control in an anticlockwise direction.
If necessary, the welding power can also be decreased.

NOTE: There is a label giving various thickness scales according to
the material and gas to be used in the reel space (Fig. F).

7. MAINTENANCE

WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE
OPERATIONS MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN
POWER SUPPLY.

ROUTINE MAINTENANCE:
ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT
BY THE OPERATOR.

Torch

Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the
insulating materials to melt, making the torch unusable after a very
short time;

Make regular checks on the gas pipe and connector seals;

Every time the wire reel is changed, blow out the wire-guide
hose using dry compressed air (max. 5 bar) to make sure it is not
damaged;

Before every use, check the wear and correct assembly of the
parts at the end of the torch: nozzle, contact tip, gas diffuser.

Wire feeder

- Make frequent checks on the state of wear of the wire feeder
rollers, regularly remove the metal dust deposited in the feeder
area (rollers and wire-guide infeed and outfeed).

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED
OUT BY TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN
THE ELECTRIC-MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT
OF THE IEC/EN 60974-4 TECHNICAL DIRECTIVE.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING
MACHINE PANELS AND WORKING INSIDE THE MACHINE
MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

If checks are made inside the welding machine while it is live,
this may cause serious electric shock due to direct contact with
live parts and/or injury due to direct contact with moving parts.
Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending
on use and the dustiness of the environment, and remove the dust
deposited on the transformer, reactance and rectifier using a jet of
dry compressed air (max. 10 bar).

Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards;
these can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.
At the same time make sure the electrical connections are tight and
check the wiring for damage to the insulation.

At the end of these operations re-assemble the panels of the
welding machine and screw the fastening screws right down.
Never, ever carry out welding operations while the welding machine
is open.

After having carried out maintenance or repairs, restore the
connections and wiring as they were before, making sure they do
not come into contact with moving parts or parts that can reach high
temperatures. Tie all the wires as they were before, being careful
to keep the high voltage connections of the primary transformer
separate from the low voltage ones of the secondary transformer.
Use all the original washers and screws when closing the casing.

8. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE
SERVICING MACHINE OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY
OUT THE FOLLOWING CHECK:

- Check that when general switch is ON the relative lamp is ON.
If this is not the case then the problem is located on the mains
(cables, plugs, outlets, fuses, etc.)

Check that the yellow led (ie. thermal protection interruption- either
over or undervoltage or short circuit) is not lit.

Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there
is a thermal protection interruption, wait for the machine to cool
down, check that the fan is working properly.

Check the mains voltage: if the value is too high or too low the
welding machine will be stopped.

Check that there is no short-circuit at the output of the machine: if
this is the case eliminate the incovenience.

Check that all connections of the welding circuit are correct,
particularly that the work clamp is well attached to the workpiece,
with no interferring material or surface-coverings (ie. Paint).
Protective gas must be of appropriate type and quantity.



MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE:

PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE
ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE.

LEGGERE

SALDATRICI A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD
ARCO MIG/MAG E FLUX PREVISTE PER USO INDUSTRIALE E
PROFESSIONALE.

Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO
L’operatore deve essere sufficientemente edotto sull’'uso sicuro
della saldatrice ed informato sui rischi connessi ai prc imenti

- Il passaggio della corrente di saldatura provoca l'insorgere
di campi elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del
circuito di saldatura.

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune

apparecchiature mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi

metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti

dei portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire

l'accesso all’area di utilizzo della saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per

l'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale.

Non é assicurata la rispondenza ai limiti di base relativi

all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente

dor i

per saldatura ad arco, alle relative misure di protezione ed alle
procedure di emergenza.

(Fare riferimento anche allanorma ”EN 60974-9: Apparecchiature
per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

- Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione
a vuoto fornita dal generatore puo essere pericolosa in talune
circostanze.

La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verifica
e di riparazione devono essere eseguite a saldatrice spenta e
scollegata dalla rete di alimentazione.

Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione
prima di sostituire i particolari d’'usura della torcia.

Eseguire I'installazione elettrica secondo le previste norme e
leggi antinfortunistiche.

La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un
sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato
a terra.

L’operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da
ridurre I'esposizione ai campi elettromagnetici:

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.
Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante
possibile dal circuito di saldatura.

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

Non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura.
Tenere entrambi i cavi dalla stessa parte del corpo.

Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo
da saldare il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice
(distanza minima: 50cm).

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito
di saldatura.

Distanza minima d= 20cm (Fig. G).

- Apparecchiatura di classe A:

- Assicurarsi che la presa di alimentazione sia corr ite
collegata alla terra di protezione.

Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto
la pioggia.

Non utilizzare cavi
connessioni allentate.

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che
contengano o che abbiano contenuto prodotti inflammabili
liquidi o gassosi.

- Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o
nelle vicinanze di dette sostanze.

- Non saldare su recipienti in pressione.

- Allontanare dall’area di lavoro tutte le sostanze infiammabili
(p-es. legno, carta, stracci, etc.).

- Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad
asportare i fumi di saldatura nelle vicinanze dell’arco; &
necessario un approccio sistematico per la valutazione dei
limiti all’esposizione dei fumi di saldatura in funzione della
loro composizione, concentrazione e durata dell’esposizione
stessa.

- Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso
I'irraggiamento solare (se utilizzata).

POLO

Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia,
il pezzo in lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a
terra poste nelle vicinanze (accessibili).

Cio & normalmente ottenibile indossando guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso
di pedane o tappeti isolanti.

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici
montati su maschere o caschi.

Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi evitando di
esporre I'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti
dall’arco; la protezione deve essere estesa ad altre persone
nelle vicinanze dell’arco per mezzo di schermi o tende non

isolamento deteriorato o con

con
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Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di
prodotto per I'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non é assicurata la rispondenza alla compatibilita
elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che
alimenta gli edifici per 'uso domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
In spazi confinati;
In presenza di materiali inflammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un
”Responsabile esperto” ed eseguiti sempre con la presenza
di altre persone istruite per interventi in caso di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione
descritti in 7.10; A.8; A.10 della norma “EN 60974-9:
Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione
ed uso”.
DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o
I'alimentatore di filo & sostenuto dall’operatore (es. per mezzo
di cinghie).
DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da
terra, salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando
con piu saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati
elettricamente si puo generare una somma pericolosa di
tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, ad un
valore che puo raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E’ necessario che un coordinatore esperto esegua la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa
adottare misure di protezione adeguate come indicato in 7.9
della norma “EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad
arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

RISCHI RESIDUI
- RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice



orizzontale di portata adeguata alla massa; in caso contrario
(es. pavimentazioni inclinate, sconnesse etc...) esiste il
pericolo di ribaltamento.

USO IMPROPRIO: é pericolosa I'utilizzazione della saldatrice
per qualsiasi lavorazione diversa da quella prevista (es.
scongelazione di tubazioni dalla rete idrica).

SPOSTAMENTO DELLA SALDATRICE: assicurare sempre la
bombola con idonei mezzi atti ad impedirne cadute accidentali
(se utilizzata).

Le protezioni e le parti mobili dell'involucro della saldatrice e
dell’alimentatore di filo devono essere in posizione, prima di
collegare la saldatrice alla rete di alimentazione.

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti in

movimento dell’alimentatore di filo, ad esempio:

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

- Pulizie dei rulli, degli ingranaggi e della zona sottostante ad
essi;

- Lubrificazione degli ingranaggi.

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E

SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad
arco, realizzata specificatamente per la saldatura MAG degli acciai
al carbonio o debolmente legati con gas di protezione CO, o miscele
Argon/CO, utilizzando fili elettrodo pieni o animati (tubolari).

Sono inoltre adatti alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con
gas Argon + 1-2% ossigeno e dell'alluminio e CuSi (brasatura) con
gas Argon, utilizzando fili elettrodo di analisi adeguata al pezzo da
saldare.

E’ possibile inoltre I'impiego di fili animati adatti all’'uso senza gas di
protezione adeguando la polarita della torcia a quanto indicato dal
costruttore di filo.

E’ particolarmente adatta per applicazioni in carpenteria leggera e in
carrozzeria, per la saldatura di lamiere zincate, high stress (ad alto
snervamento), inox ed alluminio.

PRINCIPALI CARATTERISTICHE

- Funzionamento sinergico (automatico);

Tempo di bruciatura finale (Burn-back) in funzione della velocita del
filo;

- Protezione termostatica;

Protezione contro i corti circuiti accidentali dovuti al contatto tra
torcia e massa;

Protezione contro le alimentazioni anomale (tensione di
alimentazione troppo alta o troppo bassa);

Inversione della polarita (Saldatura Flux);

ACCESSORI DI SERIE
- torcia;
- cavo di ritorno completo di pinza di massa;

ACCESSORI A RICHIESTA
- Adattatore bombola argon;
- Carrello;

- Maschera autoscurante;

3. DATI TECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della saldatrice

sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A

1-  Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione
delle macchine per saldatura ad arco.

2- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

4- Simbolo S : indica che possono essere eseguite operazioni
di saldatura in un ambiente con rischio accresciuto di shock

elettrico (p.es. in stretta vicinanza di grandi masse metalliche).

5- Simbolo della linea di alimentazione:
1~ : tensione alternata monofase;
3~ : tensione alternata trifase.

6- Grado di protezione dell'involucro.

7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della
saldatrice (limiti ammessi +10%).

- | max - COrrente massima assorbita dalla linea.

- |, : Corrente effettiva di alimentazione.

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

- U, : tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).

- 1,/U, : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che
possono venire erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

- X : Rapporto d’intermittenza: indica il tempo durante il quale

la saldatrice pud erogare la corrente corrispondente (stessa
colonna). Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10min (p.es.
60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
Nel caso i fattori d’utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente)
vengano superati si determinera l'intervento della protezione
termica (la saldatrice rimane in stand-by sinché la sua
temperatura non rientri nei limiti ammessi).

- AIV-A/V : Indica la gamma di regolazione della corrente di
saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione
d’arco.

9- Numero di matricola per [identificazione della saldatrice
(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca
origine del prodotto).

10- =—= : Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da
prevedere per la protezione della linea.

11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato é riportato nel
capitolo 1 “Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

Nota: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato dei

simboli e delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in

vostro possesso devono essere rilevati direttamente sulla targa della
saldatrice stessa.

ALTRI DATI TECNICI:
- SALDATRICE: vedi tabella 1 (TAB.1)
- TORCIA: vedi tabella 2 (TAB.2)

Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB. 1).

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE.

SALDATRICE (Fig. B)

Sul lato anteriore:

1-  Pannello di controllo (vedi descrizione).
2- Cavo e torcia di saldatura.

3- Cavo e morsetto di ritorno a massa.

Sul lato posteriore:

4- Interuttore generale ON/OFF.

5- Connettore del tubo per gas di protezione.
6- Cavo di alimentazione.

Sul vano aspo:

7- Morsetto positivo (+).

8- Morsetto negativo (-).

N.B. Inversione polarita per saldatura FLUX (no gas).

PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)

1- Led segnalazione presenza tensione di rete.

2- Led di segnalazione allarme (intervento termostato di sicurezza,
corto circuito fra torcia e cavo di massa, sovra/sottotensione.

3- : Regolazione della potenza di saldatura.

4- Regolazione della lunghezza dell’arco.

mm
—

L : impostazione di default
LLI : tensione d’arco inferiore

tensione d’arco superiore
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5. INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI
DI INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA
SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DAPERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig. D

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

Individuare il luogo d’installazione della saldatrice in modo che non vi
siano ostacoli in corrispondenza della apertura d’ingresso e d’uscita
dell’aria di raffreddamento; accertarsi nel contempo che non vengano
aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una
superfice piana di portata adeguata al peso per evitarne il
ribaltamento o spostamenti pericolosi.

COLLEGAMENTO ALLA RETE

- Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare
che i dati di targa della saldatrice corrispondano alla tensione e
frequenza di rete disponibili nel luogo d’installazione.

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema

di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.

Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare

interuttori differenziali del tipo:

- Tipo A( m ) per macchine monofasi.

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
si consiglia il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia
della rete di alimentazione che presentano un'impedenza minore
di Zmax = 0.15 ohm.

La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.
Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, &
responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che la
saldatrice possa essere connessa (se necessario, consultare il
gestore della rete di distribuzione).

Spina e presa

Collegare la spina del cavo di alimentazione a una presa di rete
dotata di fusibili o interruttore automatico; I'apposito terminale di
terra deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della
linea di alimentazione. La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati
in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla massima
corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale
di alimentazione.

ATTENZIONE! L’inosservanza delle regole
sopraesposte rende inefficace il sistema di sicurezza previsto
dal costruttore (classe ) con conseguenti gravi rischi per le
persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI
COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura
(in mm?) in base alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

Colleg 1to alla bombola gas (se utilizzata)
- Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio del carrello: max
30kg.

- Avvitare il riduttore di pressione(*) alla valvola della bombola

gas interponendo la riduzione apposita fornita come accessorio,

quando venga utilizzato gas Argon o miscela Argon/CO,.

Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta.

- Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di
aprire la valvola della bombola.

(*) Accessorio da acquistare separatamente se non fornito con il
prodotto.

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura
Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui e
appoggiato, il piti vicino possibile al giunto in esecuzione.

Torcia
Predisporla al primo caricamento del filo, smontando I'ugello ed il
tubetto di contatto, per facilitarne la fuoriuscita.

Cambio polarita
Fig. B
- Aprire lo sportello del vano aspo.
- Saldatura MIG/MAG (gas):
- Collegare il cavo della torcia proveniente dal trainafilo al morsetto
rosso (+).
- Collegare il cavo di ritorno pinza al morsetto nero (-).
- Saldatura FLUX (no gas):
- Collegare il cavo della torcia proveniente dal trainafilo al morsetto
nero (-).
- Collegare il cavo di ritorno pinza al morsetto rosso (+).
- Chiudere lo sportello del vano aspo.

Raccomandazioni:

- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide
(se presenti), per garantire un perfetto contatto elettrico; in caso
contrario si produrranno surriscaldamenti dei connettori stessi con
relativo loro rapido deterioramento e perdita dl efficienza.

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo

in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente

di saldatura; cio pud essere pericoloso per la sicurezza e dare

risultati insoddisfacenti per la saldatura.

CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. E)

ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI
CARICO DEL FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO
ED IL TUBETTO DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO
CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA NATURA DEL FILO
CHE S’'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE
MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON
INDOSSARE GUANTI DI PROTEZIONE.

- Aprire lo sportello del vano aspo.

Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino
di trascinamento dell'aspo sia correttamente alloggiato nel foro
previsto (1a).

- Liberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i
inferiore/i (2a);

Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato
(2b).

Liberare il capo del filo, troncarne I'estremita deformata con un
taglio netto e privo di bava; ruotare la bobina in senso antiorario
ed imboccare il capo del filo nel guidafilo d’entrata spingendolo per
50-100mm nel guidafilo del raccordo torcia (2c).

Riposizionare il/i controrullo/i regolandone la pressione ad un
valore intermedio, verificare che il filo sia correttamente posizionato
nella cava del/i rullo/i inferiore/i (3).

- Togliere 'ugello e il tubetto di contatto (4a).

Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione,
accendere la saldatrice, premere il pulsante torcia e attendere che
il capo del filo percorrendo tutta la guaina guidafilo fuoriesca per
10-15cm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare il pulsante.

A ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto

tensione elettrica ed é sottoposto a forza meccanica; puo quindi

causare, non adottando opportune precauzioni, pericoli di

shock elettrico, ferite ed innescare archi elettrici:

- Non indirizzare I'imboccatura della torcia contro parti del corpo.

- Non avvicinare alla bombola la torcia.

- Rimontare sulla torcia il tubetto di contatto e I'ugello (4b).

- Verificare che l'avanzamento del filo sia regolare; tarare la
pressione dei rulli e la frenatura dell’aspo ai valori minimi possibili
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verificando che il filo non slitti nella cava e che all'atto dell’arresto
del traino non si allentino le spire di filo per eccessiva inerzia della
bobina.

- Troncare I'estremita del filo fuoriuscente dall’'ugello a 10-15mm.

- Chiudere lo sportello del vano aspo.

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusione del filo e distacco della goccia avviene per corto-circuiti
successivi della punta del filo nel bagno di fusione (fino a 200 volte
al secondo). La lunghezza libera del filo (stick-out) &€ normalmente
compresa tra 5 e 12mm.

Acciai al carbonio e basso-legati
- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Alluminio e CuSi

- Diametro fili utilizzabili: 0.8 - 1.0mm (0.8mm per CuSi
- Gas utilizzabile: Ar
Filo animato

- Diametro fili utilizzabili:

0.6 - 0.8mm
CO, o miscele Ar/CO,

0.8mm
miscele Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.2mm (versione da 140A)
0.8 - 0.9mm (versione da 115A)
- Gas utilizzabile: Nessuno
GAS DI PROTEZIONE

La portata del gas di protezione deve essere di 8-14 I/min

REGOLAZIONE DELLA POTENZA DI SALDATURA (FIG. C-3)

La regolazione della potenza di saldatura in base allo spessore della

lamiera influisce contemporaneamente sulla velocita del traino e

sulla quantita di corrente trasferita al filo di apporto.

Sono disponibili due diverse scale (FIG. C-5) che danno

un’indicazione di massima dello spessore saldabile in base al filo

utilizzato.

Avendo il regolatore della lunghezza dell'arco in posizione intermedia
si ha un buon punto di partenza per saldare in diverse condizioni

di lavoro.

REGOLAZIONE DELLA LUNGHEZZA DELL’ARCO (FIG. C-4)

La regolazione della lunghezza dell’arco stabilisce il maggior o minor
apporto di temperatura alla saldatura. Nella maggior parte dei casi
con il regolatore in posizione intermedia L si ha una impostazione

di base ottimale.

Se la saldatura é troppo convessa l'arco € troppo corto o freddo.
Bisogna percid impiegare un arco piu lungo o caldo ruotando in
senso orario il comando.

Se la saldatura & troppo concava l'arco & troppo lungo o caldo.
Per evitare di perforare le lamiere bisogna percio ruotare in senso
antiorario il comando. Se necessario € possibile anche diminuire la
potenza di saldatura.

NOTA: E disponibile nel vano aspo un’etichetta con varie scale di
spessore in funzione del materiale e del gas che si intende utilizzare
(Fig. F).

7. MANUTENZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI
DI MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO
ESSERE ESEGUITE DALL'OPERATORE.

Torcia

- Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi;
cid causerebbe la fusione dei materiali isolanti mettendola
rapidamente fuori servizio;

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas;
Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa
secca (max 5 bar) nella guaina guidafilo, verificarne l'integrita;
Controllare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza

di montaggio delle parti terminali della torcia: ugello, tubetto di
contatto, diffusore gas.

Alimentatore di filo

- Verificare frequentemente lo stato di usura dei rulli trainafilo,
asportare periodicamente la polvere metallica depositatasi nella
zona di traino (rulli e guidafilo di entrata ed uscita).

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE
ESPERTO O QUALIFICATO INAMBITO ELETTRICO-MECCANICO
E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI
DELLA SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno della
saldatrice possono causare shock elettrico grave originato
da contatto diretto con parti in tensione e/o lesioni dovute al
contatto diretto con organi in movimento.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell’'utilizzo
e della polverosita dellambiente, ispezionare linterno della
saldatrice e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore,
reattanza e raddrizzatore mediante un getto d’aria compressa
secca (max 10 bar).

Evitare di dirigere il getto d’aria compressa sulle schede
elettroniche; provvedere alla loro eventuale pulizia con una
spazzola molto morbida od appropriati solventi.

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.

- Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice
serrando a fondo le viti di fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a
saldatrice aperta.

Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare
le connessioni ed i cablaggi com’erano in origine avendo cura
che questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti
che possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i
conduttori com’erano in origine avendo cura di tenere ben separati
tra di loro i collegamenti del primario in alta tensione da quelli
secondari in bassa tensione.

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della
carpenteria.

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE,
E PRIMA DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O
RIVOLGERVIAL VOSTRO CENTROASSISTENZA CONTROLLARE
CHE:

Con interruttore generale in "ON” la lampada relativa sia accesa;
in caso contrario il difetto normalmente risiede nella linea di
alimentazione (cavi, presa e/o spina, fusibili, etc.).

- Non sia acceso il led giallo segnalante l'intervento della sicurezza
termica di sovra o sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale;
in caso di intervento della protezione termostatica attendere il
raffreddamento naturale della saldatrice, verificare la funzionalita
del ventilatore.

Controllare la tensione di linea: se il valore € troppo alto o troppo
basso la saldatrice rimane in blocco.

Controllare che non vi sia un cortocircuito all’'uscita della saldatrice:
in tal caso procedere all’eliminazione dell'inconveniente.

| collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente,
particolarmente che la pinza del cavo di massa sia effettivamente
collegata al pezzo e senza interposizione di materiali isolanti (es.
Vernici).

- Il gas di protezione usato sia corretto e nella giusta quantita.
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PYKOBO[CTBO NOJIb30OBATENA

AL

BHUMAHMUE! NEPEQ TEM, KAK UCMONb30BATb
MALLUHY, BHUMATENbHO MPOYUTATb PYKOBOACTBO
NONb30BATENA!

CBAPOYHbIE  AMNMAPATbI HEMPEPbLIBHOMN CBAPKK
AnA OYroBOW CBAPKA MIG/MAG W BO ®MNIOCE Ansa

MPOMBILWWNEHHOIO n NMPO®ECCUOHAIIBHOIO
UCMONb30BAHUA.
MNp : B npl fAanee TekcTe Mcnonb3yeTcs

TepMUH “CBapoYHbIv annapar”.

1. OBLLASI TEXHUKA BE30MNACHOCTM MPU IYTOBOW CBAPKE
PaGounii pomkeH ObiTb XOpPOWO 3HaKOM C Ge3onacHbIM
MCcrnonb30BaHMEM CBapoO4YHOro annapata M O3HAaKOMIIeH
C puckaMu, CBsSi3aHHbIMM C MPOLIECCOM AYroBOi CBapKM,
C COOTBETCTBYIOWMWMM HOPMamMu 3aWUTbI M aBapUNHLIMU
cUTyaumsamMu.

(Cm. Takke ctaHaapT "EN 60974-9: O6opyaoBaHue AnsA AyroBomn
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa 1 ucnonb3oBaHue”).

- M3beraTb HenocpeACTBEHHOro KOHTaKTa C 3MeKTPUYECKUM
KOHTYpOM CBapku, TaKk KaK B OTCYTCTBMM Harpysku
HanpsbkeHue, NojaBaemMoe reHepaTopoM, Bo3pacTaeT U MOXeT
ObITb OnacHo.

- OTcoeaAuHsITb BUNKY MalUMHbI OT 3MeKTPUYeckon ceTu nepesn
nposefeHnemM nbbIX paGoT no coeAuvHeHUIO kabenen
CBapKu, MeponpusiTMii No NPOBepKe U PEMOHTY.

- BbiknioyaTb CBapoOYHbIA annapaT M OTCOeAWHATb NUTaHWe
nepes TeM, KaKk 3aMEHUTb M3HOLLEHHble AeTanu CBapo4yHOI
ropernku.

- BbINONMHUTL 3NEKTPUYECKYID YCTaHOBKY B COOTBETCTBUE C
AeiCTBYIOIUM 3aKOHOAATENbCTBOM U MpaBuUiaMu TEXHUKU
Ge3onacHocTy.

- CoeAuHATL CBapOYHYIO MalUMHY TONMLKO C CEThbI0 MUTaHUA C
HelTpanbHbIM NPOBOAHMKOM, CO@AUHEHHbIM C 3a3eMr

3TOro MOXHO [AOCTMYb, HaAeB MepyaTkn, obByBb, KackKy
W cneuoAexay, NpPeAyCMOTPEeHHble ANs TakuxX uenew, u
nocpeaACTBOM UCMOJMb30BaHUA U30NUPYHOLWLNX nnaTqupM uwun
KOBPOB.

Bcema 3awmuaTte rnasa cneuyuanbHbIMU HEaKTUHUYHbLIMU
CTeKrnaMmm, MOHTUPOBaHHbLIMU HA MAacCKU U Ha KacKu.
Monb3oBaTbCsA 3aWMTHON HEBO3ropaeMoi CMeLoaeXAow,
n3beras noaBepraTb KOXy BO3AeNCTBUIO yNbTPacnoneToBbIX
U VHdpakKpacHbIX JNy4yed, NPOU3BOAMMbBIX AYFOW ; 3awuTta
AOMKHA OTHOCUTLCA TaKXe K NMpoYum nuuam, Haxogawmmcs
noGnusocTM OT Ayru, NpU TMOMOWM 3KPaHOB WNU He
OTpaxalLLuX LWTop.

2OORO®®

- lMpoxoxaeHne CBapoOYHOro Toka NPUBOAUT K BOZHUKHOBEHUIO
aneKkTpoMarHuTHbIX nonen (EMF), Haxogswwuxcs pspaom c
KOHTYPOM CBapKMu.

OneKTpoMarHuTHble MONA MOryT OTpULATeNbHO BRUATbH Ha

HeKoTopble MeAMLMHCKUEe amnnapaTtbl (Hanpumep, BoauTenb

cepAeyHOro puTMa, pecnupaTtopbl, MeTannMyeckue nportesbi U

T. A.).

Heo6xoaMmMo NpUHATE COOTBETCTBYHOWME 3alUTHBLIE Mepbl

B OTHOWIEHUM niOAei, WMEILWMUX YKasaHHble annaparbl.

Hanpumep, crepyer 3anpeTutb [AOCTyn B 30HY pa6oTbl

CBapo4HOro annapara.

3TOT CBapouHbIii annapaTt YAOBrEeTBOPSET TeXHUYECKUM

cTaHAapTaM M3fenusi ANs WUCNOMNb30BaHWUS MUCKMIOYUTENbHO

B MPOMBIIWNIEHHON cpefe B NpotecCUOHanbHbIX Lensx.

He rapaHTupyeTcs COOTBETCTBME OCHOBHbIM Mpezenam,

KacalolMUMCsl BO3[ENCTBUS Ha YerioBeKa 3MeKTPOMarHUTHbIX

nonei B GbITOBbLIX YCIOBUAX.

OnepaTop AomkeH Ucnonb3oBaTk creaytlowme npoueaypebl Tak,
4TOGbI COKPaTUTL BO3ENCTBUE MEKTPOMArHUTHbIX Mone:
MpyKkpenuTb BMeCTe kKak MOXHO Gnivke ABa kabensi CBapku.
[epxaTb ronoBy M TynoBulle KaK MOXHO [Janblue OT
CBapOYHOro KOHTypa.

Hukoraa He HamaTbIBaTb CBapoYHble kabenu BOKpyr Tena.

He BecTM cBapky, ecnu Bale TeNo HaxoAuTCs BHYTPU
CBapOYHOro KOHTypa. [lepxaTb 06a kabensi c oHOW 1 TON Xe
CTOpOHbI Tena.

CoeauHUTb O0OpaTHbIW Kabenb CBapOYHOrO TOoKa CO

- YGe.ﬂMTbCﬂ, YTO poO3eTKa CceTU npaBuUIIbHO coeAMHeHa C
3a3emMrneHnem 3almnTbl.

- He nonb3oBaTtbcs annapatom B CbIpbIX M MOKPbIX
nomeLleHusX, U He NPoM3BoAUTE CBapKy Noa AoXAeM.

- He nonb3oBatbcs kabGenem ¢ NOBPeXAeHHON Usonsuuen unm
C NJSIOXUM KOHTAKTOM B COeAUHEHUAX.

i VAN

- He npoBoauTL CBapo4HbIX paboT Ha KOHTeWHepaXx, eMKOCTSX
unu Tpybax, KoTopble coaepXKany Xuakue Unm razoobpasHble
roprouue BellecTBa.

- He npoBoauTb CBapOYHbIX
YMCTKA  KOTOPbIX  MPOBOA
pacTBOPUTENSIMU UMM MOGNU30CTU OT YKa3aHHbIX BeLecTB.
He npoBoanTh cBapKy Ha pesepByapax noj AaBneHNeM.

- Youpate c pabGoyero Mecta Bce ropwuvMe Marepuanbl

(Hanpumep, aAepeBo, Gymary, TPANKU U T.4.).
O6ecneynTb 4OCTaTOYHYIO BEHTUNSALMIO paboyero Mecta unm
nonbL30BaThCA CheuuanbHbIMU BbITSDKKaMKU ANs yAaneHus
AbIMa, o6pa3yloleroca B Npolecce cBapku psAaoM ¢ Ayrou.
Heobxoaumo cuctemaTuyeckm nNpoBepsiTb BO3AeNUCTBUE
AbIMOB CBapKu, B 3aBUCMMOCTH OT UX COCTaBa, KOHLeHTpauuu
1 NPOAOIKNTENBHOCTU BO3AENCTBUS.

- WU3beraiiTe HarpeBaHusA 6annoHa pasnMyYHbIMM UCTOYHUKaAMM
Tenna, B TOM Y1Crie U MPSAMbIMU COMTHEYHbLIMU flyYamu (ecnu
ncnonb3ayeTcs).

POLO

- OGecneybTe [OOMKHYHO 3NIEKTPUYECKYIO M3ONALMIO Mexay
ropenkoi, obpabaTbiBaemMoW fAeTanbio M 3a3eMIIeHHbIMMU
MeTannuyeckuMmn petansiMu, KoTopble MOryT HaxoauTbes
no6nusocTu (B paauyce AoCAraemocTh).

pabor Ha MaTepuanax,
xnnp. ner

K il AeTanbio Kak MOXHO Grivke K BbIMOMHsieMOMY
COoeAVHEHWIO.
He BecTn cBapKy psiAOM CO CBapOYHLIM annapaTtoMm, cuas Ha
HEM UMM Onupasicb Ha CBapOYHbIN annapaTt (MUHMManbHoe
paccTtosiHue: 50 cm).

He ocTaBnATbL ¢heppuMarHuTHbie npeameTbl
CBapOYHbLIM KOHTYPOM.

MuHumanbHoe pacctosinne d=20cm (Puc. G).

/N

- O6opyaoBaHue knacca A:

9ToT cBapouHbi annapaT YAOBMNETBOPsIeT TEeXHUYEeCKOMy
CTaHAapTy W3Aenusa ANSA  UCNOMb30BaHWUA WUCKIIOYUTENbLHO
B NPOMLILINIEHHON cpeAe B NpodeccUMoHanbHbIX uLensx. He
rapaHTUpyeTCsl COOTBETCTBUE TPeGoBaHUAM 31IeKTPOMarHUTHOM
COBMECTUMOCTU B ObITOBLIX MC MAX U B N X,
NPSAMO COEAMHEHHbIX C 3MIeKTPOCETbI0O HU3KOro HampshKeHUs,
nogatolleil NnuTaHne B GbITOBbIE MOMELLeHUsA.

psgom co

OONONHUTENBHBIE NPEAOCTOPOXHOCTU
- OMEPALIUN CBAPKMU:
- B MOMELLEHUM C BLICOKMM PUCKOM IMEKTPUYECKOro paspsiaa
- B NOrPaHNYHbIX 30Hax
- NpU HaNM4MMu BO3ropaemMbIX M B3pbIBYaTbIX MaTepuanos.

HEOBXOOUMO, YTOOLI “OTBETCTBEHHbLIN akcnept”
npeABapuTENnbLHO  OLUEHUNT PUCK U paboTbl  JOMKHbI
npoBOAUTLCA B MNPUCYTCTBUM [APYrUX §UL, YMeroLWmx

AeicTBOBaTb B CUTYaLUM TPEBOTU.

HEOBXOAUMO wucnonb3oBaTb TeXHUYECKMe cpeacTBa
3almThl, onucaHHble B pa3genax 7.10; A.8; A.10 ctanpapTa
”EN 60974-9: O6opyaoBaHue AnsA AyroBon cBapku. YacTtb 9:
YcTaHoBKa 1 ucnonb3osaHue”.
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HEOBXOOMWMO 3anpeTutb CBapKy, KOrAa CBapo4HbIiA annapar
UnU nopatollee YCTPOMCTBO MPOBOMOKU MoAAepPXUBAIOTCA
paboynm (HanpuM., NOCPeACTBOM PeMHeWn).

- HEOBXOMMO 3anpeTutb cBapKy, koraa paboumnit npunogHAaT
Hapi Noniom, 3a MUCKITIOYEHNEM CryyaeB, KOraa MCnonb3yloTca
nnatcopMbl 6e3onacHoOCTU.

HANPSXXEHUE MEXOY QOEPXATENAMW 3NEKTPOOOB
WUNU TOPENKAMM: pa6GoTtassi ¢ HECKONbLKMMWU CBapOYHbIMMU
annapataMM Ha OOHOW [JeTanM WNM Ha COeAUHEHHbIX
ANeKTPUYEeCKN [eTansix BO3MOXHA reHepauus onacHow
CYMMBbI “XONOCTOro” HanpsXXeHUA Mexay ABYMS pasnuvHbIMu
AepXxaTensiMu 3NeKTPOAOB UMK ropenkamu, A0 3HaYeHUs,
Moryliero B ABa pa3a NpeBbICUTL AONYCTUMbIN Npeaen.
KBanuduuupoBaHHOMY cneLManucTy Heo6xoaAMMO NOPYUUTL
npuGopHoe M3MepeHWe ANs BbIABMNEHUs PUCKOB U BbiGopa
NoaxoAsWmMX CPeAcTB  3aWwuThl cornacHo pasgeny 7.9.
crtaHgapta "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans AyroBoy CBapku.
YacTb 9: YcTaHOBKa 1 ucnonb3oBaHue”.

ICTATOYHbIV PUCK
OMNPOKWOBLIBAHUE: pacnonoxuTb CBapoYHbI annapart
Ha FOPU3OHTaNbHOW MOBEPXHOCTU Hecyllen CnocoBHOCTH,
COOTBETCTBYIOLIEW Macce; B MPOTMBHOM cry4ae (Hamp., non
noA HaKfOHOM, HEpPOBHbIN U T. A..) CyLleCTByeT OnacHoCTb
onpokuabIBaHuUA.

NMPUMEHEHME HE NO HA3HAYEHMWIO: onacHo npuUMeHATb
CBapoYHbIil annapat Ans nbbix paboT, oTnuyalrLmxcs
OT MNpeaycMOTpeHHbIX (Hanp. PasmopaxuBaHue Tpy6
BOJOMNPOBOAHON CETH).

MEPEMELLEHWE CBAPOYHOIO  AMMAPATA: Bceraa
npukpennaTb 6annoH cneunanbHbIMU cpeacTtBamu,
HanpaerieHHbIMU Ha npegoTBpalleHue cnyqaﬁublx na/:\euuﬁ
(ecnu ucnonb3ayetcs).

3aWwmTel 1 NOABMXKHBLIE 4YAacTM KOXyxa CBapO4YHOro amnnapara
W yYCTpPOMCTBa MOAAYM MNPOBONIOKM [OMKHbI HaXOAUTLCSH
B Tpe6GyeMOM MOMOXeHUW, nepen Tem, Kak MOACOeAUHATh
CBapOYHbIi annapar K CeTV NUTaHus.

BHUMAHMUE! JlioGoe py4Hoe BMeliaTeNnbCTBO Ha 4YacTax B
ABWXEHUW YCTPOMCTBA NOAa4M NPOBOJIOKMU, HanpuMep:

- 3ameHa pornvKOB U/MNK HanNpaBnALWUX NPOBONOKHU;

- BBepaeHue NPOBONIOKU B POSUKM;

- YcTaHOBKa KaTyLUKU C MPOBOIIOKON;

- OuUCTKa PONIMKOB, LIECTEPEHOK U 30HbI HaxoAsALeicsA noa;

- CMma3Ka LecTepeHoK.

HEOBXOAMMO BbINOMHATL MNPU  OTKMKOYEHHOM WU
OTCOEAMHEHHOM OT CETU TMWUTAHUA CBAPOYHOM
AMMAPATE.

2. BBEAEHUWE U OBLLEE ONMUCAHUE

OTOT CcBapouHblii  anmapar sIBMsSieTCsl UCTOYHWMKOM Toka  Ans
[lyroBOW CBapku, NpedHasHa4eHHbI cneunanbHo Ans CBapku
MAG yrnepogucTon cTanuv wnv ManonerMpoBaHHOW cTanu B
cpege sawwutHoro rasa CO, wnn cmecn aproHa/CO,, ucnonbsys
LierbHyto 9MEKTPOAHYI0 MPOBOOKY WUIU MPOBOIOKY C HAMOMHUTENEM
(Tpy6uatyio).

OH noaxoauT Takke Ans ceapkv MIG HepxkaBetoLLeit cTanu B cpeae
3alMTHOrO rasa aproH + 1-2% kucnopopa, antomunns u CuSi (nanka)
B Cpe/ie 3alMTHOrO ra3a aproH, UCMonb3ysi AMeKTPOAHYI0 MPOBOOKY,
COCTaB KOTOPOW NOAXOANT Af1s CBapuBaeMon AeTanm.

MoxHo Takke WCronb3oBaTb MPOBOMIOKY C  HAMoIHUTENEeM,
npeAHasHayYeHHylo Ans UCMoNb3oBaHWs ©e3  3alMTHOro rasa,
YCTaHOBVB NOMAPHOCTbL OPENKM COMAacHO YKa3aHUsM U3roToBuTens
NPOBOJIOKM.

AnnapaT B 0COBGeHHOCTW nogxoauT pAns paboTbl C  nerkumm
KOHCTPYKUMSIMU U [Nl MPOBefeHNsi Ky30BHbIX paboT, Ans cBapku
OLMHKOBAHHbIX JTUCTOB, JIUCTOB C BbICOKUM MPEAEnoM TeKy4ecTy,
TCTOB U3 HEPXKABEIOLLEN CTany 1 antoMUHUS.

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKU
CvHepreTuyeckoe  (OyHKLMOHMPOBaHWe (B
pexume);

Bpems omxwura npoBonoku B koHue cBapku (Burn-back) B
3aBVCMMOCTM OT CKOPOCTU MPOBOOKY;
TepmocTaTtnyeckas 3awmTa;

Bawmta  OT  cryvamHbIX  KOPOTKUX
COMPUKOCHOBEHWS FOPenky U Macchl;

- 3awmrta OT HenpaBWUIILHOrO MUTAHUSA (CMIULLKOM BbICOKOE WK
HU3KOEe HanpshKeHWe NUTaHus);

Hecobntogenne nonsipHocTu (cBapka Flux);

aBToMaTn4eckom

3aMblKkaHuin

n3-3a

NMPUHAONEXHOCTMW,
KOMMNNEKTAUUIO

- ropernka;

- Kkabernb BO3BpaTa TOKA C 38KIMOM Macchl;

BXOOAWME B  CTAHOAPTHYIO

OONONHUTESNbHBLIE MPUCMOCOBJIEHUA NO TPEBOBAHUIO
- TNepexopHuk Anst 6annoHa ¢ aproHoMm;

- Tenexka;

- CamosaTemHsIoL|asnca Macka;

3. TEXHUHECKUE OAHHBIE

TABJIN4KA OAHHbIX

TexHu4eckvne AaHHble, xapakTepusylolme paboTy ¥ nonb3oBaHue

annapaTom, NMpuBefeHb! Ha crieLuanbHol Tabrnyke, UX pasbsicHeHne

[1aeTcs HKe:

Puc. A

1- CootsetctByeT EBponeiickum Hopmam  GesonacHocTM 1
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLMM [yroBbIX CBApPOYHbIX annapaTtos.

2- BHyTpeHHsisi CTPyKTypHasi cxema CBapO4HOro annapara.

3-  CuMBON NpefycMOTPEHHOrO TUMa cBapku.

4- CumBon S: ykasblBaeT, YTO MOXHO BbIMOMHSATL CBapKy B
MOMELLEHUN C MOBLILWEHHLIM PUCKOM 3MIEKTPUHECKOro  LoKa
(HanpumMep, pPSAOM C MeTanIMYeckum Maccamu).

5-  CvMBON nUTAlOLLEN CETU:

OpHodasHoe nepemMeHHoe HamnpsbkeHue.

TpexdasHoe nepemMeHHoe HanpsikeHue.

6- CreneHb 3alwmThl KOpnyca.

7- [MapameTpbl 3NEKTPUHECKON CETU NUTAHNS:

- U, : nepemeHHoe HanpsbkeHue W 4YactoTa nuTalolen cetn
annapara (MakcumanbHbii gonyck + 10 %).

= |} yae + MAKCMMATbHBIA TOK, NOTPEBSEMbIA OT ceTu.

= |, o + 9hDeKTUBHbI TOK, NOTPEBNAEeMbIit OT ceTu.

8- [lapameTpbl CBapO4HOTO KOHTYpa:

- U, : makcumarnbHoe HanpsbkeHve 6e3 Harpysku (OTKpbITbIA

KOHTYp CBapKw).

L, : TOK n HarpsbkeHue, COOTBETCTBYIOLME

HOpPMarM3oBaHHbIM MPOM3BOAMMbIE annapaTtoM BO Bpems

CcBapku.

X : koadpcuumeHT npepbiBUCTOCTM paboTbl. okasbiBaeT

BpeMsl, B TEYEHMM KOTOpOro anmapar MoxeT obecrneunTb

yKa3aHHbIi B 3TOW e KomoHke Tok. KoadbduumeHt

yKkasbiBaeTcst B % K OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LMKY.

(Hanpumep, 60 % paBHseTca 6 MuHyTam paboTbl C

nocneayoLwmm 4-x MUHYTHbIM NepepbIBoM, U T. [1.).

- AIV-AIV : ykasbiBaeT AuanasoH perynvpoBKu Toka CBapku
(MUHUManbHbIA/  MakcUMarnbHbIA) NpU  COOTBETCTBYIOLLIEM
HanpsbkeHn ayru.

9- CepwiiHbln HoMep. ViaeHTUMKaLms MallvHbl (Heobxoaum npu
obpalleHun 3a TeXHUYEeCKoN MOMOLLbIO, 3anacHbIMW YacTAMK,
npoBepKe OPUrMHANbHOCTU U3AEnust).

10- ——3 BennunHa  nnaekux  mpegoxpaHutenen
3aMe/NeHHOro AencTeusA, npeaycMaTpyBaeMbiX Ans 3aluThl
TMHUN.

11- CumBonbl, COOTBETCTBYKOLME MpaBunam Ges3onacHocTn, Ybe
3HaYeHue npvBeseHo B rnase 1 “O6Lyas TexHyka 6esonacHocTu
ANsA [yroBoWi cBapku”.

Mpumevanune: lMpumep maeHTUUKALMOHHOW Tabnuyku siBnsieTcs

yKkasaTemnbHbIM s OGbsCHEHUS 3HAYEHWs] CUMBOMOB W LMGP:

TOYHbIE 3HAYEHWs] TEXHWYEeCKUX [AaHHbIX Ballero annapara

npuBeAeHbl Ha ero Tabnuuke.

MPOYUE TEXHUYECKUE JAHHbIE:
- CBAPOYHbIN AMMAPAT: cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1)
- FOPEJNKA: cwm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)

Bec cBapouHoro annapara yka3aH B Tabnuue 1 (TAB. 1).
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4. ONMUCAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA
YCTPOWUCTBA YNPABNEHWUA, PEFTYIMPOBKU U COEOVUHEHUA
CBAPOYHOIO AMMAPATA.

CBAPOYHbIV AMMAPAT (puc. B)

MepeaHsas cropoHa:

1- [MaHenb ynpaeneHus (CM. onucaxwve).

2- CaapoyHblii kabernb 1 ropenka.

3- Kabenb 1 knemma Bo3BpaTa Toka Ha Maccy.

3apHsaA cTopoHa:

4- TnaBHblit BblkntovaTens ON/OFF.

5- CoepuHnTens Tpy6KM 3aLLMTHOrO rasa.
6- Kabenb nutaHus.

OTaeneHue KaTywwKu:

7- TonoxwuTenbHas knemma (+).
8- OrtpuuarensHas knemma (-).
Mpi . N T p
rasa).

™ Ons FLUX (Ge3

MAHENb YNPABJIEHUSI CBAPOYHbLIM AMNMAPATOM (puc. C)

1- CseToanoA, yKasbiBaloLWMIN Ha HANUYMe HaNpsHKEHNs B CETU.

2- CseTtoavon, ykasblBalOWMiA Ha Hanuyve CUrHanoe TpeBOrn
(BKMIOYEHNE  MPEOXPaHUTENBHOTO — TEPMOCTaTa,  KOpoTKoe
3amblkaHne Mexay ropernkoi n kabenem macchl, U3bbiTouHoe/
HeJoCTaTo4YHOe HanpshKeHve.

3- “‘*A’“ : PerynupoBka MOLLHOCTU CBapKu.
4- gﬂ : PerynupoBka anvHel gyru.
I : HacTpoiika no yMonyaHuio
LL] : MeHblUee HanpsbkeHve ayrn
L : Borbluee HanpshkeHne ayru
5. YCTAHOBKA

A BHUMAHMUE! BO BPEMA YCTAHOBKK n
OCYLIECTBNEHUA ANEKTPUYECKUX COEAWHEHUN
CBAPOYHOIO AMMAPATA, OH JOMXEH BbITb MONMHOCTbIO
BbIKNOYEH U OTKINOYEH OT 3NEKTPOCETW.
ANEKTPUYECKUE COEOUHEHUA PA3PELLAETCA
OCYLWECTBNATb TONbKO OMNbITHbIM nnn
KBANTMOULIUPOBAHHbBIM PABOTHUKAM.

C6opka ob6paTHoOro kabens-axuma
Puc. D

PA3MELLEEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA

Mpn BbIGOpE MeCTa YCTAHOBKM CBApPOYHOrO annapara creaute,
YTOObI Y BXOAHbIX U BbIXOAHBIX OTBepCTVIVI oxnaxpaatrouiero sosgyxa
He 6bino I'IpenﬂTCTBMI;l: yﬁe,qMTem:, 4YTO B annapat He BCacblBaTCA
AneKkTponpoBoAsLLIMe YacTulbl, eakue ncnapeHus, snara v 1.4.
Bokpyr cBapo4HOro annapata HeobxoauMo ocTaBWThb CBOGOAHOE
NPOCTPaHCTBO LUMPUHOW, NO KpaiiHen mepe, 250 MMm.

BHUMAHUE! YcTtaHaBnuBanTe CBapOoYHbI
annapat Ha pPOBHOW MOBEPXHOCTH, TPy30MNOALEMHOCTL
KOTOpOM COOTBETCTBYeT Becy anmapara, 4Tobbl u3bexaTb

OonpoKuAbiBaHUA U CMeLleHUAa annapara, YTO MOXeT npuBecTu
K BOSHMKHOBEHUHI ONaCHbIX cuTyauuﬁ.

NOACOEAUHEHME K CETU

- I'Iepe,q BbINOMHEHUEM  NOObLIX ANEeKTPUYecKnx COe,ql/IHeHI/IIZ
ybeautecb, 4TO AaHHble Ha Tabnuuke CBApOYHOrO annapara
COOTBETCTBYHT HaMpshKeHUto W 4actote ceTu, VIMe}OLLLeVICﬂ B
MecCTe YCTaHOBKM.

CBapD‘-IHbIﬁ annapar paspeLlaeTcd NoAaKnYaTb TOJIbKO K CUcTteme
nUTaHUA C 3a3eMneHHbIM HBVITpaJ'IbeIM npoBOAOM.

,qJ'IFl obecneyeHns 3aumnTbl OT HENPSAMOro KOHTaKTa, VICI'IOJ'II:3yIZTe
AnddepeHLmanbHble BbIKIIOYATeNV CrieayoLero Tuna:

- Tun A( ) Anst ofHoa3Horo 06opyAoBaHMS.

- YTo6bl 0bGecneuntb COOTBETCTBME TpeboBaHWsSIM cTaHaapTa
EN 61000-3-11 (Flicker), cBapo4HbIi annapat pekomeHayeTcs
NOACOEAUHSATb TOMbKO K TakUM TOYKaM CeTW MUTaHusl, MMnegaHc
KoTopbIX HWxe Zmax = 0.15 Om.

- CBapoyHblii annapaT He COOTBETCTByeT TpeGoBaHWsIM cTaHaapTa

IEC/EN 61000-3-12.
Mpu nofcoeauHEHWVM CBapoyHOro anmapata K  ObIToBOW
3MEKTPOCETU, MOHTaXHUK UNU Monb3oBaTenb 06s3aH ybeauTbes,
YTO K Hell MOXHO MOACOEANHSITL CBApOYHbIE annapartbl (B cryyae
HEeoBXOOMMOCTU  CBSKMTECH C  MPEACTaBUTENEM  KOMMaHWUM,
3aBeqyloLLeit pacnpeaenuTenbHONi CeTbio).

Bunka u posetka

HOIJ,COGIJI/IHMTe BUIIKY kabena nuTaHus K po3eTke ceTu MnUTaHus,
aaLLI,I/ILLleHHOIZ npegoxpaHnTenamm uwnun aBTOMaTU4YeCKUM
BblKNnK4aTenem; COOTBeTCTBleLLLMI;l 3336MJ‘IHIOLL[I/IIZ KOHTaKT
foMmKeH ObiTb COEAMHEH C 3a3eMISIOLMM NPOBOAOM  (KenTo-
3erneHblil NpoBof) ceTn nutanus. B Tabnuue 1 (TAB. 1) ykazaHbl
PpekoMeHayeMble 3Ha4eHUAa B amnepax TIMHENHbIX npe,qoxpaHMTenel?l
3amMeaneHHoro [J,el;ICTBI/Iﬂ, BblﬁpaHHble cornacHo MakcumarbHOMYy
HOMWHAINbHOMY TOKY, KOTOprI7I cnocobeH nogasaTtb CBapO'lebIIZ
annapart, a Takke HOMUHaNbHOMY HaNPsHXKeHUo NUTaHuA.

BHUMAHMUE! Hecobniog np X BblWwe
npaBun cHuxkaeT 3(PeKTUBHOCTL CUCTeMbl GesonacHocTH,
npeaycMoTpeHHoN npousBoauTenem (knacc l), cosgasas npu
3TOM Cepbe3Hyl0 yrpo3y Ans nioaei (Hanpumep, 3NeKTPOLLIOK)
W UMyLlecTBa (HanpuMmep, Noxap).

COEAWHEHMWA CBAPOYHOW LIENU

BHUMAHME! NMEPE[] BbINONHEHUEM OMUCAHHbIX
HWXE COEQVUHEHWNA YBEQUTECH B TOM, YTO CBAPOYHbIN
ANMAPAT BbIKNKOYEH U OTCOEAWHEH OT CETU MUTAHUA.
B Ttabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl pekoMeHZyeMble 3Ha4YeHusi
rnonepeyHoro cevyeHnst CBapoYyHeIx kabenen (B MM2) B 3aBUCUMOCTY
OT MaKcUMarbHOro Toka, MofaBaeMoro CBapoyHbIM annapaTtom.

CoenMHeHMe ¢ ra3oBbIM GannoHOM (ecnu UcnonbL3yeTcs)

- la30BbIi GannoH, ycraHaBnNMBaeMbIii Ha OMOPHYH MOBEPXHOCTb
Tenexku: makc. 30 Kr.

MpukpyTTe pepyktop AaeneHusi(*) Kk rasoBomy  6annoy,
UCTONMb3ys  CreunanbHbll  MEPEXOAHWK,  BKIIOYEHHbI B
KOMMIIEKTaLuio, B Clyyae MCMomnb3oBaHUs aproHa WUnu cmecw
aproHa/C0O2.

- lMopcoeauHuTe BXOAHYy TPYOKYy rasa K peaykTopy U 3aTsHuTe
CTSDKKY.

Mepen Tem Kak OTKpbITb knamaH GanmnoHa,
perynupyioLee KonbLo peaykTopa AaBneHust.

(*) Oetanb, npuobpeTaemas OTAENbHO, €CNW OHA He BKIlOYeHa B
KOMMNeKTaumio usaenms.

ocnabere

MoacoeavHeHne BO3BpaTHOro kabens CBapoO4HOro Toka

Kabenb nogcoeguHaeTca K CBapMBEEMDVI Aetanun mnn K
MeTannnyeckomy cTeHAy, Ha KOTOPOM pacnonoXeHa Aetanb, Kak
MOXHO Brnvxe Kk MeCTY CBapKu.

lopenka
MoprotoBbTEe €e K 3arpy3ke MNPOBOMOKW, CHUMUTE (DOPCYHKY W
KOHTaKTHYI0 TpybKy, 4TOBbI yNpOCTUTL BCTaBKY MPOBOMOKY.

WU3meHeHmne nonsipHocTn
Puc. B
- OTkpoiiTe ABepLY OTAENEeHNs KaTyLLKN.
- Csapka MIG/MAG (ra3):
- MNopcoeanHnTe kabenb ropenku, MAyLLWIA OT YCTPOCTBa noaayn
NPOBOMOKM, K KpAaCHOMN Kremme (+).
- MopcoeanHnTe obpaTHbIN kabenb 3axuma Kk YepHoOI knemme (-).
- Ceapka FLUX (6e3 rasa):
- MopcoenuHuTe kabenb ropernku, MAyLLMin OT yCTPocTBa nogaqu
NMPOBOSOKU, K YEPHOW kKneMme (-).
- MNopcoeanHnTe obpaTHbIN kabenb 3axuMa K KpacHOW knemme
(*).
- 3akpoiiTe ABepLly OTAENEHUs KaTyLKX.
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Pekomenpauuu:

- [o ynopa BKpyTUTE COEOMHUTENM CBapouHbIX kabenen B

BbicTpogencTByloWMEe  3aXxuMbl  (ecnu UMetoTcsl),  YTOGbI

obecneunTb Ge3ynpeyHblil 3NIeKTPUHECKNA KOHTAKT, B MPOTUBHOM

Cny4yae KOHTaKTbl MeperpeloTcs, YTo MpUBEAET K UX GbicTpomy

N3HOCY 1 notepu atpPeKTUBHOCTK.

Wcnonbayiite kak MOXHO Gonee KOpOTKME CBapOYHbIE kabenu.

- He wvcnonb3ayiiTe MeTannuyeckue KOHCTPYKLMM, KOTOpble He
ABMSAOTCA YacTblo obpabaTtbiBaemol geTanu, BMecTo kabens
BO3BpaTa CBAapPOYHOrO TOKa, 3TO MOXET co3faTh Yrposy
6e30MacHOCTH 1 NPUBECTM K HEYOBNETBOPUTENbHLIM pe3yribTatam
CBapKu.

YCTAHOBKA KATYLLKM C MPOBOJIOKOW (Puc. E)

BHUMAHMUE! NEPEA TEM, KAK HAYMHATb ONEPALIUUA

0 3AMPABKE MPOBOJIOKW, MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV

AMMAPAT BbIKNOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA.

YBEOWUTECb, 4YTO POMWKX ONA MNOJA4YM MPOBOJOKN,

HAMPABNIAIOWWA WWIAHT MU HAKOHEYHWK CBAPOYHOIO

MUCTONETA  COOTBETCTBYIOT TuUMY W  OWAMETPY

MCMONb3YEMOW MPOBOJOKN n MNPABUIIBHO

MPUCOEOMHEHbLI. HA 3TAMAX 3AMPABKW MPOBOJIOKN HE

MONb3OBATLCA 3ALLUMTHbLIM MEPYATKAMW.

- OTKpbITb pasmaTbiBaTerb.

HapeHsTe kaTyLiKy ¢ MPOBONOKOW Ha LUMNWHAENb, NPoBepLTe, YTO

CTep)KeHb MPOTACKMBaHUA LUNUHAENsS! NPaBUIbHO YCTAHOBMEH B

COOTBETCTBYIOLLEM OTBepCcTUM.(1a).

- TMogHUMWTE BEPXHWIA HXKUMHOW PonuK (M) n oTBeauTe ero(Mx) ot

HWKHero ponuka (oB) (2a).

MpoBepnTb, YTO PONUKU/PONNK MPOTSITMBaHUS MOAXOAWT K TUMy

ncnonb3yemoin Npoeonoky (2b).

- BosbmuTe cBOGOAHLIV KOHEL, CBAapOYHOI NPOBOMOKW Ha KaTyLuke
1 obpexbTe NOrHYTYIo YacTb NPOBOSIOKM Tak, YTOObLI Ha TopLieBon
1 BGOKOBOW 4acTsX NPOBOMOKK He 6bino 3ayceHues. MoBepHUTe
KaTyLIKy B HanpaBMeHW! MPOTUB YacOBOW CTPENKM U BCTaBbTe
KOHEL| MPOBONOKM B HampaBrsioLlylo TpybKy, MpOTOMKHWUTE ero
Ha rny6uHy npumepHo 50 - 100 Mm B HanpasnsoLiee oTBepcTMe
CBapOYHOro pykasa (2c).

- Onyctute Ha MeCTO BEPXHWI HAXUMHOW PONUK, U PErynsTopom
BENNYMHBI AABMEHNs1 YCTAaHOBUTE CPEAHIO BENMUYMHY AaBreHns
NPWKMMHOMO ponuka. Y6eguTech, 4TO MPOBOMOKA HaxogwuTcsi B
cneuvansHoi 6opo3sae HUXxHero ponuka (3).

- CHSTb COMIIO U KOHTaKTHY!O TPybKy (4a).

BctaBbTe BWUNKy CBapOYHOro annapata B PO3eTKy NUTaHWs,

BKIIIOYMTE CBAPOYHbI annapar, HaXKMUTe Ha KHOMKY ropenku unm

Ha KHOMKY [BVKEHWsi NMPOBOJIOKM Ha MaHenu ynpasneHus (ecnm

MMeloTCs1), MoAoXAMTe, MoKa MpOBOMoKa He MpOMAET Mo BCeMy

HanpaBnsioLeMy LWNaHry 1 ee koHew He nokaxetcs Ha 10 - 15 cm

13 nepeaHeii YacTy roperku U OTNYCTUTE KHOMKY.

BHumaHuve! B TeyeHUM faHHOM onepauuu npoBsorioka
HaxoguTcA nop HanpsbkeHWeM U UCNbITbIBaeT MeXaHu4veckue
Harpy3ku, no3Tomy B crny4ae HecOGnlO.quVlil TeXHUKuN
Gesonacuocm, MOXEeT MpUBEeCTU K INEeKTPUYeCKOMY LIOKY,
paHeHuam n npusecTu K 3aXuraHuvw HexenaTtenbHbIX
ANeKTpUYecKux ayr:

- He HanpaBnsaiTe ropenky B CTOPOHy Tena.

He nogHocuTe ropenky 6nuako k ra3oBomy 6anmoHy.

- 3aHOBO MOHTMpOBaTb Ha FOPErnKy KOHTaKTHyl Tpybky u conmo
(4b).

HaCTpOVITe MeXaHU3M nogavun nNpoBOSIOKU Tak, YTOObI npoBosioka
nogaeanach nnasHo W 6e3 pbiekoB. OTperynupyite AaBneHve
POMWKOB 1 TOPMO3siLLiee yeurue LUNUHAENs Ha KaTyLLKy Tak, YTobbl
ycunvne 6bino MUWHUManbHbIM, HO NPOBOSIOKA He NpocKarb3biBana
B 6opoap,e n npu npekpaweHun nogayn He 06paSOBbIBaJ'IECb
neTna U3 NPpoBOMOKN Nog BOS,C[BVICTBMBM NHEPUUN KaTyLLKU.

- OGpe)KbTe EblCTyI‘Ia}OLL[VIVI KOHeL, NpOBOSIOKN U3 HaKOHEeYHUKa Tak,
4106kl OCTanock 10-15 mm.

3aKprTb oTAeneHne Ans pasmarbisarerns.

6. CBAPKA: ONUCAHUE PABOYEN NPOLIEQYPbI

SHORT ARC (KOPOTKAS IYTA)

MnasnexHne NPOBOSIOKN U OTAEeNeHne Kanenb NpoucxoguT 3a CyeT
nocneaoBaTerbHbIX KOPOTKUX 3aMblkaHUA KOHL@ MPOBOMIOKM 1
nnaBunbHOM BaHHbI (0o 200 pa3 B cekyHay). [invHa BbICTynatoLe

yacTu nposornoku (stick-out) 0bbl4HO cocTaBnser o1 5 Ao 12 Mm.

Yrnepogucras u ManornerupoBaHHas cTanb

- [lnameTtp ncnonb3yemoii NpoBOMNOKU:

- Wcnonb3yembiit ras:

Hepxagelowas ctane

- [nameTp ncnonb3yeMomn NpoBOMOKK: 0.8 mm

- Wcnonb3yembiii ras: cmech Ar/O, nnn Ar/CO, (1-2%)

AntomuHni n CuSi

- [OnameTtp ncnonbayemort npoonoku: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm ans CuSi

- Wcnonb3ayembiii ras: Ar

MpoBonoka ¢ HanonHUTenem

- [unametp ncnonb3yemoii nposonoku: 0.8 - 1.2 Mm (Mogenb 140 A)

0.8 - 0.9 mm (Mozenb 115 A)
OtcyTcTBYyeT

0.6 -0.8 mm
CO, unu cmeck Ar/CO,

- Wcnonbayembiii ras:

3ALLUUTHBIV FA3
Pacxop 3aluTHOro rasa gormkeH coctaensTb 8-14 n/muH

PEIYNIMPOBKA MOLLHOCTU CBAPKHU (PUC. C-3)

PerynvpoBka MOLLHOCTM CBapku Ha OCHOBaHUM TOMLUMHbLI UCTa
O[HOBPEMEHHO BMUSIET Ha CKOPOCTb BOMOYEHWS] U Ha CUMy TOKa,
noAaBaemyto Npucago4HoON NPOBOMOKE.

Mcnonbaytotcs  gBe pasnuyHble wkansl (PUC. C-5), koTopble
yKasblBaloT Ha MaKkCyMarlbHylo TOMLIMHY CBapuBaeMoii AeTanu B
3aBMCMMOCTM OT WUCMONb3YEeMOW MPOBOMOKY.

CpefHee MoONoXeHWe perynstopa AnvHbl AYyru LL. ABnseTcs

ONTMMarnbHOW OTNPaBHOW TOYKOW MPU CBapke B pasnuyHbIx paboumnx
YCNoBUSIX.

PEFYNIUPOBKA ONUHBLI AYTU (PUC. C-4)

Pel'yJ'IVIpOBKa ANVHbI OYrK NO3BONAET YBENUYUTb UM YMEHbLUUTb
TEennonpuToK BO BPeEMA CBapKW. B GonblunHcTBE crny4yaeB cpeaHee
NonoXeHue perynsatopa L oBecrieunBaeT onTumarbHyto 6asosyto

YCTaHOBKY.

Ecnn CBapKa CIIMLUKOM BbInykKas, 3T0 O3Ha4aeT, 4To Ayra CruLKomMm
KOpOTKagd, T.e. XornogHas. B atom cnyyae H806XOIJ,VIMO ncnonb3oBaTb
6onee ANUHHYIO, T.e. rOpsivyio Ayry, NOBEPHYB PEryNATOP MO YacOBOW
cTpenke.

Ecnu cBapka crnvkom riy6okasi, 3T0 03Ha4aeT, YTo Jyra CIULWKOM
ANVHHas, T.e. ropsyas. Ytobbl n3bexarb nepcopvpoBaHus nucTa,
perynsitop HeobxoAMMO MNOBEPHYTb MPOTUB 4acoBOW CTpenku. B
cnyyae HEOSXO[ZLI/IMOCTVI MOXXHO CHU3NTb MOLHOCTb CBapKU.

NMPUMEYAHUE: B oTaeneHun kaTylwku umeetca Tabnuuka ¢
yKasaHVeMm TOMLMHbI B 3aBUCMMOCTM OT MaTepuana 1 rasa, Kotopbiin
npeanonaraetcs ucnosnb3osatsb (puc. F).

7. TEX OBCINYXXUBAHUE

BHUMAHME! NEPEQ MPOBEOEHVWEM OMEPALIMIA
TEXOBCINYXWBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV
AMMNAPAT OTKINIOYEH U OTCOEOUHEH OT CETU NUTAHUA.

MNINAHOBOE TEXOBCIYXXUBAHUE
OMNEPALUK NNAHOBOIO
BbIMONHAKTCA ONEPATOPOM.

TEXOBCNY>XUBAHUA

lFopenka

- He ocraensnTte ropenky unu eé kabenb Ha ropsunx npegmetax,
3TO MOXeT MPMBECTU K pacnnaBreHuio WU3oNsLMM W caenaet
ropernky v kabenb HenpurogHbiMmu k pabote.

PerynsipHo npoBepsiiite kpenneHve Tpy6 v natpybkoB nopauv
rasa.

Mpy Kaxagon CMeHe KaTylku CO CBapOYHOW MPOBOMOKON
npopyBaiiTe CyxuM CXaTbiM BO3AYXOM Mof AaBreHnem He Gornee
(makc. 56ap) wnaHr nogayu NpoOBOMOKM W MpOBEpPSiiTE ero
COCTOsIHME.

ExxeaHeBHO npoBepsiiTe COCTOSIHME W NPaBUIbHOCTb MOHTaXa
Aetaneit KOHEYHOW YacTy ropenku: comnna, KOHTaKTHON TPy6ku 1
razosoro guddysopa.

MNMopava NnpoBonoku

- MNpoBepuTb  CTeneHb  U3HOCA  POMUKOB,  MPOTArMBaOLLMX
NPOBOIIOKY. Mepuoanyecku ynanstb METann4eckyo
Mbiflb, OTKMNaAbLIBAIOLLYIOCS B 30HE MPOTATUBAHWS (PONMKN 1
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HanpaensioLLas NPOBOJIOKM Ha BXOAE W BbIXOAE).

BHEMJIAHOBOE TEXOBCIYXUBAHUE

BHENJIAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE AOOMKHO
OCYLIECTBNATLCA TONbKO OMbITHbIM nnn
KBANTMOULIMPOBAHHbBIM B ONEKTPOMEXAHWYECKOW
OBJIACTU  MEPCOHAJIOM  COMNACHO  MOJNOXEHUAM
TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.

BHUMAHUE! HUKOIFOA HE CHUMAWTE TMAHENb

W HE NPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA

AMMAPATA, HE OTCOEOQUHMB MPEABAPUTESIBHO BUNKY OT

ANEKTPUYECKOW CETU.

Bbir p p noa Hanp: MOXeT np ™

K Ccepbe3HbIM 3MeKTPOTPaBMaM, TaK KaKk BO3MOXeH

HEernocpeACTBEHHbLIN KOHTAaKT C TOKOBEAYLUMMM YacTsaMU

annapata W/vnu noBpeXAeHWsM BCNeACTBME KOHTaKTa C

YacTAMM B ABUXEHUN.

- PerynsipHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOIO 4acTb annaparta, B

3aBMCMMOCTM OT 4acTOTbl WCMOMb30BaHUS W 3amblNEHHOCTH

pabouero mecta. Yaansinte HakonuBLUYHOCS Ha TpaHcopmarope,

COMPOTUBIIEHUN U BLINPAMUTENE Mbiflb NPU NOMOLLY CTPYU CyXOro

CXaToro Bo3ayxa C HU3KUM AasneHvem (makc. 106ap).

He HanpaBnsiTb CTPYI0 CXXaTOro BO3[yxa Ha anekTpuyeckue nnarbl;

NPOU3BECTU UX OYNCTKY O4EeHb MSITKOW LLETKOI UMK crieLmanbHbIM1

pacTBOPUTENSMU.

MpoBepuTb NPK OUNCTKE, YTO NEKTPUHECKNE COEAUHEHUS XOPOLLO

3akpyyeHbl U Ha kabenenpoBogke OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHUs

usonauuu.

Mocne okoH4aHUs onepauun TexobCnyXuBaHNS BepHUTE NaHenm

annapara Ha MECTO U XOPOLLIO 3aKpyTUTE BCE KPenexHble BUHTbI.

Hvkoraa He npoBoAMTe CBapKy Mpy OTKPLITOM MalUUHE.

- Mocne  BbIMOMHEHUS  TEXOOCMYXWBaHWS WM PEMOHTa
noacoeanHUTe 0obpaTHO coeauHeHus 1 kabenn Tak, Kak OHW
6binn NoAcoeaUHEHbl U3HaYarnbHO, crieds 3a TeM, YTOGbl OHU
He CcomnpuKacammucb C MOABWXHBIMW YacTsiMU WM 4acTsiMu,
TeMnepaTypa KOTOPbIX MOXET 3HAYUTENbHO  MOBLICUTLCS.
3akpenuTe Bce NPOBOAA CTSHKKaMM, BEPHYB VX B NepBOHaYarnbHbIi
BUA, crefs 3a Tem, 4Tobbl COEAUHEHUs! MEepBUYHON OBMOTKM
BbICOKOTO HanpsbkeHust Bbinu 6bl JOMmMKHBIM 06pa3oM oTaeneHb! oT
COeAVHEHWNIi BTOPUYHOM OBMOTKM HU3KOTO HaMpshXeHWst.

[ins 3aKpbITUsi METannoKOHCTPYKLUMM ycTaHoBUTe oBpaTHO Bce
rakvi U BUHTbI.

8. MOUCK HEMCMPABHOCTEW

B cnyyasix HeynoBnetBopuTenbHol paboTbl annaparta, nepen
MPOBEJEHVEM CUCTEMATWYECKOW NMPOBEPKMN n
obpallieHneM B CEpPBUCHBIN LIEHTP, MPOBEpLTe criedytoLlee:
Y6eauTbCsi, 4TO OCHOBHOM BbIKIIOYATENb BKIIOYEH W rOpuT
COOTBETCTBYIOLLAs Namna. Ecnv aTo He Tak, TO HanpsbkeHue cetu
He [oX0oAWT A0 annapara, No3TOMy MPOBepbTe NMUHUIO NUTaHWA
(kabenb, BUNKY W/WNn PO3eTKY, NPefoXpaHuTenb U T. 4.).
MpoBepuTb, He 3aropenacb nW  >KenTas  WHAMKAaTOpHas
namna, KoTopas CWrHanuaupyeT o cpabaTbiBaHUM 3aluThl
OT MepeHarpsikeHUst UMM HeAOCTaTOMHOTO  HaMpshKeHWst Unn
KOPOTKOTO 3aMblKaHusl.

[na  oThgenbHbIX PEXUMOB CBapku Heobxoaumo cobnopaTb
HOMWHanbHbI BPEMEHHOW pexuM, T. €. [JenaTb nepepbiBbl B
paGoTe Ansi oxnaxgeHus annapata. B cryyasix cpabatbiBaHus
TepMo3alnTbl  MOAOXAMTE, Moka annapaT He  OCTbIHET
ecTeCTBeHHbIM 06pa3oM, 1 NPOBEpLTE COCTOSIHUE BEHTUNSATOpA.

- MNpoBepuTb HaMpskeHWe JIMHUW: E€CMU  3HAYeHWe CrNLIKOM
BbICOKOE WM CIMLIKOM HWU3KOE, CBApOYHbIN annapar ocTaeTcs
3a6MOKMPOBaHHBIM.

Y6eauThCsi, YTO Ha BbIXOAe annapara HeT KOPOTKOro 3aMblkaHusl, B
crnyyae ero Hanuuus, ycTpaHuTe ero.

MpoBepnTb Ka4yecTBO U MPaBUMbHOCTL COEAVHEHWI CBapO4YHOTO
KOHTypa, B OCOBEHHOCTU 3axuM Kkabens maccbl [OMmKeH ObiTb
CoeAVHeH C AeTanbto, 6e3 HanoXeHVs M30NMpYHoOLLEro MaTepuana
(Hanpumep, Kpacok).

BawumTHbIN ra3 gomkeH ObiTe nMpaBunbHO nogobpaH no Tuny u
NPOLIEHTHOMY CrieLuaribHbIX yNakoBKax Ui KOHTeHepax.
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TAB. 1 FN[mM|

WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

8 SPEED
m/min

MODEL | —= | IT= =K

I, max (A) 230V 230V mm? m/min
115 T16A 16A 10 1-18
140 T16A 16A 16 10.8 1-20

TAB. 2 IN [

MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7
- DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7

MODEL & VOLTAGE CLASS: 113V
I, max (A) | 1max (A) X (%) A
115 35 ArCO,/CO,
115 STEEL: 0.6 + 1
90 35 NO GAS AL 0.8 1
140 35 ArCO0,/CO, INOX: 0.8
140 FLUX CORED: 0.8 + 1.2
115 35 NO GAS
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( GB ) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be
damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine,
when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned
CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European
directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official
receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the
manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(1) GARANZIA

La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei
pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della
macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno
restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la
direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato
da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla
garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(F ) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la
suite d’'une mauvaise qualité de matériel ou d’'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de
la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en FRANCO DESTINATION
et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la
directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de 'EU uniquement. Le certificat de garantie n’est valable que s'il est
accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou
une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

( E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las
piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta
en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas
a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, seguin cuanto establecido, las maquinas que se consideran
bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado
de garantia tiene validez sélo si estd acompafiado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala
utilizacion, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafios
directos e indirectos.
(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller ibernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu
ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitét und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft
werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muR dies - auch im Rahmen der
Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieRend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den
Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiiter fallen, und nur
dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gtiltig, wenn ihm der Kassenbon oder der
Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder
aufgrund von Fremdeinwirkung. AufRerdem wird jede Haftung fir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU ) FAPAHTUA
KomnaHus-npousBoauTens rapaHTUpyeT Xopoluyto paboTy MmalumHHoro obopydoBaHus U 06si3yeTcs GecnnaTHo MpousBECTU 3aMeHy
HaCTeI?I, MMEeLMX HENCNPaBHOCTU, ABUBLUMECA CNEACTBUEM NJTOXOro KayecTsa Matepuana unum FLed)eKTOB Npon3BOACTBA, B TE4EHUU 12
MecsiLEeB C aTkl Nycka B aKCMyaTaLyio MallMHHOro o6opyaoBaHuWs, NPoCcTaBneHHo Ha cepTudukaTte. BosspalleHHoe obopyaoBaHye,
[axe Haxoaslleecsi nog AEWUCTBMEM rapaHTWM, OOMKHO ObiTb HanpaeneHo Ha ycnosusx MOPTO ®PAHKO wu 6ygeT Bo3BpalleHo B
YKA3AHHOE MECTO. M3 oroBopeHHOro Bbille WUCKMKYaeTCs MallMHHoe obopyaoBaHue, cuyuTatolleecs ToBapamu notpebrexus, B
COOTBETCTBUM C eBponelickon aupektusoit 1999/44/EC, Tonbko B TOM crnyyae, €Cnv OHU GbinK NpofaHbl B rocyAapcTBax, BXOASILLMX
B EC. MapaHTWiiHbIA cepTudukaT cYMTaeTcst AeNCTBUTENbHBIM TOMBKO MPU YCMOBUM, YTO K HEMy fpunaraetcsl TOBapHbI Yek unu
TOBapoOConpoBoAUTENbHAA HaknagHas. HemcnpaBHocm, BO3HUKLLME WN3-3a2 HENPaBUITbHOTO UCMNONIb30BaHWUA, MOpYU Unn Heﬁpe)KHOI’O
obpalleHns, He MOKPbIBaKOTCS AENCTBMEM rapaHTUW. [JOoMONHUTENBHO NPoW3BOAWTENb CHUMAaET ¢ cebs niobylo OTBETCTBEHHOCTb 3a
KaKon-nmbo npsiMon unu Henpsimon yuep6.
(P ) GARANTIA

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo
das pecas que porventura se deteriorarem devido & ma qualidade de material e por defeitos de fabricagéo no prazo de 12 meses da data
de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deveréo ser
despachadas em PORTO FRANCO e serao devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepcéo, a quanto estabelecido, as maquinas que
séo consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da
EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes
decorrentes de utilizagdo imprépria, adulteragédo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de
qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(GR) EFTYHZH

H kaTaokeuaoTikr €Taipia yyudTal TNV KOAR AEIToupyia Twv PNXavWwy Kal deopeUETal va eKTEAEOEI OWPEGV TNV AVTIKATAOTACH THNHATWY
o€ TEPITITWAN POoPAg Toug e&aITiag KaKNG TToIOTNTAG UAIKOU 1 EAATTWHATWY KATAOKEUNG, £vTOg 12 pnvwyv atrd Tnv nuepounvia Béong oe
AeiToupyiag Tou unxavipatog emBeRaiwPévn atrd TO TOTOTIOINTIKG. Ta UNXavApaTa TTou £TMIOTPE@OVTAl, akdUa Kal av gival o€ gyydnan,
Ba otéAvovtal XQPIZ EMNIBAPYNZH kai Ba emoTtpépovtal pe £60da MAHPQTEA LTON NMPOOPIZMO. EgaipouvTal atrod Ta opIfopEvVa Ta
HNXavipaTa TTou atroteAoUv KOTAVOAWTIKG ayaBd oUpgwva Je TNV eupwtrdikr odnyia 1999/44/EC pévo av TwAouvTal og KPATtn péAn
g EE. To maoTommoinTiké eyyunong ioxUel pévo av ouvodeleTal atrd eTrionun amodeign TAnpwuAg f amédeign mapaiapng. Evdexdueva
TTpoBAAuaTa o@eINGPEVa OE KAKK XPran, TTapaTroinan A apéAeia, atmokAgiovTal atro TNV yyunon. ATToppiTITETal, €TTIONG, KABE £uBUVN yia
otroiadrrote BAGBN dueon 1 éppeon.
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(NL ) GARANTIE

De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken
die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van
in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ
verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die
vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de
EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te
wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid
af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(H)JOTALLAS

A gyartd cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerl lizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az
alapanyag rossz min6ségebdl valamint gyartasi hibabdl erednek a gép Uzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhatd napjatol
szamitott 12 honapon beliil. A cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakildeni, amelyek
UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alol azon gépek, melyek az Eurépai Unio 199/44/EC iranyelve
szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésiinek, s az EU tagorszagaiban keriiltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas
illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerli hasznalatbol, megrongalasbal illetve nem megfelelé gondossaggal
vald kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemi felelsségvallalas minden kdzvetlen és kozvetett
karért.

(RO ) GARANTIE

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din
cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului,
dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU
PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene
1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotjt de
bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din
dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fat4 de toate daunele provocate direct si indirect.

(S ) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet
och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om
de tacks av garantin, méaste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran
detta utgdrs av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av
EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvéndning,
averkan eller vardsldshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig aven allt ansvar fér direkt och indirekt skada.

( DK ) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise
defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i lobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato,
der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR.
EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse
af at de szelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedleegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke
for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslgshed. Producenten fralaegger sig desuden ethvert ansvar for
alle direkte og indirekte skader.

(N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en
darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med
sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lgpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED
BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifalge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges
i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av
galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

( SF) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden
osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisalla koneen kayttéonottopaivasta, mika iimenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myos
takuussa olevat, on lahetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA.
Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain,
jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta.
Takuu ei kata vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta
kaikista valittémista tai valillisista vaurioista.

(CZ)ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilt opotfebovanych z divodu Spatné kvality materialu
a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésict od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje atoi v
zaruéni dob& musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi
vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych
statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen spolu s Uctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z
nespravného pouziti, umyslného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé
a nepfimé Skody. )

(SK) ZARUKA
Vyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu
a nasledkom konstrukEnych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje
ato i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na
zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, ze boli
predané v ¢lenskych Statoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predloZeny spolu s uétenkou alebo dodacim listom. Poruchy
vyplyvajice z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatocnej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost' sa
dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame Skody.

_23-



(SI') GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplaéno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe
kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 me secev od dne zacetka delovanija stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje,
tudi ¢e zanje Se velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroske stranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so
stroji, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le €e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je
veljavno le, ¢e sta mu priloZzena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti,
garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraa odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.

( HR/SCG ) GARANCIJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSte¢eni zbog loSe kvalitete materijala
i zbog tvornickih greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su
pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vra¢aju kao potro$ni materijal, u skladu sa
Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popra¢en racunom
ili dostavnom listom. Oste¢enja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom.
Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT ) GARANTIJA

Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikimg ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias
dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta
pazyméjimu. GraZinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siungiami ir bus sugraZinti atgal PIRKEJO léSomis. ISimtj auksciau
aprasytai sglygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyvg gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra
parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento.
| garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip pat
atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

( EE ) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali
ja konstruktsioonidefektide t6ttu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad
masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA
TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse
ja ainult siis, kui mitidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- vi kéttetoimetamiskviitungiga. Garantii ei héima
riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma
koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV ) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai
razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kop$ sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nositamas masinas,
pat to garantijas laika, ir janosta saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie
nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja
tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem,
kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéro$anas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem
jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.

( BG ) TAPAHLUA

durpmata npousBoaUTen rapaHTUpa 3a 406poTO hyHKLMOHUPaHE Ha MalUMHWTE U ce 3aAbikaBa Aa 13Bbplun 6e3nnaTtHo noaMsHaTa Ha
YacTu, KOUTO ca ce MOBPEAWNU, 3apaan HekauyecTBEeH MaTepuan unu NpousBoacTBeHn JedekTu, 1o 12 meceua OT gaTata Ha nyckaHe
B AENCTBME Ha MaluvHaTa, [oka3aHa C rapaHUMOHHA kapTa. BbpHaTuTe MalumHu, Aopu U B rapaHuus, Tpsbsa Aa 6bgat manpateHun
cbe 3AMMATEH MNMPEBOS3 n we 6baat BbpHatv ¢ HATIOXKEH MIATEX. C u3knioveHre Ha MallMHWUTE, KOUTO Ce CYMTaT 3a ABUKVMO
MMYLLIECTBO 3a MOCTOSIHHO MOMn3BaHe, KakTo e yCTaHOBEHO OT eBponevickata AvpekTvea 1999/44/EC, camo ako MalwmMHUTE ca npodaBaHn
B CTpaHu YneHku Ha EBponelickus cbio3. MapaHuuoHHaTa kapTa e BanuaHa, camo ako € npuapyxeHa ot duckaneH 60oH unm pasnvcka 3a
focTaBka. HepegHocTuTe, NponaTuyally ot nolua ynotpeda unm HeBpexHOCT, ca U3KMIoYeHN OT rapaHumusaTa. OCBEH ToBa Ce OTKIOHsABa
BCsIKakBa OTTOBOPHOCT 3a AUPEKTHW UM UHAMPEKTHU LLETU.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w
wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarangii.
Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang
one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjgtkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie
z dyrektywg europejskg 1999/44/WE, wytgcznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna
wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub
niedbatosci o urzgdzenia nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
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GB CERTIFICATE OF GUARANTEE ~ NL GARANTIEBEWIJS SK ZARUCNY LIST

1 CERTIFICATO DI GARANZIA H GARANCIALEVEL si CERTIFICAT GARANCIJE

F CERTIFICAT DE GARANTIE RO CERTIFICAT DE GARANTIE HR/SCG GARANTNI LIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA S GARANTISEDEL LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
D GARANTIEKARTE DK GARANTIBEVIS EE GARANTIISERTIFIKAAT

RU FAPAHTUAHBIA CEPTUGUKAT N GARANTIBEVIS v GARANTIJAS SERTIFIKATS
P CERTIFICADO DE GARANTIA  SF TAKUUTODISTUS BG FAPAHLIMOHHA KAPTA

GR TMIZTOTIOIHTIKO EITYHIHE cz ZARUCNI LIST PL CERTYFIKAT GWARANCJI

MOD. / MONT / MO[,./ URLAP / MUDEL / MOLEN / St/ Br.

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d’achat - E Fecha de
compra - D Kauftdatum - RU [lata npopaxw - P Data de compra - GR
Hpepopnvia ayopds - NL Datum van aankoop - H Vasarlas kelte - RO
Data achizitiei - S Inkdpsdatum - DK Kgbsdato - N Innkjgpsdato - SF
Ostopaivamaara - CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - S|
Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje - LT Pirkimo data - EE Ostu
kuupaev - LV Pirk§8anas datums - BG [JATA HA MNMOKYTIKATA - PL
Data zakupu:

GB Sales company (Name and Signature)

DK Forhandler (stempel og underskrift)
| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) N Forhandler (Stempel og underskrift)
F Revendeur (Chachet et Signature) SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

E Vendedor (Nombre y sello) cz Prodejce (Razitko a podpis)

D Handler (Stempel und Unterschrift) SK Predajca (Peciatka a podpis)
RU LWTAMM v NOAMUCL  (TOPFOBOIO NPEAMNPUATUA)  SI Prodajno podjetje (Zig in podpis)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) HR/SCG Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)

GR Katdompa mdknons  (Zd paylda kar vroypadn) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
NL Verkoper (Stempel en naam) EE Edasimiitigi firma (Tempel ja allkiri)

H Eladas helye (Pecsét és Alairas) Lv Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
RO Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) BG NPOOABAY (Moanwuc v Mevar)

) Aterférsaljare (Stampel och Underskrift) PL Firma odsprzedajgca  (Piecze¢ i Podpis)
GB The product is in compliance with: DK At produktet er i overensstemmelse med:

I Il prodotto & conforme a: N At produktet er i overensstemmelse med:

F Le produit est conforme aux: SF Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:
E Het produkt overeenkomstig de: cz Vyrobok je v stlade so:

D Die maschine entspricht: SK Vyrobek je ve shodé se:

RU 3asBnsieTcs, YTO U3fenue COOTBETCTBYET: Sl Proizvod je v skladu z:

P El producto es conforme as: HRISCG Proizvod je u skladu sa:

GR To Npoidveival KAaTAOKEUAOHEVO CUUPWVA JE TN: LT Produktas atitinka:

NL O produto & conforme as: EE Toode on kooskdlas:

H Atermék megfelel a kovetkezéknek: Lv |zstradajums atbilst:

RO Produsul este conform cu: BG MpoaykTbT oTroBaps Ha:

S Att produkten ar i 6verensstammelse med: PL Produkt spetnia wymagania nastgpujacych Dyrektyw:

(GB) DIRECTIVE - (I) DIRETTIVA - (F) DIRECTIVE -

(E) RICHTLIIN - (D) RICHTLINIE - (RU) QUPEKT

(P) DIRECTIVA - (GR) KATEYOYNTHPIA OAHTIA - (NL) DIRECTIVA -
(H) IRANYELYV - (RO) DIRECTIVA - (S) DIREKTIV -

(DK) DIREKTIV - (N) DIREKTIV - (SF) DIREKTIIVI -

(CZ) SMERNICOU - &SK) NAPUTAK - (SI) DIRETKIVA -

(HRISCG) SMERNICI - (LT) DIREKTYVA - (EE) DIREKTIIVIGA -
(LV) DIREKTIVAI - (BG) APEKTUBA HA EC -

(PL) DYREKTYWA

LVD 2006/95/EC + Amdt.

(GB) DIRECTIVE - (1) DIRETTIVA - (F) DIRECTIVE -
(E) RICHTLIJN - (D) RICHTLINIE - (RU) AMPEKTVBE -

(P) DIRECTIVA - (GR) KATEYOYNTHPIA OAHTIA - (NL) DIRECTIVA -
(H) IRANYELYV - (RO) DIRECTIVA - (S) DIREKTIV -

(DK) DIREKTIV - (N) DIREKTIV - (SF) DIREKTIIVI -

(CZ) SMERNICOU - (SK) NAPUTAK - (SI) DIRETKIVA -

(HRISCG) SMERNICI - (LT) DIREKTYVA - (EE) DIREKTIIVIGA -
(LV) DIREKTIVAI - (BG) AUPEKTUBA HA EC -

(PL) DYREKTYWA

EMC 2004/108/EC + Amdt.
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