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Cod.953899

GB	 EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND 
PROHIBITION SIGNS.

I	 LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E 
DIVIETO.

F	 LÉGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET 
D’INTERDICTION.

E	 LEYENDA SEÑALES DE PELIGRO, DE OBLIGACIÓN Y 
PROHIBICIÓN.

D	 LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND 
VERBOTSZEICHEN.

RU	 ЛЕГЕНДА СИМВОЛОВ БЕЗОПАСНОСТИ, 
ОБЯЗАННОСТИ И ЗАПРЕТА.

P	 LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAÇÃO E 
PROIBIDO.

GR	 ΛΕΖΑΝΤΑ ΣΗΜΑΤΩΝ ΚΙΝΔΥΝΟΥ, ΥΠΟΧΡΕΩΣΗΣ ΚΑΙ 
ΑΠΑΓΟΡΕΥΣΗΣ.

NL	 LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING 
EN VERBOD.

H	 A VESZÉLY, KÖTELEZETTSÉG ÉS TILTÁS 
JELZÉSEINEK FELIRATAI.

RO	 LEGENDĂ INDICATOARE DE AVERTIZARE A 
PERICOLELOR, DE OBLIGARE ŞI DE INTERZICERE.

S 	 BILDTEXT SYMBOLER FÖR FARA, PÅBUD OCH 

FÖRBUD.
DK	 OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG 

FORBUDSSIGNALER.
N 	 SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER 

OG FORBUDT.
SF 	 VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
CZ	 VYSVĚTLIVKY K SIGNÁLŮM NEBEZPEČÍ, PŘÍKAZŮM 

A ZÁKAZŮM. 
SK	 VYSVETLIVKY K SIGNÁLOM NEBEZPEČENSTVA, 

PRÍKAZOM A ZÁKAZOM. 
SI	 LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA 

PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
HR/SCG	 LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA I 

ZABRANA.	
LT	 PAVOJAUS, PRIVALOMŲJŲ IR DRAUDŽIAMŲJŲ 

ŽENKLŲ PAAIŠKINIMAS.
EE	 OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
LV	 BĪSTAMĪBU, PIENĀKUMU UN AIZLIEGUMA ZĪMJU 

PASKAIDROJUMI.
BG	 ЛЕГЕНДА НА ЗНАЦИТЕ ЗА ОПАСНОСТ, 

ЗАДЪЛЖИТЕЛНИ И ЗА ЗАБРАНА.
PL	 OBJAŚNIENIA ZNAKÓW OSTRZEGAWCZYCH, 

NAKAZU I ZAKAZU.
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ISTRUZIONE

(GB) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (I) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (F) RISQUE DE CHOC ÉLECTRIQUE - (E) 
PELIGRO DESCARGA ELÉCTRICA - (D) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ОПАСНОСТЬ ПОРАЖЕНИЯ ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ 
ТОКОМ - (P) PERIGO DE CHOQUE ELÉTRICO - (GR) ΚΙΝΔΥΝΟΣ ΗΛΕΚΤΡΟΠΛΗΞΙΑΣ - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK 
- (H) ÁRAMÜTÉS VESZÉLYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (S) FARA FÖR ELEKTRISK STÖT - (DK) FARE 
FOR ELEKTRISK STØD - (N) FARE FOR ELEKTRISK STØT - (SF) SÄHKÖISKUN VAARA - (CZ) NEBEZPEČÍ ZÁSAHU 
ELEKTRICKÝM PROUDEM - (SK) NEBEZPEČENSTVO ZÁSAHU ELEKTRICKÝM PRÚDOM - (SI) NEVARNOST 
ELEKTRIČNEGA UDARA - (HR/SCG) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMŪGIO PAVOJUS - (EE) 
ELEKTRILÖÖGIOHT - (LV) ELEKTROŠOKA BĪSTAMĪBA - (BG) ОПАСНОСТ ОТ ТОКОВ УДАР - (PL) NIEBEZPIECZEŃSTWO 
SZOKU ELEKTRYCZNEGO.

(GB) DANGER OF WELDING FUMES - (I) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (F) DANGER FUMÉES DE SOUDAGE - (E) 
PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (D) GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) 
ОПАСНОСТЬ ДЫМОВ СВАРКИ - (P) PERIGO DE FUMAÇAS DE SOLDAGEM - (GR) ΚΙΝΔΥΝΟΣ ΚΑΠΝΩΝ ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗΣ - 
(NL) GEVAAR LASROOK - (H) HEGESZTÉS KÖVETKEZTÉBEN KELETKEZETT FÜST VESZÉLYE - (RO) PERICOL DE GAZE 
DE SUDURĂ - (S) FARA FÖR RÖK FRÅN SVETSNING - (DK) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (N) FARE FOR SVEISERØYK 
- (SF) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CZ) NEBEZPEČÍ SVAŘOVACÍCH DÝMŮ - (SK) NEBEZPEČENSTVO VÝPAROV ZO 
ZVÁRANIA - (SI) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR/SCG) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT) SUVIRINIMO 
DŪMŲ PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINĀŠANAS IZTVAIKOJUMU BĪSTAMĪBA - (BG) ОПАСНОСТ 
ОТ ПУШЕКА ПРИ ЗАВАРЯВАНЕ - (PL) NIEBEZPIECZEŃSTWO OPARÓW SPAWALNICZYCH.

(GB) DANGER OF EXPLOSION - (I) PERICOLO ESPLOSIONE - (F) RISQUE D’EXPLOSION - (E) PELIGRO EXPLOSIÓN 
- (D) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) ОПАСНОСТЬ ВЗРЫВА - (P) PERIGO DE EXPLOSÃO - (GR) ΚΙΝΔΥΝΟΣ ΕΚΡΗΞΗΣ - 
(NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (H) ROBBANÁS VESZÉLYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (S) FARA FÖR EXPLOSION 
- (DK) SPRÆNGFARE - (N) FARE FOR EKSPLOSJON - (SF) RÄJÄHDYSVAARA - (CZ) NEBEZPEČÍ VÝBUCHU - (SK) 
NEBEZPEČENSTVO VÝBUCHU - (SI) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (HR/SCG) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) 
SPROGIMO PAVOJUS - (EE) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRĀDZIENBĪSTAMĪBA - (BG) ОПАСНОСТ ОТ ЕКСПЛОЗИЯ - (PL) 
NIEBEZPIECZEŃSTWO WYBUCHU.

(GB) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (F) 
PORT DES VÊTEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACIÓN DE LLEVAR ROPA DE PROTECCIÓN - (D) 
DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) ОБЯЗАННОСТЬ НАДЕВАТЬ ЗАЩИТНУЮ ОДЕЖДУ - (P) 
OBRIGATÓRIO O USO DE VESTUÁRIO DE PROTEÇÃO - (GR) ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ ΝΑ ΦΟΡΑΤΕ ΠΡΟΣΤΑΤΕΥΤΙΚΑ ΕΝΔΥΜΑΤΑ - 
(NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (H) VÉDŐRUHA HASZNÁLATA KÖTELEZŐ - (RO) FOLOSIREA 
ÎMBRĂCĂMINTEI DE PROTECŢIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BÄRA SKYDDSPLAGG - (DK) PLIGT TIL 
AT ANVENDE BESKYTTELSESTØJ - (N) FORPLIKTELSE Å BRUKE VERNETØY - (SF) SUOJAVAATETUKSEN KÄYTTÖ 
PAKOLLISTA - (CZ) POVINNÉ POUŽITÍ OCHRANNÝCH PROSTŘEDKŮ - (SK) POVINNÉ POUŽITIE OCHRANNÝCH 
PROSTRIEDKOV - (SI) OBVEZNO OBLECITE ZAŠČITNA OBLAČILA - (HR/SCG) OBAVEZNO KORIŠTENJE ZAŠTITNE 
ODJEĆE - (LT) PRIVALOMA DĖVĖTI APSAUGINĘ APRANGĄ - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) 
PIENĀKUMS ĢĒRBT AIZSARGTĒRPUS - (BG) ЗАДЪЛЖИТЕЛНО НОСЕНЕ НА ПРЕДПАЗНО ОБЛЕКЛО - (PL) NAKAZ 
NOSZENIA ODZIEŻY OCHRONNEJ.

(GB) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (F) PORT 
DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACIÓN DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCIÓN - (D) DAS 
TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) ОБЯЗАННОСТЬ НАДЕВАТЬ ЗАЩИТНЫЕ ПЕРЧАТКИ - 
(P) OBRIGATÓRIO O USO DE LUVAS DE SEGURANÇA - (GR) ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ ΝΑ ΦΟΡΑΤΕ ΠΡΟΣΤΑΤΕΥΤΙΚΑ ΓΑΝΤΙΑ - 
(NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (H) VÉDŐKESZTYŰ HASZNÁLATA KÖTELEZŐ - 
(RO) FOLOSIREA MĂNUŞILOR DE PROTECŢIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BÄRA SKYDDSHANDSKAR 
- (DK) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (N) FORPLIKTELSE Å BRUKE VERNEHANSKER - (SF) 
SUOJAKÄSINEIDEN KÄYTTÖ PAKOLLISTA - (CZ) POVINNÉ POUŽITÍ OCHRANNÝCH RUKAVIC - (SK) POVINNÉ 
POUŽITIE OCHRANNÝCH RUKAVÍC - (SI) OBVEZNO NADENITE ZAŠČITNE ROKAVICE - (HR/SCG) OBAVEZNO 
KORIŠTENJE ZAŠTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MŪVĖTI APSAUGINES PIRŠTINES - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA 
KAITSEKINDAID - (LV) PIENĀKUMS ĢĒRBT AIZSARGCIMDUS - (BG) ЗАДЪЛЖИТЕЛНО НОСЕНЕ НА ПРЕДПАЗНИ 
РЪКАВИЦИ - (PL) NAKAZ NOSZENIA RĘKAWIC 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) ОПАСНОСТЬ УЛЬТРАФИОЛЕТОВОГО ИЗЛУЧЕНИЯ СВАРКИ - (P) 
PERIGO DE RADIAÇÕES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (GR) ΚΙΝΔΥΝΟΣ ΥΠΕΡΙΩΔΟΥΣ ΑΚΤΙΝΟΒΟΛΙΑΣ ΑΠΟ ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗ - (NL) 
GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (H) HEGESZTÉS KÖVETKEZTÉBEN LÉTREJÖTT IBOLYÁNTÚLI SUGÁRZÁS 
VESZÉLYE - (RO) PERICOL DE RADIAŢII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURĂ - (S) FARA FÖR ULTRAVIOLETT STRÅLNING FRÅN SVETSNING 
- (DK) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRÅLER - (N) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRÅLNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN 
- (SF) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISÄTEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPEČÍ ULTRAFIALOVÉHO ZÁŘENÍ ZE SVAŘOVÁNÍ 
Í - (SK) NEBEZPEČENSTVO ULTRAFIALOVÉHO ŽIARENIA ZO ZVÁRANIA - (SI) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLIČNIH ŽARKOV 
ZARADI VARJENJA - (HR/SCG) OPASNOST OD ULTRALJUBIČASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO 
SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINĀŠANAS 
ULTRAVIOLETĀ IZSTAROJUMA BĪSTAMĪBA - (BG) ОПАСНОСТ ОТ УЛТРАВИОЛЕТОВО ОБЛЪЧВАНЕ ПРИ ЗАВАРЯВАНЕ - (PL) 
NIEBEZPIECZEŃSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA.

(GB) DANGER OF FIRE - (I) PERICOLO INCENDIO - (F) RISQUE D’INCENDIE - (E) PELIGRO DE INCENDIO - (D) BRANDGEFAHR - (RU) 
ОПАСНОСТЬ ПОЖАРА - (P) PERIGO DE INCÊNDIO - (GR) ΚΙΝΔΥΝΟΣ ΠΥΡΚΑΓΙΑΣ - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (H) TŰZVESZÉLY 
- (RO) PERICOL DE INCENDIU - (S) BRANDRISK - (DK) BRANDFARE - (N) BRANNFARE - (SF) TULIPALON VAARA - (CZ) NEBEZPEČÍ 
POŽÁRU - (SK) NEBEZPEČENSTVO POŽIARU - (SI) NEVARNOST POŽARA - (HR/SCG) OPASNOST OD POŽARA - (LT) GAISRO 
PAVOJUS - (EE) TULEOHT - (LV) UGUNSGRĒKA BĪSTAMĪBA - (BG) ОПАСНОСТ ОТ ПОЖАР - (PL) NIEBEZPIECZEŃSTWO POŻARU.

(GB) DANGER OF BURNS - (I) PERICOLO DI USTIONI - (F) RISQUE DE BRÛLURES - (E) PELIGRO DE QUEMADURAS - (D) 
VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) ОПАСНОСТЬ ОЖОГОВ - (P) PERIGO DE QUEIMADURAS - (GR) ΚΙΝΔΥΝΟΣ ΕΓΚΑΥΜΑΤΩΝ - (NL) 
GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (H) ÉGÉSI SÉRÜLÉS VESZÉLYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (S) RISK FÖR BRÄNNSKADA - (DK) 
FARE FOR FORBRÆNDINGER - (N) FARE FOR FORBRENNINGER - (SF) PALOVAMMOJEN VAARA - (CZ) NEBEZPEČÍ POPÁLENIN 
- (SK) NEBEZPEČENSTVO POPÁLENÍN - (SI) NEVARNOST OPEKLIN - (HR/SCG) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO 
PAVOJUS - (EE) PÕLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GŪŠANAS BĪSTAMĪBA - (BG) ОПАСНОСТ ОТ ИЗГАРЯНИЯ - 
(PL) NIEBEZPIECZEŃSTWO OPARZEŃ.

(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) 
ОПАСНОСТЬ НЕ ИОНИЗИРУЮЩЕЙ РАДИАЦИИ - (P) PERIGO DE RADIAÇÕES NÃO IONIZANTES - (GR) ΚΙΝΔΥΝΟΣ ΜΗ ΙΟΝΙΖΟΝΤΩΝ 
ΑΚΤΙΝΟΒΟΛΙΩΝ - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (H) NEM INOGEN SUGÁRZÁS VESZÉLYE - (RO) PERICOL DE RADIAŢII 
NEIONIZANTE - (S) FARA FÖR ICKE JONISERANDE - (DK) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRÅLER - (N) FARE FOR UJONISERT 
STRÅLNING - (SF) IONISOIMATTOMAN SÄTEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPEČÍ NEIONIZUJÍCÍHO ZÁŘENÍ - (SK) NEBEZPEČENSTVO 
NEIONIZUJÚCEHO ZARIADENIA - (SI) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR/SCG) OPASNOST NEJONIZIRAJUĆIH ZRAKA 
- (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (EE) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZĒJOŠA IZSTAROJUMA 
BĪSTAMĪBA - (BG) ОПАСТНОСТ ОТ НЕ ЙОНИЗИРАНО ОБЛЪЧВАНЕ - (PL) ZAGROŻENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJĄCYM.

(GB) GENERAL HAZARD - (I) PERICOLO GENERICO - (F) DANGER GÉNÉRIQUE - (E) PELIGRO GENÉRICO - (D) GEFAHR 
ALLGEMEINER ART - (RU) ОБЩАЯ ОПАСНОСТЬ - (P) PERIGO GERAL - (GR) ΓΕΝΙΚΟΣ ΚΙΝΔΥΝΟΣ - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (H) 
ÁLTALÁNOS VESZÉLY - (RO) PERICOL GENERAL - (S) ALLMÄN FARA - (DK) ALMEN FARE - (N) GENERISK FARE STRÅLNING - (SF) 
YLEINEN VAARA - (CZ) VŠEOBECNÉ NEBEZPEČÍ - (SK) VŠEOBECNÉ NEBEZPEČENSTVO - (SI) SPLOŠNA NEVARNOST - (HR/SCG) 
OPĆA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (EE) ÜLDINE OHT - (LV) VISPĀRĪGA BĪSTAMĪBA - (BG) ОБЩИ ОПАСТНОСТИ - (PL) 
OGÓLNE NIEBEZPIECZEŃSTWO.

(GB) WARNING: MOVING PARTS - (I) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (F) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (E) 
ATENCIÓN ÓRGANOS EN MOVIMIENTO - (D) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) ВНИМАНИЕ, ЧАСТИ В ДВИЖЕНИИ - (P) 
CUIDADO ÓRGÃOS EM MOVIMENTO - (GR) ΠΡΟΣΟΧΗ ΟΡΓΑΝΑ ΣΕ ΚΙΝΗΣΗ - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (H) VIGYÁZAT: 
GÉPALKATRÉSZEK MOZGÁSBAN VANNAK - (RO) ATENŢIE PIESE ÎN MIŞCARE - (S) VARNING FÖR ORGAN I RÖRELSE - (DK) PAS 
PÅ DELE I BEVÆGELSE - (N) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (SF) VARO LIIKKUVIA OSIA - (CZ) POZOR NA POHYBUJÍCÍ SE 
SOUČÁSTI - (SK) POZOR NA POHYBUJÚCE SA SÚČASTI - (SI) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (HR/SCG) POZOR DIJELOVI U 
POKRETU - (LT) DĖMESIO! JUDANČIOS DETALĖS - (EE) TÄHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANĪBU KUSTĪGĀS DAĻAS 
- (BG) ВНИМАНИЕ ДВИЖЕЩИ СЕ МЕХАНИЗМИ - (PL) UWAGA: RUCHOME CZĘŚCI MASZYNY.

(GB) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (I) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (F) ATTENTION AUX MAINS, 
ORGANES EN MOUVEMENT - (E) ATENCIÓN A LAS MANOS, ÓRGANOS EN MOVIMIENTO - (D) AUF DIE HÄNDE ACHTEN, 
BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) ОПАСНОСТЬ ДЛЯ РУК, ЧАСТИ В ДВИЖЕНИИ - (P) CUIDADO COM AS MÃOS, ÓRGÃOS EM 
MOVIMENTO - (GR) ΠΡΟΣΟΧΗ ΣΤΑ ΧΕΡΙΑ, ΟΡΓΑΝΑ ΣΕ ΚΙΝΗΣΗ - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - 
(H) VIGYÁZAT A KEZEKRE, GÉPALKATRÉSZEK MOZGÁSBAN VANNAK - (RO) ATENŢIE LA MÂINI, PIESE ÎN MIŞCARE - (S) AKTA 
HÄNDERNA, ORGAN I RÖRELSE - (DK) PAS PÅ HÆNDERNE, DELE I BEVÆGELSE - (N) FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE 
DELER - (SF) SUOJAA KÄDET LIIKKUVILTA OSILTA - (CZ) POZOR NA RUCE, POHYBUJÍCÍ SE SOUČÁSTI - (SK) POZOR NA RUKY, 
POHYBUJÚCE SA SÚČASTI - (SI) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-SCG) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU - 
(LT) SAUGOTI RANKAS, JUDANČIOS DETALĖS - (EE) TÄHELEPANU KÄTELE, LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANĪBU KUSTĪGĀS 
DAĻAS - UZMANĪBU SEKOJIET TAM, LAI ROKAS NEPIESKARTOS KUSTĪGAJĀM DAĻĀM - (BG) ВНИМАНИЕ ПАЗЕТЕ РЪЦЕТЕ ОТ 
ДВИЖЕЩИТЕ СЕ МЕХАНИЗМИ - (PL) CHRONIĆ RĘCE PRZED RUCHOMYMI CZĘŚCIAMI MASZYNY.

(GB) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (I) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (F) PORT DES LUNETTES DE 
PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACIÓN DE USAR GAFAS DE PROTECCIÓN - (D) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE 
IST PFLICHT - (RU) ОБЯЗАННОСТЬ НОСИТЬ ЗАЩИТНЫЕ ОЧКИ - (P) OBRIGAÇÃO DE VESTIR ÓCULOS DE PROTECÇÃO - (GR) 
ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ ΝΑ ΦΟΡΑΤΕ ΠΡΟΣΤΕΤΕΥΤΙΚΑ ΓΥΑΛΙΑ - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (H) VÉDŐSZEMÜVEG 
VISELETE KÖTELEZŐ - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECŢIE - (S) OBLIGATORISKT ATT 
ANVÄNDA SKYDDSGLASÖGON - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (N) DET ER OBLIGATORISK Å HA PÅ 
SEG VERNEBRILLEN - (SF) SUOJALASIEN KÄYTTÖ PAKOLLISTA - (CZ) POVINNOST POUŽÍVÁNÍ OCHRANNÝCH BRÝLÍ - (SK) 
POVINNOSŤ POUŽÍVANIA OCHRANNÝCH OKULIAROV - (SI) OBVEZNA UPORABA ZAŠČITNIH OČAL - (HR/SCG) OBAVEZNA 
UPOTREBA ZAŠTITNIH NAOČALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (EE) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE 
- (LV) PIENĀKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) ЗАДЪЛЖИТЕЛНО ДА СЕ НОСЯТ ПРЕДПАЗНИ ОЧИЛА - (PL) NAKAZ NOSZENIA 
OKULARÓW OCHRONNYCH.

(GB) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F) ACCÈS 
INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISÉES - (E) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) UNBEFUGTEN 
PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) ЗАПРЕТ ДЛЯ ДОСТУПА ПОСТОРОННИХ ЛИЦ - (P) PROIBIÇÃO DE ACESSO ÀS 
PESSOAS NÃO AUTORIZADAS - (GR) ΑΠΑΓΟΡΕΥΣΗ ΠΡΟΣΒΑΣΗΣ ΣΕ ΜΗ ΕΠΙΤΕΤΡΑΜΕΝΑ ΑΤΟΜΑ - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR 
NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (H) FEL NEM JOGOSÍTOTT SZEMÉLYEK SZÁMÁRA TILOS A BELÉPÉS - (RO) ACCESUL 
PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (S) TILLTRÄDE FÖRBJUDET FÖR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DK) 
ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (N) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MÅ IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN 
- (SF) PÄÄSY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CZ) ZÁKAZ VSTUPU NEPOVOLANÝM OSOBÁM - (SK) ZÁKAZ neoprávneného 
prístupu k OSÔB - (SI) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLAŠČENIM OSEBAM - (HR/SCG) ZABRANA PRISTUPA NEOVLAŠTENIM 
OSOBAMA - (LT) PAŠALINIAMS ĮEITI DRAUDŽIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TÖÖALAS VIIBIMINE KEELATUD - 
(LV) NEPIEDEROŠĀM PERSONĀM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) ЗАБРАНЕН Е ДОСТЪПЪТ НА НЕУПЪЛНОМОЩЕНИ ЛИЦА - (PL) ZAKAZ 
DOSTĘPU OSOBOM NIEUPOWAŻNIONYM.
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(GB) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (F) PORT 
DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACIÓN DE USAR MÁSCARA DE PROTECCIÓN - (D) DER 
GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) ОБЯЗАННОСТЬ ПОЛЬЗОВАТЬСЯ ЗАЩИТНОЙ МАСКОЙ - 
(P) OBRIGATÓRIO O USO DE MÁSCARA DE PROTEÇÃO - (GR) ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ ΝΑ ΦΟΡΑΤΕ ΠΡΟΣΤΑΤΕΥΤΙΚΗ ΜΑΣΚΑ 
- (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (H) VÉDŐMASZK HASZNÁLATA KÖTELEZŐ - (RO) 
FOLOSIREA MĂŞTII DE PROTECŢIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BÄRA SKYDDSMASK - (DK) PLIGT 
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (N) FORPLIKTELSE Å BRUKE VERNEBRILLER - (SF) SUOJAMASKIN 
KÄYTTÖ PAKOLLISTA - (CZ) POVINNÉ POUŽITÍ OCHRANNÉHO ŠTÍTU - (SK) POVINNÉ POUŽITIE OCHRANNÉHO 
ŠTÍTU - (SI) OBVEZNOST UPORABI ZAŠČITNE MASKE - (HR/SCG) OBAVEZNO KORIŠTENJE ZAŠTITNE MASKE - 
(LT) PRIVALOMA UŽSIDĖTI APSAUGINĘ KAUKĘ - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENĀKUMS 
IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) ЗАДЪЛЖИТЕЛНО ИЗПОЛЗВАНЕ НА ПРЕДПАЗНА ЗАВАРЪЧНА МАСКА. - (PL) 
NAKAZ UŻYWANIA MASKI OCHRONNEJ.

(GB) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (I) 
VIETATO L’USO DELLA MACCHINA AI PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE 
VITALI - (F) L’UTILISATION DE LA MACHINE EST DÉCONSEILLÉE AUX PORTEURS D’APPAREILS ÉLECTRIQUES 
OU ÉLECTRONIQUES MÉDICAUX - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA MÁQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS 
ELÉCTRICOS Y ELECTRÓNICOS VITALES - (D) TRÄGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND 
ELEKTRONISCHER GERÄTE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) ИСПОЛЬЗОВАНИЕ 
УСТАНОВКИ ЗАПРЕЩЕНО ЛИЦАМ, ИСПОЛЬЗУЮЩИМ ЭЛЕКТРОННУЮ И ЭЛЕКТРОАППАРАТУРУ ОБЕСПЕЧЕНИЯ 
ЖИЗНЕДЕЯТЕЛЬНОСТИ - (P) É PROIBIDO O USO DA MÁQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS 
ELÉCTRICAS E ELECTRÓNICAS VITAIS - (GR) ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ Η ΧΡΗΣΗ ΤΟΥ ΜΗΧΑΝΗΜΑΤΟΣ ΣΕ ΑΤΟΜΑ ΠΟΥ 
ΦΕΡΟΥΝ ΗΛΕΚΤΡΙΚΕΣ ΚΑΙ ΗΛΕΚΤΡΟΝΙΚΕΣ ΣΥΣΚΕΥΕΣ ΖΩΤΙΚΗΣ ΣΗΜΑΣΙΑΣ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE 
IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (H) TILOS 
A GÉP HASZNÁLATA MINDAZOK SZÁMÁRA, AKIK SZERVEZETÉBEN ÉLETFENNTARTÓ ELEKTROMOS VAGY 
ELEKTRONIKUS KÉSZÜLÉK VAN BEÉPÍTVE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MAŞINII DE CĂTRE PERSOANELE 
PURTĂTOARE DE APARATE ELECTRICE ŞI ELECTRONICE VITALE - (S) FÖRBJUDET FÖR ANVÄNDARE AV 
LIVSUPPEHÅLLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVÄNDA 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 Å BRUKE MASKINEN - (SF) KONEEN KÄYTTÖKIELTO SÄHKÖISTEN JA 
ELEKTRONISTEN HENKILÖNSUOJALAITTEIDEN KÄYTTÄJILLE - (CZ) ZÁKAZ POUŽITÍ STROJE NOSITELŮM 
ELEKTRICKÝCH A ELEKTRONICKÝCH ŽIVOTNĚ DŮLEŽITÝCH ZAŘÍZENÍ - (SK) ZÁKAZ POUŽÍVANIA STROJA 
OSOBÁM SO ŽIVOTNE DÔLEŽITÝMI ELEKTRICKÝMI A ELEKTRONICKÝMI ZARIADENIAMI - (SI) PREPOVEDANA 
UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ŽIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRIČNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR/
SCG) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRAĐENE VITALNE ELEKTRIČNE ILI 
ELEKTRONIČKE UREĐAJE - (LT) GRIEŽTAI DRAUDŽIAMA SU ĮRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS 
GYVYBIŠKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (EE) SEADET EI TOHI KASUTADA 
ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI 
ELEKTRONISKO MEDICĪNISKO IERĪČU LIETOTĀJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MAŠĪNU - (BG) ЗАБРАНЕНО Е 
ПОЛЗВАНЕТО НА МАШИНАТА ОТ ЛИЦА, НОСИТЕЛИ НА ЕЛЕКТРИЧЕСКИ И ЕЛЕКТРОННИ МЕДИЦИНСКИ 
УСТРОЙСТВА - (PL) ZABRONIONE JEST UŻYWANIE URZĄDZENIA OSOBOM STOSUJĄCYM ELEKTRYCZNE I 
ELEKTRONICZNE URZĄDZENIA WSPOMAGAJĄCE FUNKCJE ŻYCIOWE.

(GB) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (I) VIETATO L’USO DELLA 
MACCHINA AI PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (F) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS 
DE PROTHÈSES MÉTALLIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA MÁQUINA A LOS PORTADORES DE PRÓTESIS 
METÁLICAS - (D) TRÄGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) 
ИСПОЛЬЗОВАНИЕ МАШИНЫ ЗАПРЕЩАЕТСЯ ЛЮДЯМ, ИМЕЮЩИМ МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ ПРОТЕЗЫ - (P) PROIBIDO 
O USO DA MÁQUINA AOS PORTADORES DE PRÓTESES METÁLICAS - (GR) ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ Η ΧΡΗΣΗ ΤΗΣ ΜΗΧΑΝΗΣ 
ΣΕ ΑΤΟΜΑ ΠΟΥ ΦΕΡΟΥΝ ΜΕΤΑΛΛΙΚΕΣ ΠΡΟΣΘΗΚΕΣ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN 
DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (H) TILOS A GÉP HASZNÁLATA FÉMPROTÉZIST VISELŐ SZEMÉLYEK 
SZÁMÁRA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MAŞINII DE CĂTRE PERSOANELE PURTĂTOARE DE PROTEZE 
METALICE - (S) FÖRBJUDET FÖR PERSONER SOM BÄR METALLPROTES ATT ANVÄNDA 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 KÄYTTÖ KIELLETTY METALLIPROTEESIEN 
KANTAJILTA - (CZ) ZÁKAZ POUŽITÍ STROJE NOSITELŮM KOVOVÝCH PROTÉZ - (SK) ZÁKAZ POUŽITIA STROJA 
OSOBÁM S KOVOVÝMI PROTÉZAMI - (SI) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - 
(HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO 
APARATU DRAUDŽIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (EE) SEADET EI TOHI 
KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVĒKIEM AR METĀLA PROTĒZĒM IR AIZLIEGTS 
LIETOT IERĪCI - (BG) ЗАБРАНЕНА Е УПОТРЕБАТА НА МАШИНАТА ОТ НОСИТЕЛИ НА МЕТАЛНИ ПРОТЕЗИ - (PL) 
ZAKAZ UŻYWANIA URZĄDZENIA OSOBOM STOSUJĄCYM PROTEZY METALOWE.

(GB) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (I) VIETATO INDOSSARE 
OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (F) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS 
MÉTALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNÉTIQUES - (E) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METÁLICOS, RELOJES, 
Y TARJETAS MAGNÉTICAS - (D) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST 
VERBOTEN - (RU) ЗАПРЕЩАЕТСЯ НОСИТЬ МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ ПРЕДМЕТЫ, ЧАСЫ ИЛИ МАГНИТНЫЕ ПЛАТЫЮ 
- (P) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METÁLICOS, RELÓGIOS E FICHAS MAGNÉTICAS - (GR) ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ ΝΑ 
ΦΟΡΑΤΕ ΜΕΤΑΛΛΙΚΑ ΑΝΤΙΚΕΙΜΕΝΑ, ΡΟΛΟΓΙΑ ΚΑΙ ΜΑΓΝΗΤΙΚΕΣ ΠΛΑΚΕΤΕΣ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN 
VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (H) TILOS FÉMTÁRGYAK, KARÓRÁK 
VISELETE ÉS MÁGNESES KÁRTYÁK MAGUKNÁL TARTÁSA - (RO) ESTE INTERZISĂ PURTAREA OBIECTELOR 
METALICE, A CEASURILOR ŞI A CARTELELOR MAGNETICE - (S) FÖRBJUDET ATT BÄRA METALLFÖREMÅL, 
KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DK) FORBUD MOD AT BÆRE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - 
(N) FORBUDT Å HA PÅ SEG METALLFORMÅL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SF) METALLISTEN ESINEIDEN, 
KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITÄMINEN KIELLETTY - (CZ) ZÁKAZ NOŠENÍ KOVOVÝCH 
PŘEDMĚTŮ, HODINEK A MAGNETICKÝCH KARET - (SK) ZÁKAZ NOSENIA KOVOVÝCH PREDMETOV, HODINIEK A 
MAGNETICKÝCH KARIET - (SI) PREPOVEDANO NOŠENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - 
(HR/SCG) ZABRANJENO NOŠENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA I MAGNETSKIH ČIPOVA - (LT) DRAUDŽIAMA 
PRIE SAVĘS TURĖ TI METALINIŲ DAIKTŲ, LAIKRODŽIŲ AR MAGNETINIŲ PLOKŠTELIŲ - (EE) KEELATUD ON 
KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METĀLA PRIEKŠMETUS, 
PULKSTEŅUS UN ŅEMT LĪDZI MAGNĒTISKĀS KARTES - (BG) ЗАБРАНЕНО Е НОСЕНЕТО НА МЕТАЛНИ ПРЕДМЕТИ, 
ЧАСОВНИЦИ И МАГНИТНИ СХЕМИ - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTÓW METALOWYCH, ZEGARKÓW I 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 AUTORISÉ - (E) PROHIBIDO EL 
USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST 
VERBOTEN - (RU) ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ЗАПРЕЩАЕТСЯ ЛЮДЯМ, НЕ ИМЕЮЩИМ РАЗРЕШЕНИЯ 
- (P) PROIBIDO O USO ÀS PESSOAS NÃO AUTORIZADAS - (GR) ΑΠΑΓΟΡΕΥΣΗ ΧΡΗΣΗΣ ΣΕ ΜΗ 
ΕΠΙΤΕΤΡΑΜΕΝΑ ΑΤΟΜΑ - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE 
PERSONEN - (H) TILOS A HASZNÁLATA A FEL NEM JOGOSÍTOTT SZEMÉLYEK SZÁMÁRA - (RO) 
FOLOSIREA DE CĂTRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISĂ - (S) FÖRBJUDET FÖR 
ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVÄNDA APPARATEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR 
UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (N) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE 
PERSONER - (SF) KÄYTTÖ KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILÖILTÄ - (CZ) ZÁKAZ POUŽITÍ 
NEPOVOLANÝM OSOBÁM - (SK) ZÁKAZ POUŽITIA NEPOVOLANÝM OSOBÁM - (SI) NEPOOBLAŠČENIM 
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLAŠTENIM 
OSOBAMA - (LT) PAŠALINIAMS NAUDOTIS DRAUDŽIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL 
ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTĀM PERSONĀM IR AIZLIEGTS IZMANTOT 
APARĀTU - (BG) ЗАБРАНЕНО Е ПОЛЗВАНЕТО ОТ НЕУПЪЛНОМОЩЕНИ ЛИЦА - (PL) ZAKAZ 
UŻYWANIA 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 l’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 à un centre de collecte 
autorisé. - (E) Símbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrónicos. 
El usuario tiene la obligación de no eliminar este aparato como desecho urbano sólido mixto, sino de 
dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (D) Symbol für die getrennte Erfassung elektrischer 
und elektronischer Geräte. Der Benutzer hat pflichtgemäß dafür zu sorgen, daß dieses Gerät nicht mit 
dem gemischt erfaßten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muß er eine der autorisierten 
Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Символ, указывающий на раздельный сбор электрического 
и электронного оборудования. Пользователь не имеет права выбрасывать данное оборудование 
в качестве смешанного твердого бытового отхода, а обязан обращаться в специализированные 
центры сбора отходов. - (P) Símbolo que indica a reunião separada das aparelhagens eléctricas 
e electrónicas. O utente tem a obrigação de não eliminar esta aparelhagem como lixo municipal 
sólido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (GR) Σύμβολο που δείχνει τη 
διαφοροποιημένη συλλογή των ηλεκτρικών κια ηλεκτρονικών συσκευών. Ο χρήστης υποχρεούται 
να μην διοχετεύει αυτή τη συσκευή σαν μικτό στερεό αστικό απόβλητο, αλλά να απευθύνεται σε 
εγκεκριμένα κέντρα συλλογής. - (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) Jelölés, mely az 
elektromos és elektronikus felszerelések szelektív hulladékgyűjtését jelzi. A felhasználó köteles ezt a 
felszerelést nem a városi törmelékhulladékkal együttesen gyűjteni, hanem erre engedéllyel rendelkező 
hulladékgyűjtő központhoz fordulni. - (RO) Simbol ce indică depozitarea separată a aparatelor electrice 
şi electronice. Utilizatorul este obligat să nu depoziteze acest aparat împreună cu deşeurile solide 
mixte ci să-l predea într-un centru de depozitare a deşeurilor autorizat. - (S) Symbol som indikerar 
separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Användaren får inte sortera denna 
anordning tillsammans med blandat fast hushållsavfall, utan måste vända sig till en auktoriserad 
insamlingsstation. - (DK) Symbol, der står for særlig 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 må oppfylle forpliktelsen å ikke kaste bort dette apparatet sammen 
med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SF) Symboli, 
joka ilmoittaa sähkö- ja elektroniikkalaitteiden erillisen keräyksen. Käyttäjän velvollisuus on kääntyä 
valtuutettujen keräyspisteiden puoleen eikä välittää laitetta kunnallisena sekajätteenä. - (CZ) Symbol 
označující separovaný sběr elektrických a elektronických zařízení. Uživatel je povinen nezlikvidovat 
toto zařízení jako pevný smíšený komunální odpad, ale obrátit se s ním na autorizované sběrny. - 
(SK) Symbol označujúci separovaný zber elektrických a elektronických zariadení. Užívateľ nesmie 
likvidovať toto zariadenie ako pevný zmiešaný komunálny odpad, ale je povinný doručiť ho do 
autorizovaný zberní. - (SI) Simbol, ki označuje ločeno zbiranje električnih in elektronskih aparatov. 
Uporabnik tega aparata ne sme zavreči kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora 
obrniti na pooblaščene centre za zbiranje. - (HR/SCG) Simbol koji označava posebno sakupljanje 
električnih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odložiti ovaj aparat kao običan kruti otpad, već se 
mora obratiti ovlaštenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskirų nebenaudojamų 
elektrinių ir elektroninių prietaisų surinkimą. Vartotojas negali išmesti šių prietaisų kaip mišrių kietųjų 
komunalinių atliekų, bet privalo kreiptis į specializuotus atliekų surinkimo centrus. - (EE) Sümbol, mis 
tähistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on pöörduda volitatud 
kogumiskeskuste poole ja mitte käsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajääde. - (LV) Simbols, 
kas norāda uz to, ka utilizācija ir jāveic atsevišķi no citām elektriskajām un elektroniskajām ierīcēm. 
Lietotāja pienākums ir neizmest šo aparatūru municipālajā cieto atkritumu izgāztuvē, bet nogādāt 
to pilnvarotajā atkritumu savākšanas centrā. - (BG) Символ, който означава разделно събиране 
на електрическата и електронна апаратура. Ползвателят се задължава да не изхвърля тази 
апаратура като смесен твърд отпадък в контейнерите за смет, поставени от общината, а трябва 
да се обърне към специализираните за това центрове - (PL) Symbol, który oznacza sortowanie 
odpadów aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania się likwidowania aparatury jako mieszanych 
odpadów miejskich stałych, obowiązkiem użytkownika jest skierowanie się do autoryzowanych 
ośrodków gromadzących odpady.
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GB

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.	

   

-	 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.

      

-	 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. 
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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 CO2 shielding gas or Argon/CO2 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- 	 Protection rating of the covering.
7- 	 Technical specifications for power supply line:
	 -	 U1 : Alternating voltage and power supply frequency of welding 

machine (allowed limit ±10%).
	 -	 I1 max : Maximum current absorbed by the line.
	 -	 I1eff : effective current supplied.
8- 	 Performance of the welding circuit:
	 -	 U0 : maximum no-load voltage (open welding circuit).
	 -	 I2/U2 : 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).

	 -	 A/V-A/V : shows the range of adjustment for the welding 
current (minimum  maximum) at the corresponding arc voltage.

9-	 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.

OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE: 	 see table 1 (TAB.1)
- TORCH: 	 	 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-	  : Arc length adjustment.	

 : default setting

	  : lower arc voltage

	  : upper arc voltage

5. INSTALLATION

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

	 -	 A type (  ) 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 mm2), 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/CO2 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.

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.
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- 	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:	 0.6 - 0.8 mm
-	 Usable gas:	 CO2or Ar/CO2 mixes.
Stainless steel
-	 Usable wire diameter:	 0.8 mm
-	 Usable gas:	 Ar/O2 or Ar/CO2 (1-2%) mixtures
Aluminium and CuSi
-	 Usable wire diameter:	 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm for CuSi
-	 Usable gas:	 Ar
Flux-core wire
-	 Usable wire diameter:	 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 l/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  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  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.

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.
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I

MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE:
PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE 
ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE.

SALDATRICI A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD 
ARCO MIG/MAG E FLUX PREVISTE PER USO INDUSTRIALE E 
PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue verrà 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 procedimenti 
per saldatura ad arco, alle relative misure di protezione ed alle 
procedure di emergenza.
(Fare riferimento anche alla norma ”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 può 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 l’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.

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

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

-	 Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con 
connessioni allentate.

 

-	 Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che 
contengano o che abbiano contenuto prodotti infiammabili 
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; è 
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 
l’irraggiamento solare (se utilizzata).	

   

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

	 Ciò è normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, 
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante l’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 l’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 

riflettenti.

      

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

I 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 è assicurata la rispondenza ai limiti di base relativi 
all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente 
domestico.

L’operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da 
ridurre l’esposizione ai campi elettromagnetici:
-	 Fissare insieme il più vicino possibile i due cavi di saldatura.
-	 Mantenere la testa ed il tronco del corpo il più 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 più vicino possibile al giunto in esecuzione.
-	 Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice 
(distanza minima: 50cm).

-	 Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimità del circuito 
di saldatura.

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

-	 Apparecchiatura di classe A:
Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di 
prodotto per l’uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo 
professionale. Non è assicurata la rispondenza alla compatibilità 
elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente 
collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che 
alimenta gli edifici per l’uso domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
-	 LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
	 -	 In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
	 -	 In spazi confinati;
	 -	 In presenza di materiali infiammabili 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 
l’alimentatore di filo è 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 più saldatrici su di un solo pezzo o su più pezzi collegati 
elettricamente si può generare una somma pericolosa di 
tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, ad un 
valore che può 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 
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orizzontale di portata adeguata alla massa; in caso contrario 
(es. pavimentazioni inclinate, sconnesse etc...) esiste il 
pericolo di ribaltamento.

-	 USO IMPROPRIO: è pericolosa l’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 è 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 CO2 o miscele 
Argon/CO2 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 l’impiego di fili animati adatti all’uso senza gas di 
protezione adeguando la polarità 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 velocità 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 polarità (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
I principali dati relativi all’impiego 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:
	 -	 U1 : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della 

saldatrice (limiti ammessi ±10%).
	 -	 I1 max : Corrente massima assorbita dalla linea.
	 -	 I1 eff : Corrente effettiva di alimentazione.
8- 	 Prestazioni del circuito di saldatura:
	 -	 U0 : tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
	 -	 I2/U2 : 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 può 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 così via).

		  Nel caso i fattori d’utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente) 
vengano superati si determinerà l’intervento della protezione 
termica (la saldatrice rimane in stand-by sinché la sua 
temperatura non rientri nei limiti ammessi).

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

9- 	 Numero di matricola per l’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 è riportato nel 
capitolo 1 “Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

Nota: L’esempio di targa riportato è 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 è 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 polarità 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-	 mm  : Regolazione della potenza di saldatura.

4-	  : Regolazione della lunghezza dell’arco.	

 : impostazione di default

	  : 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 DA PERSONALE 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, umidità, 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 (  ) 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, è 

responsabilità 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; l’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 I) 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 I 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 mm2) in base alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

Collegamento 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/CO2.

- 	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 è 
appoggiato, il più vicino possibile al giunto in esecuzione.

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

Cambio polarità
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 dI efficienza.

-	 Utilizzare i cavi di saldatura più corti possibile.
-	 Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo 

in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente 
di saldatura; ciò può 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 I 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 l’estremità 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 l’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.

ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo è sotto 
tensione elettrica ed è sottoposto a forza meccanica; può quindi 
causare, non adottando opportune precauzioni, pericoli di 
shock elettrico, ferite ed innescare archi elettrici:
- 	Non indirizzare l’imboccatura della torcia contro parti del corpo.
- 	Non avvicinare alla bombola la torcia.
-	 Rimontare sulla torcia il tubetto di contatto e l’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 l’estremità 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) è normalmente 
compresa tra 5 e 12mm.
Acciai al carbonio e basso-legati
-	 Diametro fili utilizzabili:	 0.6 - 0.8mm
-	 Gas utilizzabile:	 CO2 o miscele Ar/CO2
Acciai inossidabili
-	 Diametro fili utilizzabili:	 0.8mm
-	 Gas utilizzabile:	 miscele Ar/O2 o Ar/CO2 (1-2%)
Alluminio e CuSi
-	 Diametro fili utilizzabili:	 0.8 - 1.0mm (0.8mm per CuSi
-	 Gas utilizzabile:	 Ar
Filo animato
-	 Diametro fili utilizzabili:	 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 l/min

REGOLAZIONE DELLA POTENZA DI SALDATURA (FIG. C-3)
La regolazione della potenza di saldatura in base allo spessore della 
lamiera influisce contemporaneamente sulla velocità del traino e 
sulla quantità 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  si ha una impostazione 

di base ottimale. 
Se la saldatura è troppo convessa l’arco è troppo corto o freddo. 
Bisogna perciò impiegare un arco più lungo o caldo ruotando in 
senso orario il comando.
Se la saldatura è troppo concava l’arco è troppo lungo o caldo. 
Per evitare di perforare le lamiere bisogna perciò ruotare in senso 
antiorario il comando. Se necessario è possibile anche diminuire la 
potenza di saldatura.

NOTA: È 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; 

ciò 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’integrità;
-	 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 IN AMBITO ELETTRICO-MECCANICO 
E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE I 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 polverosità dell’ambiente, ispezionare l’interno 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
NELL’EVENTUALITA’ DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, 
E PRIMA DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O 
RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO ASSISTENZA 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 funzionalità 
del ventilatore.

-	 Controllare la tensione di linea: se il valore è 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.

- 	I 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 quantità.
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RU

РУКОВОДСТВО ПОЛЬЗОВАТЕЛЯ

ВНИМАНИЕ! ПЕРЕД ТЕМ, КАК ИСПОЛЬЗОВАТЬ 
МАШИНУ, ВНИМАТЕЛЬНО ПРОЧИТАТЬ РУКОВОДСТВО 
ПОЛЬЗОВАТЕЛЯ!

СВАРОЧНЫЕ АППАРАТЫ НЕПРЕРЫВНОЙ СВАРКИ 
ДЛЯ ДУГОВОЙ СВАРКИ MIG/MAG И ВО ФЛЮСЕ ДЛЯ 
ПРОМЫШЛЕННОГО И ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО 
ИСПОЛЬЗОВАНИЯ.
Примечание: В приведенном далее тексте используется 
термин “сварочный аппарат”.

1. ОБЩАЯ ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ ДУГОВОЙ СВАРКЕ 
Рабочий должен быть хорошо знаком с безопасным 
использованием сварочного аппарата и ознакомлен 
с рисками, связанными с процессом дуговой сварки, 
с соответствующими нормами защиты и аварийными 
ситуациями.
(См. также стандарт ”EN 60974-9: Оборудование для дуговой 
сварки. Часть 9: Установка и использование”).

-	 Избегать непосредственного контакта с электрическим 
контуром сварки, так как в отсутствии нагрузки 
напряжение, подаваемое генератором, возрастает и может 
быть опасно.

- 	Отсоединять вилку машины от электрической сети перед 
проведением любых работ по соединению кабелей 
сварки, мероприятий по проверке и ремонту.

- 	Выключать сварочный аппарат и отсоединять питание 
перед тем, как заменить изношенные детали сварочной 
горелки.

-	 Выполнить электрическую установку в соответствие с 
действующим законодательством и правилами техники 
безопасности.

- 	Соединять сварочную машину только с сетью питания с 
нейтральным проводником, соединенным с заземлением.

-	 Убедиться, что розетка сети правильно соединена с 
заземлением защиты.

-	 Не пользоваться аппаратом в сырых и мокрых 
помещениях, и не производите сварку под дождем.

-	 Не пользоваться кабелем с поврежденной изоляцией или 
с плохим контактом в соединениях.

 

-	 Не проводить сварочных работ на контейнерах, емкостях 
или трубах, которые содержали жидкие или газообразные 
горючие вещества.

-	 Не проводить сварочных работ на материалах, 
чистка которых проводилась хлоросодержащими 
растворителями или поблизости от указанных веществ. 
Не проводить сварку на резервуарах под давлением.

-	 Убирать с рабочего места все горючие материалы 
(например, дерево, бумагу, тряпки и т.д.).

	 Обеспечить достаточную вентиляцию рабочего места или 
пользоваться специальными вытяжками для удаления 
дыма, образующегося в процессе сварки рядом с дугой. 
Необходимо систематически проверять воздействие 
дымов сварки, в зависимости от их состава, концентрации 
и продолжительности воздействия.

-	 Избегайте нагревания баллона различными источниками 
тепла, в том числе и прямыми солнечными лучами (если 
используется).

   

-	 Обеспечьте должную электрическую изоляцию между 
горелкой, обрабатываемой деталью и заземленными 
металлическими деталями, которые могут находиться 
поблизости (в радиусе досягаемости).

	 Этого можно достичь, надев перчатки, обувь, каску 
и спецодежду, предусмотренные для таких целей, и 
посредством использования изолирующих платформ или 
ковров.

-	 Всегда защищать глаза специальными неактиничными 
стеклами, монтированными на маски и на каски. 

	 Пользоваться защитной невозгораемой спецодеждой, 
избегая подвергать кожу воздействию ультрафиолетовых 
и инфракрасных лучей, производимых дугой ; защита 
должна относиться также к прочим лицам, находящимся 
поблизости от дуги, при помощи экранов или не 
отражающих штор.

      

-	 Прохождение сварочного тока приводит к возникновению 
электромагнитных полей (EMF), находящихся рядом с 
контуром сварки.

Электромагнитные поля могут отрицательно влиять на 
некоторые медицинские аппараты (например, водитель 
сердечного ритма, респираторы, металлические протезы и 
т. д.). 
Необходимо принять соответствующие защитные меры 
в отношении людей, имеющих указанные аппараты. 
Например, следует запретить доступ в зону работы 
сварочного аппарата.
Этот сварочный аппарат удовлетворяет техническим 
стандартам изделия для использования исключительно 
в промышленной среде в профессиональных целях. 
Не гарантируется соответствие основным пределам, 
касающимся воздействия на человека электромагнитных 
полей в бытовых условиях.

Оператор должен использовать следующие процедуры так, 
чтобы сократить воздействие электромагнитных полей:
-	 Прикрепить вместе как можно ближе два кабеля сварки.
-	 Держать голову и туловище как можно дальше от 
сварочного контура.

-	 Никогда не наматывать сварочные кабели вокруг тела.
-	 Не вести сварку, если ваше тело находится внутри 
сварочного контура. Держать оба кабеля с одной и той же 
стороны тела.

-	 Соединить обратный кабель сварочного тока со 
свариваемой деталью как можно ближе к выполняемому 
соединению.

-	 Не вести сварку рядом со сварочным аппаратом, сидя на 
нем или опираясь на сварочный аппарат (минимальное 
расстояние: 50 см).

-	 Не оставлять ферримагнитные предметы рядом со 
сварочным контуром. 

-	 Минимальное расстояние d=20см (Рис. G).

-	 Оборудование класса А:
Этот сварочный аппарат удовлетворяет техническому 
стандарту изделия для использования исключительно 
в промышленной среде в профессиональных целях. Не 
гарантируется соответствие требованиям электромагнитной 
совместимости в бытовых помещениях и в помещениях, 
прямо соединенных с электросетью низкого напряжения, 
подающей питание в бытовые помещения. 

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ПРЕДОСТОРОЖНОСТИ 
-	 ОПЕРАЦИИ СВАРКИ:
	 -	 в помещении с высоким риском электрического разряда
	 -	 в пограничных зонах
	 -	 при наличии возгораемых и взрывчатых материалов.
	 	 НЕОБХОДИМО, чтобы “ответственный эксперт” 

предварительно оценил риск и работы должны 
проводиться в присутствии других лиц, умеющих 
действовать в ситуации тревоги.

	 	 НЕОБХОДИМО использовать технические средства 
защиты, описанные в разделах 7.10; A.8; A.10 стандарта 
”EN 60974-9: Оборудование для дуговой сварки. Часть 9: 
Установка и использование”.
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-	 НЕОБХОДИМО запретить сварку, когда сварочный аппарат 
или подающее устройство проволоки поддерживаются 
рабочим (наприм., посредством ремней).

- 	НЕОБХОДИМО запретить сварку, когда рабочий приподнят 
над полом, за исключением случаев, когда используются 
платформы безопасности.

-	 НАПРЯЖЕНИЕ МЕЖДУ ДЕРЖАТЕЛЯМИ ЭЛЕКТРОДОВ 
ИЛИ ГОРЕЛКАМИ: работая с несколькими сварочными 
аппаратами на одной детали или на соединенных 
электрически деталях возможна генерация опасной 
суммы “холостого” напряжения между двумя различными 
держателями электродов или горелками, до значения, 
могущего в два раза превысить допустимый предел.

	 Квалифицированному специалисту необходимо поручить 
приборное измерение для выявления рисков и выбора 
подходящих средств защиты согласно разделу 7.9. 
стандарта ”EN 60974-9: Оборудование для дуговой сварки. 
Часть 9: Установка и использование”.

ÎСТАТОЧНЫЙ РИСК
-	 ОПРОКИДЫВАНИЕ: расположить сварочный аппарат 
на горизонтальной поверхности несущей способности, 
соответствующей массе; в противном случае (напр., пол 
под наклоном, неровный и т. д..) существует опасность 
опрокидывания.

-	 ПРИМЕНЕНИЕ НЕ ПО НАЗНАЧЕНИЮ: опасно применять 
сварочный аппарат для любых работ, отличающихся 
от предусмотренных (напр. Размораживание труб 
водопроводной сети).

-	 ПЕРЕМЕЩЕНИЕ СВАРОЧНОГО АППАРАТА: всегда 
прикреплять баллон специальными средствами, 
направленными на предотвращение случайных падений 
(если используется).

Защиты и подвижные части кожуха сварочного аппарата 
и устройства подачи проволоки должны находиться 
в требуемом положении, перед тем, как подсоединять 
сварочный аппарат к сети питания.

ВНИМАНИЕ! Любое ручное вмешательство на частях в 
движении устройства подачи проволоки, например:
- 	Замена роликов и/или направляющих проволоки;
- 	Введение проволоки в ролики;
- 	Установка катушки с проволокой;
-	 Очистка роликов, шестеренок и зоны находящейся под;
-	 Смазка шестеренок.
НЕОБХОДИМО ВЫПОЛНЯТЬ ПРИ ОТКЛЮЧЕННОМ И 
ОТСОЕДИНЕННОМ ОТ СЕТИ ПИТАНИЯ СВАРОЧНОМ 
АППАРАТЕ.

2. ВВЕДЕНИЕ И ОБЩЕЕ ОПИСАНИЕ
Этот сварочный аппарат является источником тока для 
дуговой сварки, предназначенный специально для сварки 
MAG углеродистой стали или малолегированной стали в 
среде защитного газа CO2 или смеси аргона/CO2, используя 
цельную электродную проволоку или проволоку с наполнителем 
(трубчатую).
Он подходит также для сварки MIG нержавеющей стали в среде 
защитного газа аргон + 1-2% кислорода, алюминия и CuSi (пайка) 
в среде защитного газа аргон, используя электродную проволоку, 
состав которой подходит для свариваемой детали.
Можно также использовать проволоку с наполнителем, 
предназначенную для использования без защитного газа, 
установив полярность горелки согласно указаниям изготовителя 
проволоки.
Аппарат в особенности подходит для работы с легкими 
конструкциями и для проведения кузовных работ, для сварки 
оцинкованных листов, листов с высоким пределом текучести, 
листов из нержавеющей стали и алюминия. 

ОСНОВНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
-	 Синергетическое функционирование (в автоматическом 

режиме);
-	 Время отжига проволоки в конце сварки (Burn-back) в 

зависимости от скорости проволоки;
-	 Термостатическая защита;
-	 Защита от случайных коротких замыканий из-за 

соприкосновения горелки и массы;
-	 Защита от неправильного питания (слишком высокое или 

низкое напряжение питания);
-	 Несоблюдение полярности (сварка Flux);

ПРИНАДЛЕЖНОСТИ, ВХОДЯЩИЕ В СТАНДАРТНУЮ 
КОМПЛЕКТАЦИЮ
- 	горелка;
- 	кабель возврата тока с зажимом массы;

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЯ ПО ТРЕБОВАНИЮ
-	 Переходник для баллона с аргоном;
-	 Тележка;
-	 Самозатемняющаяся маска;

3. ТехниЧеские данные
ТАБЛИчКА ДАННЫХ
Технические данные, характеризующие работу и пользование 
аппаратом, приведены на специальной табличке, их разъяснение 
дается ниже: 

Рис. А
1-	 Соответствует Европейским нормам безопасности и 

требованиям к конструкции дуговых сварочных аппаратов.
2-	 Внутренняя структурная схема сварочного аппарата.
3-	 Символ предусмотренного типа сварки.
4-	 Символ S: указывает, что можно выполнять сварку в 

помещении с повышенным риском электрического шока 
(например, рядом с металлическими массами).

5-	 Символ питающей сети: 
	 Однофазное переменное напряжение.
	 Трехфазное переменное напряжение.
6-	 Степень защиты корпуса.
7-	 Параметры электрической сети питания:
	 -	 U1 : переменное напряжение и частота питающей сети 

аппарата (максимальный допуск ± 10 %).
 	 -	 I1 макс : максимальный ток, потребляемый от сети.
 	 -	 I1 еff : эффективный ток, потребляемый от сети.
8-	  Параметры сварочного контура:
	 -	 Uo : максимальное напряжение без нагрузки (открытый 

контур сварки).
	 -	 I2/U2 : ток и напряжение, соответствующие 

нормализованным производимые аппаратом во время 
сварки.

	 -	 Х : коэффициент прерывистости работы. Показывает 
время, в течении которого аппарат может обеспечить 
указанный в этой же колонке ток. Коэффициент 
указывается в % к основному 10 - минутному циклу. 
(например, 60 % равняется 6 минутам работы с 
последующим 4-х минутным перерывом, и т. Д.).

	 -	 A/V-A/V : указывает диапазон регулировки тока сварки 
(минимальный/ максимальный) при соответствующем 
напряжении дуги.

9- 	 Серийный номер. Идентификация машины (необходим при 
обращении за технической помощью, запасными частями, 
проверке оригинальности изделия). 

10-	  : Величина плавких предохранителей 
замедленного действия, предусматриваемых для защиты 
линии.

11-	 Символы, соответствующие правилам безопасности, чье 
значение приведено в главе 1 “Общая техника безопасности 
для дуговой сварки”.

Примечание: Пример идентификационной таблички является 
указательным для объяснения значения символов и цифр: 
точные значения технических данных вашего аппарата 
приведены на его табличке.

ПРОЧИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ:
-	 СВАРОЧНЫЙ АППАРАТ: см. таблицу 1 (ТАБ. 1)
-	 ГОРЕЛКА: 	 см. таблицу 2 (ТАБ. 2)

Вес сварочного аппарата указан в таблице 1 (ТАБ. 1).
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4. ОПИСАНИЕ СВАРОЧНОГО АППАРАТА
УСТРОЙСТВА УПРАВЛЕНИЯ, РЕГУЛИРОВКИ И СОЕДИНЕНИЯ 
СВАРОЧНОГО АППАРАТА.

СВАРОЧНЫЙ АППАРАТ (рис. B)
Передняя сторона:
1-	 Панель управления (см. описание).
2-	 Сварочный кабель и горелка.
3-	 Кабель и клемма возврата тока на массу.

Задняя сторона:
4-	 Главный выключатель ON/OFF.
5-	 Соединитель трубки защитного газа.
6-	 Кабель питания.

Отделение катушки:
7-	 Положительная клемма (+).
8-	 Отрицательная клемма (-).
Примечание. Изменение полярности для сварки FLUX (без 
газа).

ПАНЕЛЬ УПРАВЛЕНИЯ СВАРОЧНЫМ АППАРАТОМ (рис. С)
1-	 Светодиод, указывающий на наличие напряжения в сети.
2-	 Светодиод, указывающий на наличие сигналов тревоги 

(включение предохранительного термостата, короткое 
замыкание между горелкой и кабелем массы, избыточное/
недостаточное напряжение.

3-	 mm  : Регулировка мощности сварки.

4-	  : Регулировка длины дуги.

	  : настройка по умолчанию

	  : меньшее напряжение дуги

	  : большее напряжение дуги

5. УСТАНОВКА

ВНИМАНИЕ! ВО ВРЕМЯ УСТАНОВКИ И 
ОСУЩЕСТВЛЕНИЯ ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ СОЕДИНЕНИЙ 
СВАРОЧНОГО АППАРАТА, ОН ДОЛЖЕН БЫТЬ ПОЛНОСТЬЮ 
ВЫКЛЮЧЕН И ОТКЛЮЧЕН ОТ ЭЛЕКТРОСЕТИ.
ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ СОЕДИНЕНИЯ РАЗРЕШАЕТСЯ 
ОСУЩЕСТВЛЯТЬ ТОЛЬКО ОПЫТНЫМ ИЛИ 
КВАЛИФИЦИРОВАННЫМ РАБОТНИКАМ.

Сборка обратного кабеля-зажима
Рис. D

РАЗМЕЩЕНИЕ СВАРОЧНОГО АППАРАТА
При выборе места установки сварочного аппарата следите, 
чтобы у входных и выходных отверстий охлаждающего воздуха 
не было препятствий; убедитесь, что в аппарат не всасываются 
электропроводящие частицы, едкие испарения, влага и т.д.
Вокруг сварочного аппарата необходимо оставить свободное 
пространство шириной, по крайней мере, 250 мм.

ВНИМАНИЕ! Устанавливайте сварочный 
аппарат на ровной поверхности, грузоподъемность 
которой соответствует весу аппарата, чтобы избежать 
опрокидывания и смещения аппарата, что может привести 
к возникновению опасных ситуаций.

ПОДСОЕДИНЕНИЕ К СЕТИ
-	 Перед выполнением любых электрических соединений 

убедитесь, что данные на табличке сварочного аппарата 
соответствуют напряжению и частоте сети, имеющейся в 
месте установки.

-	 Сварочный аппарат разрешается подключать только к системе 
питания с заземленным нейтральным проводом.

-	 Для обеспечения защиты от непрямого контакта, используйте 
дифференциальные выключатели следующего типа:

	 -	 Тип A (  ) для однофазного оборудования.

-	 Чтобы обеспечить соответствие требованиям стандарта 
EN 61000-3-11 (Flicker), сварочный аппарат рекомендуется 
подсоединять только к таким точкам сети питания, импеданс 
которых ниже Zmax = 0.15 Ом.

-	 Сварочный аппарат не соответствует требованиям стандарта 
IEC/EN 61000-3-12.

	 При подсоединении сварочного аппарата к бытовой 
электросети, монтажник или пользователь обязан убедиться, 
что к ней можно подсоединять сварочные аппараты (в случае 
необходимости свяжитесь с представителем компании, 
заведующей распределительной сетью).

Вилка и розетка
Подсоедините вилку кабеля питания к розетке сети питания, 
защищенной предохранителями или автоматическим 
выключателем; соответствующий заземляющий контакт 
должен быть соединен с заземляющим проводом (желто-
зеленый провод) сети питания. В таблице 1 (ТАБ. 1) указаны 
рекомендуемые значения в амперах линейных предохранителей 
замедленного действия, выбранные согласно максимальному 
номинальному току, который способен подавать сварочный 
аппарат, а также номинальному напряжению питания.

ВНИМАНИЕ! Несоблюдение приведенных выше 
правил снижает эффективность системы безопасности, 
предусмотренной производителем (класс I), создавая при 
этом серьезную угрозу для людей (например, электрошок) 
и имущества (например, пожар).

СОЕДИНЕНИЯ СВАРОЧНОЙ ЦЕПИ

ВНИМАНИЕ! ПЕРЕД ВЫПОЛНЕНИЕМ ОПИСАННЫХ 
НИЖЕ СОЕДИНЕНИЙ УБЕДИТЕСЬ В ТОМ, ЧТО СВАРОЧНЫЙ 
АППАРАТ ВЫКЛЮЧЕН И ОТСОЕДИНЕН ОТ СЕТИ ПИТАНИЯ.
В таблице 1 (ТАБ. 1) указаны рекомендуемые значения 
поперечного сечения сварочных кабелей (в мм2) в зависимости 
от максимального тока, подаваемого сварочным аппаратом.

Соединение с газовым баллоном (если используется)
-	 Газовый баллон, устанавливаемый на опорную поверхность 

тележки: макс. 30 кг.
- 	Прикрутите редуктор давления(*) к газовому баллону, 

используя специальный переходник, включенный в 
комплектацию, в случае использования аргона или смеси 
аргона/CO2.

- 	Подсоедините входную трубку газа к редуктору и затяните 
стяжку.

- 	Перед тем как открыть клапан баллона, ослабьте 
регулирующее кольцо редуктора давления.

(*) Деталь, приобретаемая отдельно, если она не включена в 
комплектацию изделия.

Подсоединение возвратного кабеля сварочного тока
Кабель подсоединяется к свариваемой детали или к 
металлическому стенду, на котором расположена деталь, как 
можно ближе к месту сварки.

Горелка
Подготовьте ее к загрузке проволоки, снимите форсунку и 
контактную трубку, чтобы упростить вставку проволоки.

Изменение полярности
Рис. B

- 	Откройте дверцу отделения катушки.
- 	Сварка MIG/MAG (газ):
	 - 	Подсоедините кабель горелки, идущий от устройства подачи 

проволоки, к красной клемме (+).
	 - 	Подсоедините обратный кабель зажима к черной клемме (-).
- 	Сварка FLUX (без газа):
	 - 	Подсоедините кабель горелки, идущий от устройства подачи 

проволоки, к черной клемме (-).
	 - 	Подсоедините обратный кабель зажима к красной клемме 

(+).
- 	Закройте дверцу отделения катушки.
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Рекомендации:
-	 До упора вкрутите соединители сварочных кабелей в 

быстродействующие зажимы (если имеются), чтобы 
обеспечить безупречный электрический контакт, в противном 
случае контакты перегреются, что приведет к их быстрому 
износу и потери эффективности.

-	 Используйте как можно более короткие сварочные кабели.
-	 Не используйте металлические конструкции, которые не 

являются частью обрабатываемой детали, вместо кабеля 
возврата сварочного тока, это может создать угрозу 
безопасности и привести к неудовлетворительным результатам 
сварки.

УСТАНОВКА КАТУШКИ С ПРОВОЛОКОЙ (Рис. E)

ВНИМАНИЕ! ПЕРЕД ТЕМ, КАК НАЧИНАТЬ ОПЕРАЦИИ 
ПО ЗАПРАВКЕ ПРОВОЛОКИ, ПРОВЕРИТЬ, ЧТО СВАРОЧНЫЙ 
АППАРАТ ВЫКЛЮЧЕН И ОТСОЕДИНЕН ОТ СЕТИ ПИТАНИЯ.
УБЕДИТЕСЬ, ЧТО РОЛИКИ ДЛЯ ПОДАЧИ ПРОВОЛОКИ, 
НАПРАВЛЯЮЩИЙ ШЛАНГ И НАКОНЕЧНИК СВАРОЧНОГО 
ПИСТОЛЕТА СООТВЕТСТВУЮТ ТИПУ И ДИАМЕТРУ 
ИСПОЛЬЗУЕМОЙ ПРОВОЛОКИ И ПРАВИЛЬНО 
ПРИСОЕДИНЕНЫ. НА ЭТАПАХ ЗАПРАВКИ ПРОВОЛОКИ НЕ 
ПОЛЬЗОВАТЬСЯ ЗАЩИТНЫМИ ПЕРЧАТКАМИ.
- 	Открыть разматыватель.
-	 Наденьте катушку с проволокой на шпиндель, проверьте, что 

стержень протаскивания шпинделя правильно установлен в 
соответствующем отверстии.(1a).

-	 Поднимите верхний нажимной ролик (и) и отведите его(их) от 
нижнего ролика (ов) (2a).

-	 Проверить, что ролики/ролик протягивания подходит к типу 
используемой проволоки (2b).

-	 Возьмите свободный конец сварочной проволоки на катушке 
и обрежьте погнутую часть проволоки так, чтобы на торцевой 
и боковой частях проволоки не было заусенцев. Поверните 
катушку в направлении против часовой стрелки и вставьте 
конец проволоки в направляющую трубку, протолкните его 
на глубину примерно 50 - 100 мм в направляющее отверстие 
сварочного рукава (2c).

-	 Опустите на место верхний нажимной ролик, и регулятором 
величины давления установите среднюю величину давления 
прижимного ролика. Убедитесь, что проволока находится в 
специальной борозде нижнего ролика (3).

-	 Снять сопло и контактную трубку (4a).
-	 Вставьте вилку сварочного аппарата в розетку питания, 

включите сварочный аппарат, нажмите на кнопку горелки или 
на кнопку движения проволоки на панели управления (если 
имеются), подождите, пока проволока не пройдет по всему 
направляющему шлангу и ее конец не покажется на 10 - 15 см 
из передней части горелки и отпустите кнопку.

Внимание! В течении данной операции проволока 
находится под напряжением и испытывает механические 
нагрузки, поэтому в случае несоблюдения техники 
безопасности, может привести к электрическому шоку, 
ранениям и привести к зажиганию нежелательных 
электрических дуг:
-	 Не направляйте горелку в сторону тела.
-	 Не подносите горелку близко к газовому баллону.
-	 Заново монтировать на горелку контактную трубку и сопло 

(4b).
-	 Настройте механизм подачи проволоки так, чтобы проволока 

подавалась плавно и без рывков. Отрегулируйте давление 
роликов и тормозящее усилие шпинделя на катушку так, чтобы 
усилие было минимальным, но проволока не проскальзывала 
в борозде и при прекращении подачи не образовывалась 
петля из проволоки под воздействием инерции катушки.

-	 Обрежьте выступающий конец проволоки из наконечника так, 
чтобы осталось 10-15 мм.

- 	Закрыть отделение для разматывателя.

6. СВАРКА: ОПИСАНИЕ РАБОЧЕЙ ПРОЦЕДУРЫ
SHORT ARC (КОРОТКАЯ ДУГА)
Плавление проволоки и отделение капель происходит за счет 
последовательных коротких замыканий конца проволоки и 
плавильной ванны (до 200 раз в секунду). Длина выступающей 

части проволоки (stick-out) обычно составляет от 5 до 12 мм.
Углеродистая и малолегированная сталь
-	 Диаметр используемой проволоки:	 0.6 - 0.8 мм
-	 Используемый газ:	 CO2 или смесь Ar/CO2
Нержавеющая сталь
-	 Диаметр используемой проволоки:	 0.8 мм
-	 Используемый газ:	 смесь Ar/O2 или Ar/CO2 (1-2%)
Алюминий и CuSi
-	 Диаметр используемой проволоки:	 0.8 - 1.0 мм (0.8 мм для CuSi
-	 Используемый газ:	 Ar
Проволока с наполнителем
-	 Диаметр используемой проволоки:	 0.8 - 1.2 мм (модель 140 A)
		  0.8 - 0.9 мм (модель 115 A)
-	 Используемый газ:	 Отсутствует

ЗАЩИТНЫЙ ГАЗ
Расход защитного газа должен составлять 8-14 л/мин

РЕГУЛИРОВКА МОЩНОСТИ СВАРКИ (РИС. C-3)
Регулировка мощности сварки на основании толщины листа 
одновременно влияет на скорость волочения и на силу тока, 
подаваемую присадочной проволоке.
Используются две различные шкалы (РИС. C-5), которые 
указывают на максимальную толщину свариваемой детали в 
зависимости от используемой проволоки.
Среднее положение регулятора длины дуги  является 

оптимальной отправной точкой при сварке в различных рабочих 
условиях.

РЕГУЛИРОВКА ДЛИНЫ ДУГИ (РИС. C-4)
Регулировка длины дуги позволяет увеличить или уменьшить 
теплоприток во время сварки. В большинстве случаев среднее 
положение регулятора  обеспечивает оптимальную базовую 

установку. 
Если сварка слишком выпуклая, это означает, что дуга слишком 
короткая, т.е. холодная. В этом случае необходимо использовать 
более длинную, т.е. горячую дугу, повернув регулятор по часовой 
стрелке.
Если сварка слишком глубокая, это означает, что дуга слишком 
длинная, т.е. горячая. Чтобы избежать перфорирования листа, 
регулятор необходимо повернуть против часовой стрелки. В 
случае необходимости можно снизить мощность сварки.

ПРИМЕЧАНИЕ: В отделении катушки имеется табличка с 
указанием толщины в зависимости от материала и газа, который 
предполагается использовать (рис. F).

7. ТЕХ ОБСЛУЖИВАНИЕ

ВНИМАНИЕ! ПЕРЕД ПРОВЕДЕНИЕМ ОПЕРАЦИЙ 
ТЕХОБСЛУЖИВАНИЯ ПРОВЕРИТЬ, ЧТО СВАРОЧНЫЙ 
АППАРАТ ОТКЛЮЧЕН И ОТСОЕДИНЕН ОТ СЕТИ ПИТАНИЯ.

ПЛАНОВОЕ ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ
ОПЕРАЦИИ ПЛАНОВОГО ТЕХОБСЛУЖИВАНИЯ 
ВЫПОЛНЯЮТСЯ ОПЕРАТОРОМ.

Горелка
-	 Не оставляйте горелку или её кабель на горячих предметах, 

это может привести к расплавлению изоляции и сделает 
горелку и кабель непригодными к работе.

-	 Регулярно проверяйте крепление труб и патрубков подачи 
газа.

-	 При каждой смене катушки со сварочной проволокой 
продувайте сухим сжатым воздухом под давлением не более 
(макс. 5бар) шланг подачи проволоки и проверяйте его 
состояние.

-	 Ежедневно проверяйте состояние и правильность монтажа 
деталей конечной части горелки: сопла, контактной трубки и 
газового диффузора.

Подача проволоки
- 	Проверить степень износа роликов, протягивающих 

проволоку. Периодически удалять металлическую 
пыль, откладывающуюся в зоне протягивания (ролики и 
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направляющая проволоки на входе и выходе).

ВНЕПЛАНОВОЕ ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ
ВНЕПЛАНОВОЕ ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ ДОЛЖНО 
ОСУЩЕСТВЛЯТЬСЯ ТОЛЬКО ОПЫТНЫМ ИЛИ 
КВАЛИФИЦИРОВАННЫМ В ЭЛЕКТРОМЕХАНИЧЕСКОЙ 
ОБЛАСТИ ПЕРСОНАЛОМ СОГЛАСНО ПОЛОЖЕНИЯМ 
ТЕХНИЧЕСКОЙ НОРМЫ IEC/EN 60974-4.

Внимание! Никогда не снимайте панель   
и не проводите никаких работ внутри корпуса      
аппарата, не отсоединив предварительно вилку от 
электриЧеской сети.
Выполнение проверок под напряжением может привести 
к серьезным электротравмам, так как возможен 
непосредственный контакт с токоведущими частями 
аппарата и/или повреждениям вследствие контакта с 
частями в движении.
-	 Регулярно осматривайте внутреннюю часть аппарата, в 

зависимости от частоты использования и запыленности 
рабочего места. Удаляйте накопившуюся на трансформаторе, 
сопротивлении и выпрямителе пыль при помощи струи сухого 
сжатого воздуха с низким давлением (макс. 10бар).

-	 Не направлять струю сжатого воздуха на электрические платы; 
произвести их очистку очень мягкой щеткой или специальными 
растворителями.

-	 Проверить при очистке, что электрические соединения хорошо 
закручены и на кабелепроводке отсутствуют повреждения 
изоляции.

-	 После окончания операции техобслуживания верните панели 
аппарата на место и хорошо закрутите все крепежные винты.

-	 Никогда не проводите сварку при открытой машине.
-	 После выполнения техобслуживания или ремонта 

подсоедините обратно соединения и кабели так, как они 
были подсоединены изначально, следя за тем, чтобы они 
не соприкасались с подвижными частями или частями, 
температура которых может значительно повыситься. 
Закрепите все провода стяжками, вернув их в первоначальный 
вид, следя за тем, чтобы соединения первичной обмотки 
высокого напряжения были бы должным образом отделены от 
соединений вторичной обмотки низкого напряжения. 

	 Для закрытия металлоконструкции установите обратно все 
гайки и винты.

8. ПОИСК НЕИСПРАВНОСТЕЙ
В случаях неудовлетворительной работы аппарата, перед 
ПРОВЕДЕНИЕМ СИСТЕМАТИЧЕСКОЙ ПРОВЕРКИ И 
обращением в сервисный центр, проверьте следующее:
-	 Убедиться, что основной выключатель включен и горит 

соответствующая лампа. Если это не так, то напряжение сети 
не доходит до аппарата, поэтому проверьте линию питания 
(кабель, вилку и/или розетку, предохранитель и т. д.).

-	 Проверить, не загорелась ли желтая индикаторная 
лампа, которая сигнализирует о срабатывании защиты 
от перенапряжения или недостаточного напряжения или 
короткого замыкания.

-	 Для отдельных режимов сварки необходимо соблюдать 
номинальный временной режим, т. е. делать перерывы в 
работе для охлаждения аппарата. В случаях срабатывания 
термозащиты подождите, пока аппарат не остынет 
естественным образом, и проверьте состояние вентилятора.

-	 Проверить напряжение линии: если значение слишком 
высокое или слишком низкое, сварочный аппарат остается 
заблокированным.

-	 Убедиться, что на выходе аппарата нет короткого замыкания, в 
случае его наличия, устраните его.

-	 Проверить качество и правильность соединений сварочного 
контура, в особенности зажим кабеля массы должен быть 
соединен с деталью, без наложения изолирующего материала 
(например, красок).

- Защитный газ должен быть правильно подобран по типу и 
процентному специальных упаковках или контейнерах.
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 FIG. A

WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

MODEL

I2 max (A) 230V 230V mm2 kg m/min

115 T16A 16A 10 10.7 1 - 18

140 T16A 16A 16 10.8 1 - 20

 TAB. 1

 TAB. 2

%
A/V - A/V (max A/V)

% %
A A A
V V V

1

X
I2
U2

VU0

U1 V I1 effI1 max AA
50/60Hz

IP

EN 60974-1 FUSE T  A1 f1
f2

1

22
3
4
5
6

9

8

7

11

10

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

MODEL        VOLTAGE CLASS: 113V

I2 max (A) I max (A) X (%)

115
115 35 ArCO2/CO2

STEEL: 0.6 ÷ 1
AL: 0.8 ÷ 1
INOX: 0.8

FLUX CORED: 0.8 ÷ 1.2

90 35 NO GAS

140
140 35 ArCO2/CO2

115 35 NO GAS
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 FIG. B
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 FIG. C
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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.

( I ) 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 qualità 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 validità 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 responsabilità per tutti i danni diretti ed indiretti. 

( F ) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’engage à remplacer gratuitement les composants endommagés à la 
suite d’une mauvaise qualité de matériel ou d’un défaut de fabrication durant une période de 12 mois à compter de la mise en service de 
la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, même sous garantie, doivent être expédiées en FRANCO DESTINATION 
et seront renvoyées en PORT DÛ. Font exception à cette règle les machines considérées comme biens de consommation selon la 
directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de l’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 à 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 ) GARANTÍA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las máquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitución de las 
piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricación en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta 
en funcionamiento de la máquina, comprobada en el certificado. Las máquinas entregadas, incluso en garantía, deberán ser enviadas 
a PORTE PAGADO y se devolverán a PORTE DEBIDO. Son excepción, según cuanto establecido, las máquinas que se consideran 
bienes de consumo según la directiva europea 1999/44/CE sólo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado 
de garantía tiene validez sólo si está acompañado de resguardo fiscal o albarán de entrega. Los problemas derivados de una mala 
utilización, modificación o negligencia están excluidos de la garantía. Además, se declina cualquier responsabilidad por todos los daños 
directos e indirectos.

( D ) GEWÄHRLEISTUNG
Der Hersteller übernimmt die Gewährleistung für den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu 
ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualität und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft 
werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurückgesendet, muß dies - auch im Rahmen der 
Gewährleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschließend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurückgesendet. Von den 
Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europäischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgüter fallen, und nur 
dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gültig, wenn ihm der Kassenbon oder der 
Lieferschein beiliegt. Unsere Gewährleistung bezieht sich nicht auf Schäden aufgrund fehlerhafter oder nachlässiger Behandlung oder 
aufgrund von Fremdeinwirkung. Außerdem wird jede Haftung für direkte und indirekte Schäden ausgeschlossen.

( RU ) ГАРАНТИЯ
Компания-производитель гарантирует хорошую работу машинного оборудования и обязуется бесплатно произвести замену 
частей, имеющих неисправности, явившиеся следствием плохого качества материала или дефектов производства, в течении 12 
месяцев с даты пуска в эксплуатацию машинного оборудования, проставленной на сертификате. Возвращенное оборудование, 
даже находящееся под действием гарантии, должно быть направлено на условиях ПОРТО ФРАНКО и будет возвращено в 
УКАЗАННОЕ МЕСТО. Из оговоренного выше исключается машинное оборудование, считающееся товарами потребления, в 
соответствии с европейской директивой 1999/44/EC, только в том случае, если они были проданы в государствах, входящих 
в ЕС. Гарантийный сертификат считается действительным только при условии, что к нему прилагается товарный чек или 
товаросопроводительная накладная. Неисправности, возникшие из-за неправильного использования, порчи или небрежного 
обращения, не покрываются действием гарантии. Дополнительно производитель снимает с себя любую ответственность за 
какой-либо прямой или непрямой ущерб.

( P ) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das máquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituição 
das peças que porventura se deteriorarem devido à má qualidade de material e por defeitos de fabricação no prazo de 12 meses da data 
de entrada da máquina em funcionamento, comprovada no certificado. As máquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverão ser 
despachadas em PORTO FRANCO e serão devolvidas com FRETE A PAGAR. São excepção, a quanto estabelecido, as máquinas que 
são 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 utilização imprópria, adulteração ou descuido, são excluídos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de 
qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

( GR ) ΕΓΓΥΗΣΗ
Η κατασκευαστική εταιρία εγγυάται την καλή λειτουργία των μηχανών και δεσμεύεται να εκτελέσει δωρεάν την αντικατάσταση τμημάτων 
σε περίπτωση φθοράς τους εξαιτίας κακής ποιότητας υλικού ή ελαττωμάτων κατασκευής, εντός 12 μηνών από την ημερομηνία θέσης σε 
λειτουργίας του μηχανήματος επιβεβαιωμένη από το πιστοποιητικό. Τα μηχανήματα που επιστρέφονται, ακόμα και αν είναι σε εγγύηση, 
θα στέλνονται ΧΩΡΙΣ ΕΠΙΒΑΡΥΝΣΗ και θα επιστρέφονται με έξοδα ΠΛΗΡΩΤΕΑ ΣΤΟΝ ΠΡΟΟΡΙΣΜΟ. Εξαιρούνται από τα οριζόμενα τα 
μηχανήματα που αποτελούν καταναλωτικά αγαθά σύμφωνα με την ευρωπαϊκή οδηγία 1999/44/EC μόνο αν πωλούνται σε κράτη μέλη 
της ΕΕ. Το πιστοποιητικό εγγύησης ισχύει μόνο αν συνοδεύεται από επίσημη απόδειξη πληρωμής ή απόδειξη παραλαβής. Ενδεχόμενα 
προβλήματα οφειλόμενα σε κακή χρήση, παραποίηση ή αμέλεια, αποκλείονται απο την εγγύηση. Απορρίπτεται, επίσης, κάθε ευθύνη για 
οποιαδήποτε βλάβη άμεση ή έμμεση.
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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 reçu of van het ontvangstbewijs. De inconveniënten 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 ) JÓTÁLLÁS
A gyártó cég jótállást vállal a gépek rendeltetésszerű üzemeléséért illetve vállalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az 
alapanyag rossz minőségéből valamint gyártási hibából erednek a gép üzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolható napjától 
számított 12 hónapon belül. A cserélendő alkatrészeket még a jótállás keretében is BÉRMENTESEN kell visszaküldeni, amelyek 
UTÓVÉTTEL lesznek a vevőhöz kiszállítva. Kivételt képeznek e szabály alól azon gépek, melyek az Európai Unió 199/44/EC irányelve 
szerint meghatározott fogyasztási cikknek minősülnek, s az EU tagországaiban kerültek értékesítésre. A jótállás csak a blokki igazolás 
illetve szállítólevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerű használatból, megrongálásból illetve nem megfelelő gondossággal 
való kezelésből eredő rendellenességek a jótállást kizárják. Kizárt továbbá bárminemű felelősségvállalás minden közvetlen és közvetett 
kárért.

( RO ) GARANŢIE 
Fabricantul garantează buna funcţionare a aparatelor produse şi se angajează la înlocuirea gratuită a pieselor care s-ar putea deteriora din 
cauza calităţii scadente a materialului sau din cauza defectelor de construcţie în max. 12 luni de la data punerii în funcţiune a aparatului, 
dovedită cu certificatul de garanţie. Aparatele restituite, chiar dacă sunt în garanţie, se vor expedia FĂRĂ PLATĂ şi se vor restitui CU 
PLATA LA PRIMIRE. Fac excepţie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca şi bunuri de consum, conform directivei europene 
1999/44/EC, numai dacă acestea sunt vândute în statele membre din UE. Certificatul de garanţie este valabil numai dacă este însoţit de 
bonul fiscal sau de fişa de livrare. Nefuncţionarea cauzată de o utilizare improprie, manipulare inadecvată sau neglijenţă este exclusă din 
dreptul la garanţie. În plus fabricantul îşi declină orice responsabilitate faţă de toate daunele provocate direct şi indirect.

( S ) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och åtar sig att kostnadsfritt byta ut delar som går sönder p.g.a. dålig materialkvalitet 
och defekter inom 12 månader efter idriftsättningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lämnas tillbaka, även om 
de täcks av garantin, måste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PÅ MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag från 
detta utgörs av de maskiner som räknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och då enbart om de har sålts till något av 
EU:s medlemsländer. Garantisedeln är bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror på felaktig användning, 
åverkan eller vårdslöshet täcks inte av garantin. Tillverkaren frånsäger sig även allt ansvar för direkt och indirekt skada. 

( DK ) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der måtte fremvise 
defekter på grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i løbet af de første 12 måneder efter maskinens idriftsættelsesdato, 
der fremgår af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. 
EFTERKRAV. Dette gælder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EØF udgør forbrugsgoder, men kun på betingelse 
af at de sælges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlægges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien dækker ikke 
for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skødesløshed. Producenten fralægger sig desuden ethvert ansvar for 
alle direkte og indirekte skader.

( N ) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg å utføre gratis bytte av deler som blir ødelagt på grunn av en 
dårlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstår innen 12 måneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med 
sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, også i løpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED 
BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhører forbrukningsvarer ifølge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges 
i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstår på 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 hyvän toimivuuden sekä huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden 
osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisällä koneen käyttöönottopäivästä, mikä ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myös 
takuussa olevat, on lähetettävä LÄHETTÄJÄN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. 
Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyödykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, 
jos ne myydään EU:n jäsen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. 
Takuu ei kata väärinkäytöstä, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisäksi yritys kieltäytyy ottamasta vastuuta 
kaikista välittömistä tai välillisistä vaurioista. 

( CZ ) ZÁRUKA
Výrobce ručí za správnou činnost strojů a zavazuje se provést bezplatnou výměnu dílů opotřebovaných z důvodu špatné kvality materiálu 
a následkem konstrukčních vad do 12 měsíců od data uvedení stroje do provozu, uvedeného na záručním listě. Vrácené stroje a to i v 
záruční době musí být odeslány se ZAPLACENÝM POŠTOVNÝM a budou vráceny na NÁKLADY PŘÍJEMCE. Na základě dohody tvoří 
výjimku stroje spadající do spotřebního majetku ve smyslu směrnice 1999/44/ES pouze za předpokladu, že byly prodány v členských 
státech EU. Záruční list má platnost pouze v případě, že je předložen spolu s účtenkou nebo dodacím listem. Poruchy vyplývající z 
nesprávného použití, úmyslného poškození nebo chybějící péče nespadají do záruky. Odpovědnost se dále nevztahuje na všechny přímé 
a nepřímé škody.

( SK ) ZÁRUKA
Výrobca ručí za správnu činnosť strojov a zaväzuje sa vykonať bezplatnú výmenu dielov opotrebovaných z dôvodu zlej kvality materiálu 
a následkom konštrukčných vád do 12 mesiacov od dátumu uvedenia stroja do prevádzky, uvedeného na záručnom liste. Vrátené stroje 
a to i v podmienkach záručnej doby musia byť odoslané so ZAPLATENÝM POŠTOVNÝM a budú vrátené na NÁKLADY PRÍJEMCU. Na 
základe dohody výnimku tvoria stroje spadajúce do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, že boli 
predané v členských štátoch EÚ. Záručný list je platný len v prípade, keď je predložený spolu s účtenkou alebo dodacím listom. Poruchy 
vyplývajúce z nesprávneho použitia, neoprávneného zásahu alebo nedostatočnej starostlivosti nespadajú do záruky. Zodpovednosť sa 
ďalej nevzťahuje na všetky priame i nepriame škody.
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( SI ) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplačno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe 
kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 me secev od dne začetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, 
tudi če zanje še velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroške stranke in bodo na stroške stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so 
stroji, ki so del potrošnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le če so bili prodani v državi članici EU. Garancijsko potrdilo je 
veljavno le, če sta mu priložena veljaven račun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, 
garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavrača odgovornost za vse neposredne in posredne poškodbe.

( HR/SCG ) GARANCIJA
Proizvođač garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvršiti besplatno zamjenu dijelova koji su oštećeni zbog loše kvalitete materijala 
i zbog tvorničkih grešaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrđen na garantnom listu. Vraćeni strojevi, i ako su 
pod garancijom, moraju biti poslani bez plaćanja troškova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vraćaju kao potrošni materijal, u skladu sa 
Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama članicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popraćen računom 
ili dostavnom listom. Oštećenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvršenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. 
Proizvođač se ujedno odriče bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne štete.

( LT ) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaištingą įrenginio veikimą ir įsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidėvėjusias as susigadinusias 
dėl prastos medžiagos kokybės ar dėl konstrukcijos defektų 12 mėnesių laikotarpyje nuo įrenginio paleidimo datos, kuri turi būti paliudyta 
pažymėjimu. Grąžinami įrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi būti siunčiami ir bus sugrąžinti atgal PIRKĖJO lėšomis. Išimtį aukščiau 
aprašytai sąlygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyvą gali būti laikomi plataus vartojimo prekėmis bei yra 
parduodami tik ES šalyse. Garantinis pažymėjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio čekio arba pristatymo dokumento. 
Į garantiją nėra įtraukti nesklandumai, susiję su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priežiūra. Gamintojas taip pat 
atsiriboja nuo atsakomybės už 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 tõttu, 12 kuu jooksul alates masina käikupanemise sertifikaadil tõestatud kuupäevast. 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 müüdud ÜE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- või kättetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hõlma 
riknemisi, mis on põhjustatud seadme väärast käsitsemisest, modifitseerimisest või hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma 
kõigi otseste või kaudsete kahjude eest.

( LV ) GARANTIJA
Ražotājs garantē mašīnu labu darbspēju un apņemas bez maksas nomainīt detaļas, kuras nodilst materiāla sliktas kvalitātes dēļ vai 
ražošanas defektu dēļ 12 mēnešu laikā kopš sertifikātā norādītā mašīnas ekspluatācijas sākuma datuma. Atpakaļ nosūtāmas mašīnas, 
pat to garantijas laikā, ir jānosūta saskaņā ar FRANKO-OSTA noteikumiem un ražotājs tās atgriezīs uz NORĀDĪTO OSTU. Minētie 
nosacījumi neattiecas uz mašīnām, kuras saskaņā ar Eiropas direktīvu 1999/44/EC tiek uzskatītas par patēriņa preci, bet tikai gadījumā, ja 
tās tiek pārdotas ES dalībvalstīs. Garantijas sertifikāts ir spēkā tikai kopā ar kases čeku vai pavadzīmi. Garantija neattiecās uz gadījumiem, 
kad bojājumi ir radušies nepareizās izmantošanas, noteikumu neievērošanas vai nolaidības dēļ. Turklāt, šajā gadījumā ražotājs noņem 
jebkādu atbildību par tiešajiem un netiešajiem zaudējumiem.

( BG ) ГАРАНЦИЯ
Фирмата производител гарантира за доброто функциониране на машините и се задължава да извърши безплатно подмяната на 
части, които са се повредили, заради некачествен материал или производствени дефекти, до 12 месеца от датата на пускане 
в действие на машината, доказана с гаранционна карта. Върнатите машини, дори и в гаранция, трябва да бъдат изпратени 
със ЗАПЛАТЕН ПРЕВОЗ и ще бъдат върнати с НАЛОЖЕН ПЛАТЕЖ. С изключение на машините, които се считат за движимо 
имущество за постоянно ползване, както е установено от европейската директива 1999/44/ЕС, само ако машините са продавани 
в страни членки на Европейския съюз. Гаранционната карта е валидна, само ако е придружена от фискален бон или разписка за 
доставка. Нередностите, произтичащи от лоша употреба или небрежност, са изключени от гаранцията. Освен това се отклонява 
всякаква отговорност за директни или индиректни щети.

( PL ) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidłowe funkcjonowanie urządzeń i zobowiązuje się do bezpłatnej wymiany części, które zepsują się w 
wyniku złej jakości materiału lub wad fabrycznych w ciągu 12 miesięcy od daty uruchomienia urządzenia, poświadczonej na gwarancji. 
Urządzenia przesłane do Producenta, również w okresie gwarancji, należy wysłać na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostaną 
one zwrócone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjątkiem są te urządzenia, które są odsyłane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie 
z dyrektywą europejską 1999/44/WE, wyłącznie, jeżeli zostały sprzedane w krajach członkowskich UE. Karta gwarancyjna jest ważna 
wyłącznie, jeżeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowód dostawy. Trudności wynikające z nieprawidłowego użytkowania, naruszenia lub 
niedbałości o urządzenia nie są objęte gwarancją. Producent nie ponosi odpowiedzialności za wszelkie szkody pośrednie i bezpośrednie.
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GB	 CERTIFICATE OF GUARANTEE
I	 CERTIFICATO DI GARANZIA
F	 CERTIFICAT DE GARANTIE
E	 CERTIFICADO DE GARANTIA
D	 GARANTIEKARTE
RU	 ГАРАНТИЙНЫЙ СЕРТИФИКАТ
P	 CERTIFICADO DE GARANTIA
GR	 PISTOPOIHTIKO EGGUHSHS

NL	 GARANTIEBEWIJS
H	 GARANCIALEVÉL
RO	 CERTIFICAT DE GARANŢIE 
S	 GARANTISEDEL
DK	 GARANTIBEVIS
N	 GARANTIBEVIS
SF	 TAKUUTODISTUS
CZ	 ZÁRUČNÍ LIST

SK	 ZÁRUČNÝ LIST
SI	 CERTIFICAT GARANCIJE
HR/SCG  	GARANTNI LIST
LT	 GARANTINIS PAŽYMĖJIMAS
EE	 GARANTIISERTIFIKAAT
LV	 GARANTIJAS SERTIFIKĀTS
ВG	  ГАРАНЦИОННА КАРТА
PL	 CERTYFIKAT GWARANCJI

MOD. / MONT / МОД./ ŰRLAP / MUDEL  /  МОДЕЛ   /  Št /  Br.

.........................................................................................................

NR. / ARIQM /  È. /  Č. / НОМЕР:

.........................................................................................................

GB Date of buying - I Data di acquisto - F Date d’achat - E Fecha de 
compra - D Kauftdatum - RU Дата продажи - P Data de compra - GR 
Hmeromhniva agorav" - NL Datum van aankoop - H Vásárlás kelte - RO 
Data achiziţiei - S Inköpsdatum - DK Købsdato - N Innkjøpsdato - SF 
Ostopäivämäärä - CZ Datum zakoupení - SK Dátum zakúpenia - SI 
Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje - LT Pirkimo data - EE Ostu 
kuupäev - LV Pirkšanas datums - ВG ДАТА НА ПОКУПКАТА - PL 
Data zakupu:

.........................................................................................................
GB	 Sales company	 (Name and Signature)
I	 Ditta rivenditrice	 (Timbro e Firma)
F	 Revendeur	 (Chachet et Signature)
E	 Vendedor	 (Nombre y sello)
D	 Händler	 (Stempel und Unterschrift)
RU	 ШТАМП и ПОДПИСЬ	 (ТОРГОВОГО ПРЕДПРИЯТИЯ)
P	 Revendedor	 (Carimbo e Assinatura)
GR	 Katavsthma pwvlhsh"	 (Sf ragivda kai upografhv)
NL	 Verkoper	 (Stempel en naam)
H	 Eladás helye 	 (Pecsét és Aláírás)
RO	 Reprezentant comercial	(Ştampila şi semnătura)
S	 Återförsäljare	 (Stämpel och Underskrift)

DK	 Forhandler 	 (stempel og underskrift)
N	 Forhandler	 (Stempel og underskrift)
SF	 Jälleenmyyjä 	 (Leima ja Allekirjoitus)
CZ	 Prodejce 	 (Razítko a podpis)
SK	 Predajca 	 (Pečiatka a podpis)
SI	 Prodajno podjetje 	 (Žig in podpis)
HR/SCG	 Tvrtka prodavatelj 	 (Pečat i potpis)
LT	 Pardavėjas  	 (Antspaudas ir Parašas)
EE	 Edasimüügi firma 	 (Tempel ja allkiri)
LV	 Izplātītājs 	 (Zîmogs un paraksts)
ВG	 ПРОДАВАЧ 	 (Подпис и Печат)
PL	 Firma odsprzedająca 	 (Pieczęć i Podpis)

GB	 The product is in compliance with:
I	 Il prodotto è conforme a: 
F	 Le produit est conforme aux:
E	 Het produkt overeenkomstig de:
D	 Die maschine entspricht: 
RU	 Заявляется, что изделие соответствует:
P	 El producto es conforme as:
GR	 Ôï ðñïúüíåßíáé êáôáóêåõáóìÝíï óýìöùíá ìå ôç:
NL	 O produto è conforme as:
H	 A termék megfelel a következőknek:
RO	 Produsul este conform cu:
S	 Att produkten är i överensstämmelse med:

DK	 At produktet er i overensstemmelse med:
N	 At produktet er i overensstemmelse med: 
SF	 Että laite mallia on yhdenmukainen direktiivissä:
CZ	 Výrobok je v súlade so:
SK	 Výrobek je ve shodě se:
SI	 Proizvod je v skladu z: 
HR/SCG   Proizvod je u skladu sa:
LT	 Produktas atitinka:
EE	 Toode on kooskõlas:
LV	 Izstrādājums atbilst:
BG	 Продуктът отговаря на:
PL	 Produkt spełnia wymagania następujących Dyrektyw:

(GB) DIRECTIVE - (I) DIRETTIVA - (F) DIRECTIVE - 
(E) RICHTLIJN - (D) RICHTLINIE - (RU) ДИРЕКТИВЕ - 
(P) DIRECTIVA - (GR) ÊÁÔÅÕÈÕÍÔÇÑÉÁ ÏÄÇÃÉÁ - (NL) DIRECTIVA - 
(H) IRÁNYELV - (RO) DIRECTIVA - (S) DIREKTIV - 
(DK) DIREKTIV - (N) DIREKTIV - (SF) DIREKTIIVI - 
(CZ) SMERNICOU - (SK) NAPUTAK - (SI) DIRETKIVA - 
(HR/SCG) SMĚRNICÍ - (LT) DIREKTYVĄ - (EE) DIREKTIIVIGA -  
(LV) DIREKTĪVAI - (BG) ДИРЕКТИВА НА ЕС - 
(PL) DYREKTYWA

LVD 2006/95/EC + Amdt.

(GB) DIRECTIVE - (I) DIRETTIVA - (F) DIRECTIVE - 
(E) RICHTLIJN - (D) RICHTLINIE - (RU) ДИРЕКТИВЕ - 

(P) DIRECTIVA - (GR) ÊÁÔÅÕÈÕÍÔÇÑÉÁ ÏÄÇÃÉÁ - (NL) DIRECTIVA - 
(H) IRÁNYELV - (RO) DIRECTIVA - (S) DIREKTIV - 
(DK) DIREKTIV - (N) DIREKTIV - (SF) DIREKTIIVI - 

(CZ) SMERNICOU - (SK) NAPUTAK - (SI) DIRETKIVA - 
(HR/SCG) SMĚRNICÍ - (LT) DIREKTYVĄ - (EE) DIREKTIIVIGA -  

(LV) DIREKTĪVAI - (BG) ДИРЕКТИВА НА ЕС - 
(PL) DYREKTYWA

EMC 2004/108/EC + Amdt.


