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MIG-MAG ¢ TIG (DC) « MMA

Cod.954618

(EN)  INSTRUCTION MANUAL
(ITY  MANUALE D'ISTRUZIONE

(FR)  MANUEL D'INSTRUCTIONS

(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG

(RU) PYKOBOOCTBO MNOJb30BATENS
(PT)  MANUAL DE INSTRUGOES

(NL)  INSTRUCTIEHANDLEIDING

(EL)  ErXEIPIAIO XPHZHZ

(RO) MANUAL DE INSTRUCTIUNI

(SV) BRUKSANVISNING

(CS) NAVOD K POUZITI

(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

(PL) INSTRUKCJA OBSLUGI

(FI)  OHJEKIRJA

(DA)  INSTRUKTIONSMANUAL

(NO) BRUKERVEILEDNING

(SL)  PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
(SK) NAVOD NA POUZITIE

(HU) HASZNALATI UTASITAS

(LT)  INSTRUKCIJY KNYGELE

(ET)  KASUTUSJUHEND

(LV)  ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOACTBO C MHCTPYKLUUU
(AR)  Juiidl Js

Professional MIG-MAG, TIG (DC), MMA welding machines with inverter.

Saldatrici professionali ad inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

Postes de soudage professionnels ainverseur MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

Soldadoras profesionales con inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

Professionelle SchweiBmaschinen MIG-MAG, TIG (DC), MMA mit Invertertechnik.

MpogpbeccuoHanbHble ceapoyHbie annapamsi ¢ uHeepmepom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

Professionele lasmachines met inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

EmayyeAuarikoi auykoAAntég ue ivBéprep MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

Aparate de sudura cu invertor pentru sudura MIG-MAG, TIG (DC), MMA, destinate uzului profesional.

Professionella svetsar med véxelriktare MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

Profesiondlni svarovaci agregaty pro svarovani MIG-MIAG, TIG (DC), MMA.

) (HR-SR) Profesionalni stroj za varenje sa inverterom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

Profesjonalne spawarki inwerterowe MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

Professionelle svejsemaskiner med inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

Profesjonelle sveisebrenner med inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

Profesionalni varilni aparati s frekvenenim menjalnikom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

Profesiondlne zvdracie agregaty pre zvdranie MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

Professzionalis MIG-MAG, TIG (DC), MMA inverthegeszt6k.

Profesionaliis suvirinimo aparatai su Inverteriu MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

Inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA professionaalsed keevitusaparaadid.

Profesionalie metinasanas aparati ar invertoru MIG-MAG, TIG (DC), MMA metinasanai.

pogpbecuoHanHu uHeepmMopHuU enekmpoxeHu 3a 3agapsisaHe MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (HR-SR) LEGENDA OZNAKA QPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. R
(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(RU) JNIEFEHOA CUMBOJIOB BE3OMNACHOCTU, OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E PROIBIDO. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. (HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI.
(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YITOXPEQZHZ KAI ANArTOPEYZHZ. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE SI (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. _
DE INTERZICERE. N " (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
(sv) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. 3 (BG) NEFEHOA HA 3HAUUTE 3A ONACHOCT, 3A0B/DKUTENHU U 3A 3ABEPAHA.
\(CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM. (AR) Sasdly slyyly Jlasdl 90y puilie )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONACHOCTb
MOPAXEHMA NEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE -
(SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI)
SAHKOISKUN VAARA - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM
- (HU) ARAMUTES VESZELYE - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT TOKOB YAAP - (AR) d—ileS)l dsauall ylns

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER
ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb AbIMOB CBAPKWU - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOX
KAMNQN EYTKOAAHEIHE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA
PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK -
(SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (LT) SUVIRINIMO
DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MYIUEKA MPU 3ABAPABAHE - (AR) slodll disal ytas

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) ONACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO
DE EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX EKPH=HX - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD
EKSPLOZIJE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRANGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO
VYBUCHU - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMJIO3UA - (AR) )Lyl ,tas

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION
DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZLEBATb 3ALLUTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO
DE PROTEGCAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YMOXPEQXH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (PL) NAKAZ
NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNE!J - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO
OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA -
(ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AIb/PKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMNA3HO OBJIEKJIO - (AR) d—dlgll pumtlall slaiylb slxdyl

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR
GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALUUTHbBIE MEPYATKU - (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS
DE SEGURANGA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YNOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA TANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (PL) NAKAZ
NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL)
OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES
- (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAbJIXKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMNA3HUN PHKABULM - (AR) d—dlg)l Gljladll slayl slxdyl

PO Q@ Pk P

(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE -
(ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb VJIbTPAOUOJIETOBOIO U3JTYYEHUA CBAPKU - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOX YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAX AMO IYTKOAAHIH
- (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENi ZE SVAROVANI
[ - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN
AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL)
NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT
IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS
ULTRAVIOLETA 1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT Y/ITPABMOJIETOBO OBJIbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (AR) slalll s dzilll dormiidl Gzt doid popsill ydas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’'INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOXXAPA - (PT) PERIGO
DE INCENDIO - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (EL) KINAYNOX MNYPKATIAX - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (CS) NEBEZPECI POZARU - (HR-SR) OPASNOST
OD POZARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (FI) TULIPALON VAARA - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL) NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO
POZIARU - (HU) TUZVESZELY - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (AR) G—,> Yl 8 il yhas

(EN)DANGEROFBURNS-(IT)PERICOLODIUSTIONI-(FR)RISQUEDEBRULURES-(ES) PELIGRODEQUEMADURAS-(DE)VERBRENNUNGSGEFAHR-(RU) ONTACHOCTb OKOl'OB- (PT) PERIGODEQUEIMADURAS
- (NL) GEVAARVOOR BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (CS) NEBEZPECi POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN -
(HU) EGESISERULESVESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OTU3TAPAHUA - (AR) $9,>J oyl ylas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR
NICHTIONISIERENDERSTRAHLUNGEN - (RU) ONACHOCTb HEIOHU3UPYIOLLEN PAOVALIMA-(PT) PERIGO DERADIACOESNAOIONIZANTES- (NL) GEVAARNIETIONISERENDE STRALEN - (EL) KINAYNOX
MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (CS) NEBEZPEC NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH
ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (F1) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING
- (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS
- (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA 1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE IOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (AR) dishe pi Olela iV yop=ll ylas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLAAl OMACHOCTb
- (PT) PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOX KINAYNOX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECi - (HR-SR) OPCA
OPASNOST - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE
NEBEZPECENSTVO - (HU) ALTALANOS VESZELY - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBIUM OMACTHOCTU - (AR) sls ylas

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT
D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA
- (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3ANPELUEHO NOABELUMBATbL CBAPOYHbIM AMNMAPAT
3A PYUYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MACANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM
HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) ANAFOPEYETAI H XPHZH THZ XEIPOAABHZ AN MEXO ANYWQZXHZ THZ ZYTKOAAHTHTIKHZ ZYZKEYHZ - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN -

(CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENi SVAROVACIHO PRISTROJE - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE
STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN
RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAEVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE
SVEISEMASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (HU)
TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI
- (ET) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI
- (BG) 3ABPAHEHO E [1A CE U3MON3BA PHLKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPbYHUSA AMAPAT - (AR) sloll 3] §dsd dlugS paiall slasiowl ytozg

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE)
VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B ABUMXKEHUM - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL)
MPOZOXH OPFANA ZE KINHEH - (RO) ATENTIE PIESE iN MISCARE ~(SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR
DIJELOVI U POKRETU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (FI) VARO LIIKKUVIA OSIA - (DA) PAS PA DELE | BEVAGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER
- (SL) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS
DETALES - (ET) TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG) BHUMAHWE OBWXKELM CE MEXAHU3MU - (AR) dSio clyoi asil
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(EN) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION AUX MAINS, ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION A
LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) ONACHOCTb A5nA PYK, YACTU B ABMXXEHWMU - (PT) CUIDADO COM AS
MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - (EL) MPOZOXH XTA XEPIA, OPFANA ZE KINHZH - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE
IN MISCARE - (SV) AKTA HANDERNA, ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA RUCE, POHYBUJICI SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVIU POKRETU - (PL) CHRONIC
RECE PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - (FI) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (DA) PAS PA HANDERNE, DELE | BEVAGELSE - (NO) FORSIKTIG MED HENDENE,
BEVEGELIGE DELER - (SL) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK
MOZGASBAN VANNAK - (LT) SAUGOTI RANKAS, JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU
SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHUMAHME NA3ETE PBLLETE OT ABMXELUMTE CE MEXAHU3MU - (AR) dSy=is slpzl ¢l J| aisl
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR
GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKW - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO
- (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA FYAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA
OKULAROW OCHRONNYCH - (Fl) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL)
OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS
AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AIBJIKUTENIHO AIA CE HOCAT MPEAMA3HU OYUIA - (AR) dudly wlyldas slasl »lrdyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO
EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET AN AOCTYNA MOCTOPOHHUX JIUL, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATFOPEYEH MPOXBAXHX XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL
PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA
PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE -
(NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU
K OSOB - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE
KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBMbT HA HEYMbJIHOMOLUEHU JIULA - (AR) o) Tro— g3l oyl s Jo-SWl ytazy

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALUMTHOW MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO
DE MASCARA DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YIOXPEQXH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STITU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA
MASKI OCHRONNEJ - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK
KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAb/DKUTENIHO U3MON3BAHE HA NPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (AR) élg L8 slasiwly syl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBSA3AHHOCTb SALLMLLATE CniyX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO
- (EL) YNOXPEQZH MPOXTAZIAX AKOHE - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE
- (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (FI) KUULOSUOJAUS
PAKOLLINEN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA
SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT
DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AOBIIKWUTENHO OA CE HOCAT NPEAMA3HU CPEACTBA 3A CNYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY StUCHU - (AR) 03l dulbesuw sbdyl
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(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED
ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA
MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH
DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCMOJIb3OBAHME YCTAHOBKU 3AMPELLEHO JINLAM, UCNOJIb3YIOLUM SNIEKTPOHHYIO U SJIEKTPOAMMAPATYPY OBECMEYEHUA XXU3HEAEATENBHOCTU
- (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS
VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) AAFOPEYETAI H XPHZH TOY MHXANHMATOZX XE ATOMA NOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ XYIKEYEZ
ZQOTIKHEZ ZTHMAZIAX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE SI ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV
LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE
DULEZITYCH ZARIZENi - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRABENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (PL) ZABRONIONE
JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA
ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE
MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA
UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI
ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI
DRAUDZIAMA SU |JRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES
KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO
E MON3BAHETO HA MALLUWHATA OT JINLIA, HOCUTENU HA ENEKTPUYECKW M ENEKTPOHHU MEAVLIMHCKN YCTPOMCTBA - (AR) dugusdl daig iV lg duil yo8)l 532V Jeolod dIVI slusiuwl ylozs

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE
DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN
IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30BAHUE MALUVHbI 3AMPELLAETCA JIOAAM, UMEIOLLMM METAJIIMYECKUE MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA
AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (EL) AMATOPEYETAI H XPHXH THE MHXANHX
ZE ATOMA NMOY OEPOYN METAAAIKEE MPOXOHKEE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER
SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE
PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR
PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE
KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO
APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA
PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YITOTPEGATA HA MALUVMHATA OT HOCUTENIU HA METAJTHU MPOTE3M - (AR) dodasall o E3-g21 @M s VI plasicwl ylas

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION
DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON
METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELUAETCA HOCUTb METAJUIMMECKWUE NMPEAMETbI, YACbI UM MATHUTHBIE MJIATBIKO - (PT) PROIBIDO VESTIR
OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMATOPEYETAI
NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MATNHTIKEE MAAKETEE - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE
- (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO
NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN
ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA
SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV,
HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY,
LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN
NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU NMPEAMETHU, YACOBHULIY U MATHUTHU CXEMU - (AR) ddnizae ldlasg leluw cdadame =l.....a| Alasiwl ylasy
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES)
PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHUE 3AMPELLAETCA NOAAM, HE
VMEIOLLMM PA3PELUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYEH XPHIHE
ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA
APPARATEN - (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM
- (FI) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR
UAUTORISERTE PERSONER - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM
PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHW JIULA - (AR) e—g) Tra—e =3l pol iyl J=d oo plasviwd| ytasy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not d to disp of these app es as solid, mixed urban refuse, and must
do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha lI'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques.
L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado
de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligaciéon de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados.
- (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaf dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson, y il Ha p /i c6Op 3NEKTPNUYECKOro 1 3NIeKTPOHHOrO
n He nMeeT npasa Bbi6pacbiBaTh faHHOe 060pyAOBaHME B KayecTBe CMELIAaHHOro TBEPAOro GbITOBOro 0TX0Aa, a P bCA B C
LeHTpbl c6opa oTxopos. - (PT) Simbolo que indica a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigacdo de nédo eliminar esta aparelhagem como lixo
municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (NL) Symbool dat wijst op de geschelden mzamelmg van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker
is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich den tot de p Icentra. - (EL) Z0pBolo mou Seixvel Tn Blaq)oporrolnpavn Gulloyn
TWV NAEKTPIKWV Kld NAEKTPOVIKWV auuxeuwv (o] xpnomc umoxpeoUTaL Va UNV SIOXETEVEL AUTI] TH GUOKEUN] 6V MIKTO OTEPEG AoTIKO andBAnTo, aAlda va VETAL OF EY Kévtpa
GuAAoynG. - (RO) Simbol ce indica dep lor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa- predea
intr-un centru de depozitare a de;eurllor autorlxat - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska o:h elektroniska apparater Anvindaren far inte sortera denna anordning
till. med blandat fast hushallsavfall, utan maste vinda sig till en auktoriserad i li ion. - (CS) Symbol oznacujici sep: y sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel
je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorlzovane sbérny. - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢nih i

elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, ve¢ se mora ohratltl ovlastenlm centrima za sakupl]an]e - (PL) Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadéw

aparatury elektrycznej i elektromcznej Zabrama sie likwidowania aparatury jako mi ych odpad ich stalych, ob | uzytk ika jest skier ie sie do autoryzowanych
osrodkéw gromadzacych odpady - (FI) Symboli, joka ilmoi sdhko- ja elektronnkkalalttelden erillisen kerayksen. Kayttdjan velvolllsuus on kaantya val tujen kera

eika valittaa laitetta kunnalllsena sekajétteend. - (DA) Symbol, der star for seerlig 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 ind li (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren
ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette app med lige hj allet, uten h de seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno
zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot den gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblas¢ene centre za zbiranje. - (SK)
Symbol oznacujlici separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel ie likvid f toto zariadenie ako pevny zmnesany komunalny odpad, ale je povinny dorucit ho do
autorizovany zberni. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felk les ezt a fel lést nem a varosi tormelékhulladékkal

tolkerd hulladék L h

egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel r yijté kozp fordulni. - (LT) Simboli dantis atskiry neb dojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy
surlnklmq Vartoto;as negali iSmesti 5|q prletalsq kalp misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus - (ET) Siimbol, mis téhistab elektri-
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SALDATRICE A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO MIG-MAG E
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Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “Saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

L’operatore deve essere sufficientemente edotto sull’uso sicuro della saldatrice
ed informato sui rischi connessi ai 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”).

/N

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

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

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

- Eseguire [linstallazione elettrica secondo
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; e necessario un approccio sistematico per
la valutazione dei limiti all’esposizione dei fumi di saldatura in funzione della
loro composizione, concentrazione e durata dell’esposizione stessa.

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

POCLO®

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

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

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI EN 169 o
UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla UNI EN 175.

Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi (conformi alla UNI EN 11611)

le previste norme e leggi

e guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477) evitando di esporre
I’epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall’arco; la protezione
deve essere estesa ad altre persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di
schermi o tende non riflettenti.

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive
viene verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale
o maggiore a 85dB(A), & obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale (Tab. 1).

OO NS

EMEF

SAFE

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

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di

queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso all’area di utilizzo della

saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per I'uso esclusivo

in ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza

ai limiti di base relativi al’esposizione umana ai campi elettromagnetici in

ambiente domestico.

L’operatore deve utilizzare le seguenti in modo da ridurre

I’esposizione ai campi elettromagnetici:

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.

- Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito di
saldatura.

- Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

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

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

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

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

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

- Apparecchiatura di classe A:

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

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti;

procedure
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DEVONO essere preventivamente valutate da un "Responsabile esperto” ed
eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in
caso di emergenza.

DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 7.10; A.8;
A.10 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte
9: Installazione ed uso”.

DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o I’alimentatore di filo &

sostenuto dall’operatore (es. per mezzo di cinghie).

DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra, salvo

eventuale uso di piattaforme di sicurezza.

- TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici su

di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si pudé generare una
somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce,
ad un valore che pud 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”.

A RISCHI RESIDUI

RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superficie orizzontale di
portata adeguata alla massa; in caso contrario (es. pavimentazioni inclinate,
sconnesse etc...) esiste il pericolo di ribaltamento.

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

USO IMPROPRIO: é pericoloso I'utilizzo della saldatrice da piu di un operatore
contemporaneamente.

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

- E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione della saldatrice.

A\

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
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.

in movimento

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad arco, realizzata
specificatamente per la saldatura MAG degli acciai al carbonio o debolmente legati
con gas di protezione CO, o0 miscele Argon/CO, utilizzando fili elettrodo pieni o animati
tubolari).

(E inoltre adatta alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas Argon + 1-2%
ossigeno, dell’alluminio e CuSi3, CuAl8 (brasatura) con gas Argon, utilizzando fili
elettrodo di analisi adeguata al pezzo da saldare.

E possibile I'impiego di fili animati adatti alluso senza gas di protezione Flux
adeguando la polarita della torcia a quanto indicato dal costruttore di filo (solo versioni
180A e 200A).

E particolarmente indicata per applicazioni in carpenteria leggera e in carrozzeria, per
la saldatura di lamiere zincate, high stress (ad alto snervamento), inox ed alluminio. Il
funzionamento SINERGICO assicura la rapida e facile impostazione dei parametri di
saldatura garantendo sempre un elevato controllo dell’arco e della qualita di saldatura
(OneTouch Technology).

La saldatrice, ove previsto (vedi Tab.1) e predisposta anche per la saldatura TIG in
corrente continua (DC), con innesco dell’ arco a contatto (modalita LIFT ARC), di tutti
gli acciai (al carbonio, basso-legati e alto-legati) e dei metalli pesanti (rame, nichel,
titanio e loro leghe) con gas di protezione Ar puro (99.9%) oppure, per impieghi
particolari, con miscele Argon/Elio. E predisposta anche alla saldatura ad elettrodo
MMA in corrente continua (DC) di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici).

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

MIG-MAG

- Funzionamento sinergico (automatico) o manuale;

- curve sinergiche predisposte;

- Visualizzazione su display LCD di velocita filo, tensione e corrente di saldatura;

- Selezione funzionamento 2T, 4T, spot;

- Regolazioni: rampa salita del filo, reattanza elettronica, tempo di bruciatura finale del
filo (burn-back), post gas;

- Cambio polarita per saldatura GAS MIG-MAG/BRAZING oppure NO GAS/FLUX
(solo versioni 180A e 200A).

- Impostazione sistema metrico o anglosassone.

TIG (vedi tabella 1)
- Innesco LIFT;
- Visualizzazione su display LCD di tensione e corrente di saldatura.

MMA (vedi tabella 1)

- Dispositivi arc force, hot start e anti-stick preimpostati;

- Indicazione del diametro dell’elettrodo consigliato in funzione della corrente di
saldatura;

- Visualizzazione su display LCD di tensione e corrente di saldatura.

PROTEZIONI
- Protezione termostatica;

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

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

- Protezione anti-stick (MMA).

2.2 ACCESSORI DI SERIE

- Torcia;

- Cavo di ritorno completo di pinza di massa;
- Supporto appenditorcia (ove previsto).

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Adattatore bombola argon;

- Carrello (solo versioni 180A e 200A);
- Maschera autoscurante;

- Kit Saldatura MIG/MAG;

- Kit saldatura MMA;

- Kit saldatura TIG.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI

| 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:

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

: Corrente massima assorbita dalla linea.

1o - COrrente effettiva di alimentazione.

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

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

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

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

9- Numero di matricola per lidentificazione 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 € riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

Nota: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i

valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso devono essere rilevati

direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

3.2 ALTRI DATI TECNICI:

- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB. 1)

- TORCIA MIG : vedi tabella 2 (TAB. 2)

- TORCIATIG : vedi tabella 3 (TAB. 3)

- PINZA PORTAELETTRODO : vedi tabella 4 (TAB. 4)
Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB. 1).

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

4.1.1 SALDATRICE (Fig. B, B1, B2, B3)

Sul lato anteriore:

1- Pannello di controllo.

2- Cavo e torcia di saldatura.

3- Cavo e morsetto di ritorno a massa.

4- Attacco torcia.

5- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
6- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
7- Spina rapida connessa all'attacco torcia.

8- Attacco torcia (T2).

9- Attacco torcia SPOOL GUN.

10- Connettore cavo comando SPOOL GUN.

11- Cavo e torcia di saldatura (T2).

12- SPOOL GUN (opzionale).

Sul lato posteriore:

13- Interruttore generale ON/OFF.

14- Connettore del tubo per gas di protezione.

15- Cavo di alimentazione.

16- Connettore del tubo per gas di protezione torcia T2.

17- Connettore del tubo per gas di protezione torcia SPOOL GUN.

Sul vano aspo (ove previsto):

18- Morsetto positivo (+).

19- Morsetto negativo (-).

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

4.1.2 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)
1- selezione, se premuto, del processo di saldatura MIG-MAG (SINERGICA o
MANUALE), TIG o MMA
MIG-MAG SINERGICO
- Regolazione della potenza di saldatura.
MIG-MAG MANUALE
- Regolazione velocita di alimentazione del filo.
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TIG (ove previsto):
- Regolazione della corrente di saldatura.
MMA (ove previsto):
- Regolazione della corrente di saldatura.
2- accesso, se premuto, ai menu di impostazione parametri dei processi di saldatura
MIG-MAG
MIG-MAG SINERGICO
- Regolazione del cordone di saldatura (lunghezza dell’arco)
MIG-MAG MANUALE
- Regolazione del cordone di saldatura (tensione di saldatura)
TIG:
- Non abilitato.
MMA:
- Non abilitato
3- Display LCD
4- selezione, se premuto, della torcia T1, T2, SPOOL GUN
5- Led segnalazione della torcia impostata T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALLAZIONE

A 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
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

ESEGUITI

Fig. D (versione 270A)
Fig. D1, D2 (versione doppia torcia)
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute
nell'imballo.

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig. E

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo
FIG. F

Assemblaggio gancio appenditorcia (ove previsto)
FIG. G

5.1 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

5.2 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 interruttori differenziali
del tipo:

- Tipo A ( ) per macchine monofasi.

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

- 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 = 0.24 ohm.

- La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, € responsabilita
dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che la saldatrice possa essere connessa
(se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

5.2.1 Spina e presa

(1) _ N | S
Collegare la spina del cavo di alimentazione a una presa di rete dotata di fusibili
o interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve essere collegato al
conduttore di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.

(3~)

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata (3P + T) di portata adeguata
e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore automatico; I'apposito
terminale di terra deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea
di alimentazione.

La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea
scelti in base alla max. corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione
nominale di alimentazione.

AATTENZIONE! L’inosservanza delle regole sopraesposte rende
inefficace il sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe 1) con
conseguenti gravi rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es.
incendio).

5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
5.3.1 Raccomandazioni

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

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

Inoltre:

- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide (se presenti),

per garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario si produrranno

surriscaldamenti dei connettori stessi con relativo loro rapido deterioramento e

perdita dl efficienza.

Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, in
sostituzione del cavo di ritorno della corrente di saldatura; cio puo essere pericoloso
per la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

5.3.2 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MIG-MAG
5.3.2.1 Collegamento alla bombola gas (se utilizzata)

- Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio del carrello: max 30kg (ove previsto).
Awvitare il riduttore di pressione(*) alla valvola della bombola gas interponendo la
riduzione apposita fornita come accessorio, quando venga utilizzato gas Argon o
miscela Argon/COz.

- 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.

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

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

5.3.2.4 Cambio polarita interno (ove previsto)
Fig. B

- Aprire lo sportello del vano aspo.
- Saldatura MIG/MAG (gas):

- Collegare il cavo della torcia al morsetto rosso (+) (Fig B-18)

- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida negativa (-) (Fig B-19)
- Saldatura FLUX (no gas):

- Collegare il cavo della torcia al morsetto nero (-)(Fig B-19).

- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida positiva (+) (Fig B-18).
- Chiudere lo sportello del vano aspo.

5.3.2.5 Cambio polarita esterno (ove previsto)
Fig. B

Saldatura MIG/MAG (gas):

Collegare il cavo della torcia all’attacco torcia (Fig. B-4).

Collegare la spina rapida (Fig. B-7) alla presa rapida positiva (+) (Fig. B-5).
Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida negativa (-) (Fig. B-6).
Saldatura FLUX (no gas):

Collegare il cavo della torcia all'attacco torcia (Fig. B-4).

Collegare la spina rapida (Fig. B-7) alla presa rapida negativa (-) (Fig. B-6).
Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida positiva (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA TIG

5.3.3.1 Collegamento alla bombola gas

- Awvvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo, se
necessario, la riduzione apposita fornita come accessorio.

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

Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola

della bombola.

- Aprire la bombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi
d’'impiego, vedi tabella (TAB. 5); eventuali aggiustamenti dell’efflusso gas potranno
essere eseguiti durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di
pressione. Verificare la tenuta di tubazioni e raccordi.

A ATTENZIONE! Chiudere sempre la valvola della bombola gas a fine
lavoro.

5.3.3.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui & appoggiato, il piu
vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo va collegato al morsetto con il
simbolo (+) (Fig B-5).

5.3.3.3 Torcia
- Inserire il cavo portacorrente nell'apposito morsetto rapido (-) (Fig B-6). Collegare il
tubo gas della torcia alla bombola.

5.3.4 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MMA
La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+) del generatore;
eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con rivestimento acido.

5.3.4.1 Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo
Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte scoperta
dell’elettrodo. Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+) (Fig B-5).

5.3.4.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui € appoggiato, il piu
vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo va collegato al morsetto con il
simbolo (-) (Fig B-6).

5.4 CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. H, H1, H2)

A ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI CARICO DEL
FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA
RETE DI ALIMENTAZIONE.

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL TUBETTO
DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA
NATURADELFILO CHE S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE
MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON INDOSSARE
GUANTI DI PROTEZIONE.

- Aprire lo sportello del vano aspo.

- Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di trascinamento

dell’aspo sia correttamente alloggiato nel foro previsto (1a).



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

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

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

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

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

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

A ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto tensione

elettrica ed é sottoposto a forza meccanica; puo quindi causare, non adottando

opportune precauzioni, pericoli di shock elettrico, ferite ed innescare archi

elettrici:

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

- Non avvicinare alla bombola la torcia.

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

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

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

- Chiudere lo sportello del vano aspo.

5.5 CARICAMENTO BOBINA FILO SULLO SPOOL GUN (Fig. I)

A ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI CARICO DEL
FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA
RETE DI ALIMENTAZIONE.

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL TUBETTO
DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENT! AL DIAMETRO E ALLA
NATURADEL FILO CHE S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE
MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON INDOSSARE
GUANTI DI PROTEZIONE.

- Togliere il coperchio svitando I'apposita vite (1).

Posizionare la bobina del filo sull'aspo.

Liberare il controrullo di pressione e allontanarlo dal rullo inferiore (2).

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

Riposizionare il controrullo regolandone la pressione ad un valore intermedio e
verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava del rullo inferiore (3).
Frenare leggermente I'aspo agendo sull’apposita vite di regolazione.

A SPOOL GUN collegato, inserire la spina della saldatrice nella presa di
alimentazione, accendere la saldatrice e premere il pulsante dello spool gun ed
attendere che il capo del filo percorrendo tutta la guaina guidafilo fuoriesca per 100-
50mm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare il pulsante torcia.

6. SALDATURA MIG-MAG: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

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

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

- Gas utilizzabile:

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Alluminio e CuSi/CuAl

- Diametro fili utilizzabili: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A)
- Gas utilizzabile: Ar
Filo animato

- Diametro fili utilizzabili:
- Gas utilizzabile:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A)
CO, 0 miscele Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A)
miscele Ar/O, o Ar/CO,, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Nessuno

6.2 GAS DI PROTEZIONE
La portata del gas di protezione deve essere di 8-14 I/min.

7. MODALITA DI FUNZIONAMENTO MIG-MAG

7.1 Funzionamento in modalita SINERGICA &M @ 0
Definiti dall’utilizzatore i parametri quali materiale, diametro filo , tipo gas ,la
saldatrice si imposta automaticamente nelle condizioni ottimali di funzionamento
stabilite dalle diverse curve sinergiche memorizzate. L'utilizzatore dovra solamente
selezionare lo spessore del materiale per iniziare a saldare (OneTouch Technology).

7.1.1 Display LCD in modalita SINERGICA (Fig. L)

N.B. Tutti i valori visualizzabili e selezionabili sono dipendenti dalla tipologia di

saldatura prescelta. SYN

1- Modalita di funzionamento in sinergia ;

2- Materiale da saldare. Tipologie disponibili: Fe (acciaio), Ss (acciaio inox), AIMg
AlSi; (alluminio), CuSi/CuAl (lamiere zincate - saldobrasatura), Flux (filo animato -
saldatura NO GAS);

3- Diametro del filo da utilizzare;

4- Gas di protezione raccomandato;

5- Spessore del materiale da saldare;

6- Indicatore grafico dello spessore del materiale;

7- Indicatore grafico della forma del cordone di saldatura;

8- Valori in saldatura:
{3 velocita di alimentazione del filo;

m tensione di saldatura;
n corrente di saldatura.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Impostazione dei parametri

Premendo il pulsante C-2 per almeno 1 secondo si ha accesso ai programmi
preimpostati in macchina.

Ruotando la manopola C-2 si possono scorrere tutti i programmi (PRG 01, 02, etc.).
Selezionare il programma scelto premendo e rilasciando la stessa manopola. La
saldatrice si imposta automaticamente nelle condizioni ottimali di funzionamento
stabilite dalle diverse curve sinergiche memorizzate. L'utilizzatore dovra solamente
selezionare lo spessore del materiale tramite la manopola C-1 per iniziare a saldare.
Tensione e Corrente di saldatura vengono visualizzata sul display soltanto durante la
saldatura.

7.1.3 Regolazione della forma del cordone di saldatura

La regolazione della forma del cordone avviene mediante la manopola (Fig. C-2)
la quale regola la lunghezza d’arco quindi stabilisce il maggior o minor apporto di
temperatura alla saldatura.

La scala di regolazione varia tra -10 + 0 + +10; nella maggior parte dei casi con la
manopola in posizione intermedia (0, HL ) si ha una impostazione di base ottimale (il

valore € visualizzato sul display LCD alla sinistra del simbolo grafico del cordone di
saldatura e scompare dopo un tempo prefissato).

Agendo sulla manopola (Fig. C-2), l'indicazione grafica su display della forma della
saldatura cambia mostrando un risultato pit convesso, piatto o concavo.

Forma convessa. H Significa che vi & un basso apporto termico quindi la saldatura

risulta “fredda”, con poca penetrazione; ruotare quindi in senso orario la manopola per
ottenere un maggiore apporto termico con l'effetto di una saldatura con maggiore
fusione.

Forma concava. H Significa che vi & un elevato apporto termico quindi la saldatura

risulta troppo “calda”, con eccessiva penetrazione; ruotare quindi in senso antiorario la
manopola per ottenere una minore fusione.

7.1.4 Modalita ATC (Advanced Thermal Control)

Si attiva automaticamente quando lo spessore impostato € minore o uguale a 1.5mm.
Descrizione: il particolare controllo istantaneo dell'arco di saldatura e la elevata
rapidita di correzione dei parametri minimizzano i picchi di corrente caratteristici
della modalita di trasferimento Short Arc a vantaggio di un ridotto apporto termico al
pezzo da saldare. Il risultato &, da una parte la minore deformazione del materiale,
dall’altra un trasferimento fluido e preciso del materiale d’apporto con la creazione di
un cordone di saldatura facilmente modellabile.

Vantaggi:

- saldature su spessori sottili con grande facilita;

- minore deformazione del materiale;

- arco stabile anche alle basse correnti;

- saldatura a punti rapida e precisa;

- unione facilitata di lamiere distanziate tra loro.

7.1.5 Utilizzo dello spool gun (ove previsto)

Tutte le modalita di impostazione (materiale, diametro filo, tipo gas) avvengono come
descritto sopra.

La manopola presente sullo spool gun (Fig. I-5) regola la velocita del filo (e
contemporaneamente la corrente di saldatura e lo spessore). L'utente dovra solamente
correggere la tensione d’arco attraverso il display (se necessario).

7.1.6 Impostazione parametri avanzati: MENU 1 (Fig. M)

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere
contemporaneamente le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e
rilasciarle. Alla comparsa di MENU 1 premere nuovamente. Ogni parametro puo
essere impostato al valore desiderato ruotando/premendo la manopola (Fig. C2) fino
all'uscita dal menu.

8T
E : correzione rampa salita filo (Fig. M-1)

Permette di correggere la rampa di partenza del filo per evitare I'eventuale accumulo
iniziale nel cordone di saldatura. Regolazione da - 10 % a + 10 %. Valore di fabbrica:

0%
E correzione reattanza elettronica (Fig. M-2)
Un valore piu alto determina un bagno di saldatura pit caldo. Regolazione da - 10 %
(macchina con poca reattanza) a + 10 % (macchina con molta reattanza). Valore di
fabbrica: 0 %

E : correzione burn-back. (Fig. M-3)

Permette di regolare il tempo di bruciatura del filo allarresto della saldatura.
Regolazione da - 10 % a + 10 %. Valore di fabbrica: 0 %

@ : Post gas. (Fig. M-4)

Permette di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione a partire dall’arresto
della saldatura. Regolazione da 0 a 10 secondi. Valore di fabbrica: 1 sec.

7.2 Funzionamento in modalita MANUALE
L'utilizzatore pud personalizzare tutti i parametri di saldatura.

7.2.1 Display LCD in modalita MANUALE (Fig. N)
1- Modalita di funzionamento MANUALE m;

2- Valori in saldatura:
Eg velocita di alimentazione del filo;

m tensione di saldatura;

n corrente di saldatura.

7.2.2 Impostazione dei parametri

Nella modalita manuale, la velocita di alimentazione del filo e la tensione di saldatura
vengono regolate separatamente. La manopola (Fig. C-1) regola la velocita del filo,
la manopola (Fig C-2) regola la tensione di saldatura (che determina la potenza
di saldatura ed influenza la forma del cordone). La corrente di saldatura viene
visualizzata sul display (Fig. N-2) soltanto durante la saldatura.

7.2.3 Impostazione dei parametri con spool gun (ove previsto)
Nella modalita manuale, la velocita di alimentazione del filo e la tensione di saldatura
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vengono regolate separatamente. La manopola presente sullo spool gun (Fig. I-5)
regola la velocita del filo, mentre la tensione di saldatura viene regolata attraverso il
display.

7.2.4 Impostazione parametri avanzati: MENU 1 (Fig. M)

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere
contemporaneamente le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e
rilasciarle. Alla comparsa di MENU 1 premere nuovamente. Ogni parametro puo
essere impostato al valore desiderato ruotando/premendo la manopola (Fig. C2) fino
all'uscita dal menu.

8

: Rampa salita filo (Fig. M-1).

Permette di adeguare la velocita del filo alla partenza della saldatura per ottimizzare
I'innesco dell’arco. Regolazione da 20 a 100 % (partenza in % della velocita di regime).
Valore di fabbrica: 50 %

3

: Reattanza elettronica (Fig. M-2)

Un valore piu alto determina un bagno di saldatura piu caldo. Regolazione da 10 %
(macchina con poca reattanza) a 100 % (macchina con molta reattanza). Valore di
fabbrica: 50 %

=

: Burn-back. (Fig. M-3)
Permette di regolare il tempo di bruciatura del filo all’arresto della saldatura.
Regolazione da 0 a 1 sec. Valore di fabbrica: 0.08 sec.

)

: Post gas. (Fig. M-4)
Permette di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione a partire dall’'arresto
della saldatura. Regolazione da 0 a 10 secondi. Valore di fabbrica: 1 sec.

7.2.5 Impostazione torcia T1, T2, SPOOL GUN (ove previsto)

L'impostazione dell'utilizzo della torcia T1, T2, SPOOL GUN puo avvenire in due modi:

- agendo sul pulsante presente sul pannello di controllo (Fig. C-4) cosi da far
accendere il led corrispondente;

- premendo per almeno un secondo il pulsante della torcia che si intende utilizzare
finché si seleziona il led corrispondente.

8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA

8.1 Impostazione della modalita di controllo del pulsante torcia (Fig. O)

Sia in modalita manuale che sinergica per accedere al menu, premere
contemporaneamente le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e
rilasciarle. Ruotare la manopola (Fig. C2) fino alla comparsa del menu 2. Confermare
la selezione premendo nuovamente la manopola.

8.2 Modalita di controllo del pulsante torcia
E possibile impostare 3 diverse modalita di controllo del pulsante torcia:

=T
Modalita 2T: = =

la saldatura inizia con la pressione del pulsante torcia e finisce quando il pulsante €
rilasciato.

Modalita 4T: 0§

la saldatura inizia con la pressione e il rilascio del pulsante torcia e termina solo
quando il pulsante torcia € premuto e rilasciato una seconda volta. Questa modalita &
utile per saldature di lunga durata.

Modalita puntatura: @

permette I'esecuzione di puntature MIG/MAG con controllo della durata della saldatura.

9. MENU UNITA DI MISURA (Fig. O)

Sia in modalita manuale che sinergica per accedere al menu, premere
contemporaneamente le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e
rilasciarle. Ruotare la manopola (Fig. C2) fino alla comparsa del menu 3. Confermare
la selezione premendo nuovamente la manopola. E ora possibile impostare le unita
di misura metriche oppure anglosassoni. Premendo nuovamente la manopola C-2 si
ritorna in modalita manuale (o sinergica).

10. MENU INFO (Fig. O)

Sia in modalita manuale che sinergica, per accedere al menu, premere
contemporaneamente le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e
rilasciarle. Ruotare la manopola (Fig. C2) fino alla comparsa del menu 4. Confermare
la selezione premendo nuovamente la manopola; ruotando la manopola C-2 si
possono ottenere informazioni riguardo il software installato. Premendo nuovamente
la manopola C-2 si ritorna in modalita manuale (o sinergica).

11. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPI GENERALI

La saldatura TIG DC e adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e alto-legati e
ai metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe (FIG. P). Per la saldatura in TIG DC
con elettrodo al polo (-) & generalmente usato I'elettrodo con il 2% di Cerio (banda
colorata grigia). E necessario appuntire assialmente I'elettrodo di Tungsteno alla mola,
vedi FIG. Q, avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare
deviazioni dell'arco. E importante effettuare la molatura nel senso della lunghezza
dell’elettrodo. Tale operazione andra ripetuta periodicamente in funzione dell'impiego
e dellusura dell’elettrodo oppure quando lo stesso sia_stato accidentalmente
contaminato, ossidato oppure impiegato non correttamente. E indispensabile per una
buona saldatura impiegare I'esatto diametro di elettrodo con I'esatta corrente, vedi
tabella (TAB.5). La sporgenza normale dell’elettrodo dall’'ugello ceramico & di 2-3mm
e puo raggiungere 8mm per saldature ad angolo.

La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili
opportunamente preparati (fino a 1mm ca.) non serve materiale d’apporto (FIG. R).
Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del
materiale base e di diametro opportuno, con preparazione adeguata dei lembi (FIG. S).
E opportuno, per una buona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente
puliti ed esenti da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

11.2 PROCEDIMENTO (INNESCO LIFT)

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola
C-1;
Adeguare la corrente durante la saldatura al reale apporto termico necessario.

- Verificare il corretto efflusso del gas.

L'accensione dell'arco elettrico avviene con il contatto e [Iallontanamento
dell’elettrodo di tungsteno dal pezzo da saldare. Tale modalita di innesco causa
meno disturbi elettro-irradiati e riduce al minimo le inclusioni di tungsteno e l'usura
dell’elettrodo.

Appoggiare la punta dell’elettrodo sul pezzo con leggera pressione.

Sollevare immediatamente I'elettrodo di 2 - 3 mm ottenendo cosi I'innesco dell’arco.
La saldatrice inizialmente eroga una corrente ridotta. Dopo qualche istante, verra
erogata la corrente di saldatura impostata.

Per interrompere la saldatura sollevare rapidamente I'elettrodo dal pezzo.

11.3 DISPLAY LCD IN MODALITA TIG (Fig. C)
- ﬁ Modalita di funzionamento TIG;

- Valori in saldatura:
m tensione di saldatura;

n corrente di saldatura.

12. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

12.1 PRINCIPI GENERALI

- E indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante riportate sulla confezione
degli ellettrodi utilizzati indicanti la corretta polarita dell’elettrodo e la relativa corrente
ottimale.

La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro dell’elettrodo utilizzato
ed al tipo di giunto che si desidera eseguire; a titolo indicativo le correnti utilizzabili
per i vari diametri di elettrodo sono:

Corrente di saldatura (A)
@ Elettrodo (mm) -

Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

Si osservi che a parita di diametro dell’elettrodo, valori elevati di corrente saranno
utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature in verticale o sopratesta
dovranno essere utilizzate correnti piu basse.

Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate, oltre che
dall'intensita di corrente scelta, dagli altri parametri di saldatura quali lunghezza
dell’arco, velocita e posizione di esecuzione, diametro e qualita degli elettrodi (per
una corretta conservazione mantenere gli elettrodi al riparo dallumidita, protetti
dalle apposite confezioni o contenitori).

ATTENZIONE:
In funzione di marca, tipo e dello spessore del rivestimento degli elettrodi, si possono
verificare instabilita dell’arco dovute alla composizione dell’elettrodo stesso

12.2 PROCEDIMENTO

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell’elettrodo sul pezzo
da saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero;
questo e il metodo piu corretto per innescare 'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE lelettrodo sul pezzo; si rischierebbe di
danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso I'innesco dell’arco.

Appena innescato I'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente
al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la piu costante
possibile durante I'esecuzione della saldatura; ricordare che Tlinclinazione
dell’elettrodo nel senso dell’'avanzamento dovra essere di circa 20 - 30 gradi.

Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell’elettrodo leggermente
indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare
il riempimento, quindi sollevare rapidamente I'elettrodo dal bagno di fusione per
ottenere lo spegnimento dell’arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG. T).

12.3 DISPLAY LCD IN MODALITA MMA (Fig. C)
- ?: Modalita di funzionamento MMA,;

- Valori in saldatura:
m tensione di saldatura;

n corrente di saldatura;

- diametro dell’elettrodo consigliato.

13. RESET IMPOSTAZIONI DI FABBRICA
E possibile riportare la saldatrice alle impostazioni predefinite di fabbrica tenendo
premute le due manopole (Fig.C-1) e (Fig.C-2) durante I'operazione di accensione.

14. SEGNALAZIONI DI ALLARME
Il ripristino & automatico alla cessazione della causa di allarme.
Messaggi di allarme che possono comparire sul display:

ALARMO01e “ @ ”: Intervento della protezione termica a primario della saldatrice.
Il funzionamento viene interrotto finché la macchina non viene sufficientemente

raffreddata. @z
- ALARM 02 e “ ”: Intervento della protezione termica a secondario della
saldatrice. |l funzionamento viene interrotto finché la macchina non viene

sufficientemente raffreddata.

ALARM 03: intervento per protezione sovratensione. Verificare la tensione di
alimentazione.

ALARM 04: intervento per protezione sottotensione. Verificare la tensione di
alimentazione.

ALARM 10: intervento per protezione sovracorrente nel circuito di saldatura.
Verificare che velocita traino e/o corrente di saldatura non siano troppo elevate.
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- ALARM 11: intervento per protezione corto-circuito tra torcia e massa. Verificare che
non ci siano corti-circuiti nel circuito di saldatura.

- ALARM 13: intervento per comunicazione interna mancante. Se I'allarme persiste
contattare un centro di assistenza autorizzato.

- ALARM 18: intervento per allarme tensione ausiliaria. Se [lallarme persiste
contattare un centro di assistenza autorizzato.

Allo spegnimento della saldatrice puo verificarsi, per alcuni secondi, la

segnalazione di ALARM 04.

15. MANUTENZIONE

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

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

15.1.1 Torcia

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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

- Accoppiare accuratamente pinza serra elettrodo, mandrino porta pinza con il
diametro dell’elettrodo scelto onde evitare surriscaldamenti, cattiva diffusione del
gas e relativo mal funzionamento.

- Controllare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza di montaggio
delle parti terminali della torcia: ugello, elettrodo, pinza serraelettrodo, diffusore gas.

15.1.2 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).

15.2 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.

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

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

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

Evitare di dirigere il getto d’aria compressa sulle schede elettroniche; provvedere
alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.
Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben serrate ed i
cablaggi non presentino danni all'isolamento.

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

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.

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

16. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA 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 presente un’allarme segnalante I'intervento della sicurezza termica, di sovra
0 sottotensione o di corto circuito.

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

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

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

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

Il gas di protezione usato sia corretto e nella giusta quantita.
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ENDLOSSCHWEISSMASCHINE ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN IN DEN
VERFAHREN MIG-MAG, FLUX WIG UND MMA IN BERUF UND GEWERBE.
Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff ,,SchweiBmaschine“ verwendet.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
tiber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben”).

/N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweilRstromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstéanden gefahrlich.

- Das AnschlieRen der SchweilRkabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefithrt werden, wenn die Schweifmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

- Bevor Verschleifteile des Brenners ausgetauscht werden, muB die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen
werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlédgigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsbestimmungen vorzunehmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz mit
geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde verbunden
ist.

- Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser Umgebung oder bei
Regen benutzt werden.

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

- Ist eine Einheit zur Flissigkeitskithlung vorhanden, darf diese nur bei
ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter SchweiBmaschine
befiillt werden.

/3 /N

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefiBen oder Rohrleitungen, die
entflammbare Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten L6sungsmitteln gereinigt
worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Ndhe dieser Losungsmittel.

- Nicht an Behdltern schweiRen, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen o. a.)

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um
die beim SchweiBen in Lichtbogenndhe freiwerdenden Rauchgase abzufiihren.
Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der SchweiBabgase
gelten.

- Die Gasflasche muBB vor Warmequellen einschlieBlich Sonneneinstrahlung
geschiitzt werden (falls verwendet).

0L0®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugéngliche)
Metallteile in der Ndhe sind elektrisch sachgerecht zu isolieren.
Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen von fiir diesen

Zweck vorgesehenen Handschuhen, Schuhen, Kopfbedeckungen und
Kleidungsstiicken und durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden
Matten.

Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder UNI EN
379 entsprechenden und auf Masken montierten Filtern oder mit Helmen zu
schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.

Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN 11611)
und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN 12477), um zu vermeiden,
dass die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten und infraroten
Strahlung ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende
Personen sind mit nicht reflektierenden Schirmen und Vorhangen zu schiitzen.
Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten
ein personlicher taglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A)
ermittelt wird, ist die Verwendung sachgerechter personlicher Schutzmittel
vorgeschrieben (Tab. 1).

L OOROO®

EMF

SAEE

- Beim Ubergang des Schweilstroms entstehen elektromagnetische Felder
(EMF) in der Nahe des SchweiBstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder kdnnen medizinische Hilfen beeintrachtigen (z.

B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene SchutzmaBnahmen getroffen

werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir den

ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die

Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im hauslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestelit.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBBkabel sind moglichst nahe beieinander zu fixieren.

- Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moglich vom SchweilRstromkreis
fernzuhalten.

- Die SchweiBkabel diirfen unter keinen Umstidnden um den Koérper gewickelt

werden.

Beim SchweiBen darf sich der Kérper nicht inmitten des SchweiRstromkreises

befinden. Halten Sie beide Kabel auf derselben Korperseite.

SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel méglichst nahe der Schweifinaht

an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der SchweiBmaschine sitzend

oder an die SchweiBmaschine gelehnt schweien (Mindestabstand: 50 cm).

Keine ferromagnetischen Objekte in der Nahe des Schweistromkreises

lassen.

- Mindestabstand d=20cm (Abb. U).

/N

- Gerit der Klasse A:

Diese Schweifmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich
und zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertréaglichkeit in
Wohngebauden einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt iiber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.
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A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhdhter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann” eine Abwégung der Umsténde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10;
A.8; A.10 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” genannt sind.
MUSS das Schweien verboten werden, wenn die SchweiRmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenhohe
tatig wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit
mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, konnen sich die
Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen Elektrodenklemmen oder
Brennern geféhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen,obeinRisikobestehtundobdieangemessenenSchutzmaRnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiReinrichtungen. Teil
9: Errichten und Betreiben” angewendet werden kénnen.

A RESTRISIKEN

KIPPGEFAHR: Die SchweiBmaschine ist auf einer waagerechten Flache
aufzustellen, die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefille,
unregelméBigem Untergrund etc) besteht Kippgefahr.

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der SchweiBmaschine
fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten ist gefahrlich (z. B. Auftauen von
Wasserleitungen).

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Die Verwendung der SchweiBmaschine
gleichzeitig durch mehr als einen Bediener ist gefahrlich.

UMSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE: Die Gasflasche (falls verwendet)
immer so absichern, dass sie nicht versehentlich Umfallen kann.

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhédngen der SchweiBmaschine zu
benutzen.

A\

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des SchweiBmaschinenmantels
und des Drahtvorschubsystems miissen vor dem AnschluB der
SchweiRmaschine an das Versorgungsnetz an Ort und Stelle angebracht sein.

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen des
Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UND VON DER STROMVERSORGUNG GENOMMEN WERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

- Zufiihren der Drahtspule;

- Reinigung der Rollen, der Zahnrader und der darunter liegenden Bereiche

- Schmieren der Zahnrader

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese Schweilimaschine ist eine Stromquelle fur das Lichtbogenschweil3en, die
speziell ausgelegt ist zum MAG-Schweil3en von Kohlenstoffstahlen oder schwach
legierten Stahlen mit dem Schutzgas CO, oder mit Argon/CO,-Gemischen sowie mit
Voll- oder Seelendrahtelektroden (rohrférmig).

Geeignet ist sie zudem zum MIG-Schweifl3en von rostfreien Stahlen mit Argongas +
1-2% Sauerstoff und Aluminium sowie CuSi3, CuAl8 (Léten) mit Argongas. Eingesetzt
werden in diesem Fall Elektrodendréhte, deren Zusammensetzung dem Werkstiick
angepasst ist.

Es kénnen zum schutzgaslosen Flux-Schwei3en geeignete Seelendréhte eingesetzt
werden, wenn man die Polung des Brenners an die Vorgaben des Drahtherstellers
anpasst (nur in den Ausfiihrungen 180A und 200A).

Die SchweiBmaschine ist besonders geeignet, um im Bereich Leichtbaukonstruktionen
und Karosserie verzinkte Bleche, High-Stress-Bleche (Bleche mit hoher Streckgrenze),
rostfreie Bleche und Aluminium zu schweif3en. Im SYNERGIEBETRIEB ist neben einer
ziigigen und einfachen Einstellung der Schweiparameter die wirksame Kontrolle des
Lichtbogens und der Schwei3qualitat gewéahrleistet (OneTouch Technology).

Die Schweiflmaschine ist, wo dies vorgesehen ist (siehe Tab. 1), mit ihrer
Kontaktziindung (Modus LIFT ARC) auch geeignet zum WIG-Gleichstromschweil3en
(DC) samtlicher Stahle (Kohlenstoffstahle, niedrig und hoch legierte Stahle) und von
Schwermetallen (Kupfer, Nickel, Titan und ihre Legierungen) mit reinem Schutzgas
Ar (99,9%) oder - bei besonderen Einsétzen - mit Argon-Helium-Gemischen. Unter
Verwendung von umhiillten Elektroden (Rutil, sauer, basisch) kann sie auch zum
MMA-ElektrodenschweiRen mit Gleichstrom (DC) eingesetzt werden.

2.1 HAUPTMERKMALE

MIG-MAG

- Synergistischer Betrieb (automatisch) oder Handbetrieb (manuell);

- Vorgegebene Synergiekurven;

- Anzeige von Drahtgeschwindigkeit, Spannung und Schweif3strom auf dem LCD-
Display;

- Betriebsarten 2T, 4T, Spot;

- Einstellungen: Anfangsrampe der Drahtgeschwindigkeit, elektronische Reaktanz,
Dauer fiur das Nachbrennen des Drahtes (Burn-back), Gasnachstrémung (Post-
gas);

- Umpolung fir das GAS-Schweien MIG-MAG/BRAZING oder GASLOSE / FLUX-
SchweifRen (nur in den Ausfiihrungen 180A und 200A).

- Einstellung metrisches oder angloséachsisches System.

WIG (siehe Tabelle 1)
- LIFT-Zlndung;
- Anzeige von Schwei3spannung und -strom auf dem LCD-Display.

MMA (siehe Tabelle 1)

- Voreingestellte Einrichtungen Arc Force, Hot Start und Anti-Stick;

- Angabe des empfohlenen Elektrodendurchmessers in Abhangigkeit
Schweil3strom;

- Anzeige von Schwei3spannung und -strom auf dem LCD-Display.

vom

SCHUTZVORRICHTUNGEN

- Thermostatschutz;

- Schutz gegen Kurzschlisse durch Kontakt zwischen Brenner und Masse;

- Schutz gegen Stérspannungen (zu hohe oder zu geringe Versorgungsspannungen);
- Anti-Stick-Schutz (MMA).

2.2 GRUNDZUBEHOR

- Brenner;

- Stromruckleitungskabel einschlie3lich Massezange;
- Brennerhalterung (wo diese vorgesehen ist).

2.3 SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche;

- Wagen (nur in den Ausfiihrungen 180A und 200A);
- Selbstverdunkelnde Schwei3schutzmaske;

- MIG/MAG-Schweil3satz;

- MMA-Schweil3satz;

- WIG-Schweil3satz.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der Schweimaschine
sind auf dem Typenschild zusammengefaf3t:

Abb. A
1- EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit und den Bau von
LichtbogenschweiBmaschinen.
2- Symbol fur den inneren Aufbau der SchweiBmaschine.
3- Symbol fir das vorgesehene Schweil3verfahren.
4- Symbol S: Weist darauf hin, daR SchweiRarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe groRer metallischer Massen).
5- Symbol der Versorgungsleitung:

1~ : Wechselspannung einphasig;

3~ : Wechselspannung dreiphasig.
6- Schutzart der Umhdllung.
7- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der Schweimaschine
(Zuléssige Grenzen +10%):

- |4 max - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

U Tatsachliche Stromversorgung

8- Leistungen des Schweil3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (gedffneter Schweil3stromkreis).

- 1,/U, Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
SchweiBmaschine wahrend des SchweiBvorganges bereitgestellt werden
koénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fur welche die Schweilimaschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedrickt in
% basierend auf einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf
auf eine Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische
Absicherung ein (die Schweil3maschine wird in den Stand-by-Modus versetzt,
bis die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- AIV-A/V : Gibt den Regelbereich des Schweil3stroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Seriennummer fir die ldentifizierung der SchweiBmaschine (wird unbedingt

bendtigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).
10--=—=: Fir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen Sicherungen.
11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit fir das Lichtbogenschweif3en” erlautert.
Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der
Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten fir Ihre eigene
SchweiRmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- MIG-BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

- WIG-BRENNER: siehe Tabelle 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODENKLEMME: siehe Tabelle 4 (TAB. 4)

Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 genannt (TAB. 1).

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
4.1 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN

4.1.1 SCHWEISSMASCHINE (Abb. B, B1, B2, B3)

Vorderseite:

1- Bedienfeld.

2- Schweiltkabel und -brenner.

3- Kabel und Klemme fiir Masserckleitung.

4- Brenneranschluss.

5- Plus-Buchse (+) fur den Schnellanschluss des Schweifl3kabels.
6- Minus-Buchse (-) fur den Schnellanschluss des Schwei3kabels.
7- Schnellstecker am Brenneranschluss angeschlossen.

8- Brenneranschluss (T2).

9- Brenneranschluss SPOOL GUN.

10- Steckverbinder Steuerkabel SPOOL GUN.

11- SchweiRkabel und -brenner (T2).

12- SPOOL GUN (optional).

Riickseite:

13- Hauptschalter ON/OFF.

14- Steckverbinder der Schutzgasleitung.
15- Versorgungskabel.
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16- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner T2.
17- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner SPOOL GUN.

Haspelfachseite (wo diese vorgesehen ist):

18- Plusklemme (+).

19- Minusklemme (-).

Anmerkung: Vertauschte Polung zum FLUX-Schweilen (gasfrei).

4.1.2 BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)

1- Bei Betatigung der Auswahl des SchweiRverfahrens MIG-MAG (SINERGISTISCH
oder MANUELL), WIG oder MMA

MIG-MAG SYNERGISTISCH:

- Einstellung der SchweiBleistung.

MIG-MAG MANUELL:

- Einstellung Drahtzufuhrgeschwindigkeit.

WIG (wo dies vorgesehen ist):

- Einstellung des Schweif3stroms.

MMA (wo dies vorgesehen ist):

- Einstellung des Schweif3stroms.

Bei Betatigung Aufruf des Mens fur die Einstellung der Parameter der MIG-MAG-
Schweiverfahren

MIG-MAG SYNERGISTISCH:

- Einstellung der Schwei3naht (Lichtbogenlange)

MIG-MAG MANUELL:

- Einstellung der SchweiBnaht (Schweilspannung)

WIG:

- Nicht aktiviert.

MMA:

- Nicht aktiviert

LCD-Display

Bei Betatigung erfolgt die Auswahl des Brenners T1, T2, SPOOL GUN
LED-Anzeige des eingestellten Brenners T1, T2, SPOOL GUN

3-
4-
5-

5. INSTALLATION

A ACHTUNG! BEI ALLEN TATIGKEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT
SEIN.

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON PERSONAL
VORGENOMMEN WERDEN, DAS DIE ENTSPRECHENDEN ERFAHRUNGEN
ODER QUALIFIKATIONEN BESITZT.

Abb. D (Ausfiihrung 270A)
Abb. D1, D2 (Ausfithrung mit Zweifachbrenner)
Die SchweiBmaschine auspacken und die losen, in der Verpackung enthaltenen Teile
zusammenbauen.

Zusammenbau Riickleitungskabel-Zange
Abb. E

Zusammenbau SchweiRkabel-Elektrodenzange
ABB. F

Zusammenbau Haken Brennerhalterung (wo dies vorgesehen ist)
ABB

5.1 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und Austrittséffnungen fiir
die Kuhlluft behindert. Stellen Sie gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Staube,
korrosionsférdernden Dampfe, Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die Schweilimaschine herum missen mindestens 250 mm frei bleiben.

A ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einer ebenen Flache
auf, die stark genug ist, um das Gewicht zu tragen. Auf diese Weise wird einem
Umkippen oder einem geféahrlichen Verrutschen vorgebeugt.

5.2 ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

- Bevor Stromanschlisse hergestellt werden, ist zu prifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der SchweiBmaschine mit der Netzspannung und der Netzfrequenz
Ubereinstimmen, die am Installationsort bereitgestellt werden.

Die SchweiRmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.

Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des folgenden Typs zu
verwenden:

- TypA( ) fur einphasige Maschinen.

- Typ B ( ) fur dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu gentigen, wird der
Anschluss der Schweilimaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes
empfohlen, die eine Impedanz von unter Zmax = 0.24 Ohm aufweisen.

Fir die SchweiBmaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-
3-12.

Wenn die SchweiBmaschine an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen
wird, hat der Installierende oder der Betreiber zu prifen, ob sie wirklich
angeschlossen werden darf (befragen Sie hierzu unter Umstanden den Betreiber
des Verteilernetzes).

5.2.1 Stecker und Steckdose

(1~)

Der Stecker des Versorgungskabels ist mit einer Netzdose zu verbinden, die mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter ausgestattet ist. Der Erdungsanschluss
muss an den Schutzleiter (gelbgriin) der Versorgungsleitung gelegt werden.

(3

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P + P.E)
mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehorige Erdungsanschlu® muf
mitdem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden.

In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen

aufgefuhrt, die auszuwahlen sind nach dem von der Schweil3maschine abgegebenen
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

A ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist das vom Hersteller
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I) unwirksam, was schwere Folgerisiken
fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brandgefahren)
nach sich zieht.

5.3 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES
5.3.1 Empfehlungen

A ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE HERGESTELLT

WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE

AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthéalt die Werte, die abhangig vom Hochststrom, der von

der SchweiBmaschine bereitgestellt wird, fur die Schweikabel (in mm2) empfohlen

werden.

AuBerdem:

- Die Stecker der SchweiBkabel bis ganz hinten in die Schnellanschlisse (falls

vorhanden) drehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen,

weil die Steckverbinder sonst uberhitzen, was zu raschen FunktionseinbuRen und

zum Verlust ihrer Wirksamkeit fiihrt.

Die Schweil3kabel miissen so kurz wie mdglich gehalten werden.

- Vermeiden Sie es, anstelle des Schwei3stromriickleitungskabels Metallstrukturen zu
verwenden, die nicht zum Werkstiick gehoren. Dies kann die Sicherheit gefahrden
und zu unbefriedigenden Schwei3ergebnissen fuhren.

5.3.2 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MIG-MAG-BETRIEB

5.3.2.1 Anschluss an die Gasflasche (bei Anwendung)

- Gasflasche, die auf die Auflageflache des Wagens geladen werden kann: max. 30
kg (wo dies vorgesehen ist).

- Den Druckminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben. Zwischenzuschalten
ist das als Zubehdr im Lieferumfang enthaltene Reduzierstiick, wenn Argongas oder
ein Argon/CO,-Gemisch verwendet wird.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlie3en und die Schlauchschelle
anziehen.

- Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil gedffnet wird.

(*) Separat zu erwerbendes Zubehor, wenn nicht im Lieferumfang des Produkts
enthalten.

5.3.2.2 Anschluss des Schweilstromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der Metallbank zu
verbinden, auf dem das Werkstlck aufliegt.

5.3.2.3 Brenner
Bereiten Sie den Brenner auf die erstmalige Zuflihrung des Drahtes vor, indem Sie die
Dise und das Kontaktrohr ausbauen, damit der Draht leichter austreten kann.

5.3.2.4 Interne Umpolung (wo dies vorgesehen ist)
Abb. B
- Die Klappe des Haspelfachs 6ffnen.
- MIG/MAG-SchweiRen (Gas):
- Das Brennerkabel an die rote Klemme (+) anschlie3en (Abb. B-18).
- Das Riickleitungskabel mit Zange an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb.
B-19) anschlie3en.
- FLUX-SchweilRen (gasfrei):
- Das Brennerkabel an die schwarze Klemme (-) anschlieRen (Abb. B-19).
- Das Ruckleitungskabel mit Zange an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb.
B-18) anschlieRen.
- Die Klappe des Haspelfaches schlieRen.

5.3.2.5 Externe Umpolung (wo dies vorgesehen ist)
Al

- MIG/MAG-SchweilRen (Gas):

Das Brennerkabel an den Brenneranschluss (Abb. B-4) anschlief3en.

- Den Schnellstecker (Abb. B-7) an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb. B-5)
anschlie3en.

Das Riickleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb.
B-6) anschlieen.

- FLUX-Schweil3en (gasfrei):

Das Brennerkabel an den Brenneranschluss (Abb. B-4) anschlieBen.

- Den Schnellstecker (Abb. B-7) an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb. B-6)
anschlie3en.

Das Rickleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb.
B-5) anschlieBen.

5.3.3 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM WIG-BETRIEB

5.3.3.1 Anschluss an die Gasflasche

- Den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Falls erforderlich, das
als Sonderzubehor erhaltliche Reduzierstiick dazwischen einfligen.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieen und die im Lieferumfang

enthaltene Schlauchschelle anziehen.

Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil gedffnet wird.

- Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemafl3 den Richtwerten regeln,
welche die Tabelle beziglich des Verfahrens nennt (TAB. 5). Eine mogliche
Nachregelung der ausstromenden Gasmenge kann wahrend des SchweiBens
mit der Ringmutter des Druckminderers vorgenommen werden. Prifen Sie die
Leitungen und Verbindungsstucke auf Dichtigkeit.

A ACHTUNG! Das Ventil der Gasflasche ist bei Beendigung der Arbeit
stets zu schlieRen.

5.3.3.2 Anschluss des SchweiBstromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist mdglichst nahtnah mit dem Werkstick oder der Metallbank zu
verbinden, auf dem das Werkstiick aufliegt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem
Symbol (+) (Abb. B-5) anzuschlieRBen.

5.3.3.3 Brenner
- Das Strom filhrende Kabel in den zugehdrigen Schnellanschluss (-) (Abb. B-6)
einfligen. Den Gasschlauch des Brenners mit der Flasche verbinden.
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5.3.4 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MMA-BETRIEB
Fast alle umhuliten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschlie3en.
Nur sauerumhiillte Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.

5.3.4.1 Anschluss SchweiRkabel Elektrodenklemme

Am Ende des Schweillkabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche das blanke
Teil der Elektrode festhalt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) (Abb.
B-5) anzuschliefen.

5.3.4.2 Anschluss des SchweilRstromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der Metallbank zu
verbinden, auf dem das Werkstiick aufliegt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem
Symbol (-) (Abb. B-6) anzuschliel3en.

5.4 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. H, H1, H2)

A VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES DRAHTES BEGONNEN
WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE
UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND
DER ART DES VORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT
ANGEBRACHT SIND. WAHREND DER DRAHT EINGEFADELT WIRD, DURFEN
KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN WERDEN.

Das Haspelfach 6ffnen.

Drahtspule auf die Haspel setzen, das Drahtende dabei nach oben gerichtet. Der
Mitnahmestift der Haspel muRR dabei korrekt in der dafir vorgesehenen Offnung
sitzen (1a).

Nun die Andriick-Gegenrolle(n) I6sen und von den unteren Rolle(n) entfernen (2a).
Prifen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht anpasst(en) (2a).
Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem glatten, gratfreien
Schnitt abtrennen; die Spule gegen den Uhrzeigersinn drehen und das Drahtende
einlaufseitig in die Drahtfihrung leiten. Es wird 50-100 mm in die Drahtfiihrung des
Brenneranschlusses geschoben (2c).

Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen Zwischenwert eingestellt.
Prifen Sie, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle(n) lauft (3).

Dise und Kontaktrohr entfernen (4a).

Stecker in die Netzsteckdose stecken, Schweil3maschine einschalten, Brennerknopf
und abwarten, bis das Drahtende die gesamte Drahtfiihrungsseele durchquert hat
und 10-15 cm aus dem vorderen Brennerteil hervorschaut. Nun den Knopf loslassen.

A VORSICHT! Wahrend dieser Vorgange steht der Elektrodendraht
unter Strom und unterliegt mechanischen Kraften. Bei Nichtanwendung der
entsprechenden VorsichtsmaBnahmen besteht die Gefahr von Stromschldgen,
Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von elektrischen Lichtbégen.

- Das Mundstiick des Brenners nicht auf Korperteile richten.

Nicht den Brenner der Flasche annéhern.

Das Kontaktrohr und die Diise miissen wieder an den Brenner montiert werden (4b).
Prifen Sie, ob der Draht gleichmafig vorgeschoben wird; stellen Sie den
Rollendruck und die Haspelbremsung auf die Mindestwerte ein und kontrollieren
Sie, ob der Draht in der Nut rutscht und ob sich beim Anhalten des Vorschubes die
Drahtwindungen wegen der Tragheitskrafte der Spule lockern.

Das aus der Diise hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm abzutrennen.

Das Haspelfach wieder schlieBen.

5.5 EINLEGEN DER DRAHTSPULE IN DIE SPOOL GUN (Abb. I)

A ACHTUNG! BEVOR BEGONNEN WIRD, DEN DRAHT EINZULEGEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

UBERPRUFEN SIE, OB DIE DRAHTVORSCHUBROLLEN, DIE
DRAHTFUHRUNGSSEELE UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS DEM
DURCHMESSER UND DER BESCHAFFENHEIT DES ZU VERWENDENDEN
DRAHTES ENTSPRECHEN UND DASS SIE KORREKT MONTIERT SIND. BEIM
EINFADELN DES DRAHTES KEINE SCHUTZHANDSCHUHE TRAGEN.

- Den Deckel durch Lésen der entsprechenden Schraube entfernen (1).

- Die Drahtspule auf der zugehdrigen Haspel positionieren.

Die Gegendruckrolle 16sen und von der unteren Rolle wegbewegen (2).

- Das verformte vordere Ende des Drahtes freilegen und mit einem sauberen,
gratfreien Schnitt abtrennen. Die Spule entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, das
Drahtende in die Drahteintrittsfihrung einminden lassen und 50-100 mm in den
Brennerhals einschieben (2).

Die Gegenrolle wieder positionieren und den Druck auf einen Zwischenwert regeln.
Prifen, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle positioniert ist (3).

- Die Haspel mit der zugehdrigen Stellschraube leicht abbremsen.

Bei verbundener SPOOL GUN, den Stecker der Schweilmaschine in die
Stromsteckdose einfiigen, die Schweimaschine einschalten, den Knopf der Spool
Gun driicken und warten, bis das vordere Drahtende die gesamte Strecke durch die
Drahtfiihrungsseele zuriickgelegt hat und 100-50 mm aus dem vorderen Teil des
Brenners hervorstehen, dann den Brennerknopf loslassen.

6. MIG-MAG-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

6.1 SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablésen des Tropfens erfolgen durch schnell
aufeinander folgende Kurzschlisse der Drahtspitze im Schmelzbad (bis zu 200 Mal
in der Sekunde). Die freie Drahtlange (Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und
12mm.

Kohlenstoffstéhle und niedrig legierte Stihle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfuhrung 270A)
- Verwendbares Gas: CO, oder Ar/CO,-Gemische
Rostfreie Stéhle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)
- Verwendbares Gas: Ar/O,- oder Ar/CO,-Gemische (1-2%)
Aluminium und CuSi/CuAl

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)
- Verwendbares Gas: Ar
Seelendraht

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
- Verwendbares Gas:

0.8-0.9-1.2mm
Keines

6.2 SCHUTZGAS
Der Schutzgasdurchsatz muss 8-14 I/min betragen.

7. BETRIEBSART MIG-MAG

7.1 Betrieb im SYNERGIEMODUS SYN @
Nachdem der Benutzer die Parameter wie den Werkstoff, den Drahtdurchmesser
und die Gasart n vorgegeben hat, nimmt die SchweiBmaschine automatisch die

Einstellungen fir optimale Betriebsbedingungen gemal? den gespeicherten
Synergiekurven vor. Der Benutzer muss nur die Werkstoffstarke wahlen, um mit dem
Schweif3en beginnen zu kénnen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-Display im SYNERGIEMODUS (Abb. L)
Anmerkung: Welche Werte angezeigt und gewahlt werden kénnen, hangt vom
vorgewahlten SchweiRverfahren ab.

Synergiebetrieb ;

Zu schweil3ender Werkstoff. Verfugbar sind folgende Arten: Fe (Stahl), SS (Stahl
rostfrei), AIMg, AlSi; (Aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte Bleche - SchweiRloten),
Flux (Seelendraht - GASLOSES Schweil3en);

Durchmesser des zu verwendenden Drahtes;

Empfohlenes Schutzgas;

Starke des zu schweil3enden Werkstoffs;

Grafische Anzeige der Werkstoffstarke;

Grafische Anzeige der SchweiRnahtform;

Werte beim Schweilen:

@ Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

1-
2-

3-
4-
5-
6-
7-
8-

m SchweiRspannung;
n Schweil3strom.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Einstellung der Parameter

Durch mindestens 1 Sekunden langes Driicken des Knopfs C-2 kann auf die in der
Maschine voreingestellten Programme zugegriffen werden.

Durch Drehen des Knopfs C-2 kénnen alle Programme durchlaufen werden (PRG
01, 02, etc.). Das ausgewahlte Programm durch Driicken und erneutes Loslassen
desselben Knopfs wahlen. Die Schweimaschine nimmt automatisch die Einstellungen
fur optimale Betriebsbedingungen gemafl? den verschiedenen, gespeicherten
Synergiekurven vor. Der Benutzer muss nur Uber den Knopf C-1 die Werkstoffdicke
wahlen, um mit dem Schweien beginnen zu kénnen. Die Schweil3spannung und der
Schweil3strom werden nur wéhrend des Schwei3ens auf dem Display angezeigt.

7.1.3 Regulierung der SchweiBnahtform

Die Form der Schweinaht wird mit dem Knopf (Abb. C-2) vorgegeben, weil mit ihm
die Lichtbogenlange geregelt und somit bestimmt wird, ob beim Schweien mehr oder
weniger Warme eingetragen wird.

Die Skala der Einstellungswerte variiert zwischen -10 - 0 - +10. Die Zwischenstellung
des Knopfes (0, HL ) ist in den meisten Féllen eine optimale Grundeinstellung (der

Wert wird auf dem LCD-Display links vom grafischen Symbol der Schweif3naht
ausgewiesen und verschwindet nach einer festgelegten Zeit).

Wird der Knopf (Abb. C-2) betatigt, andert sich auf dem Display die grafische Anzeige
der Schweilform zu einem Schweil3ergebnis, das konvexer, flacher oder konkaver ist.
Konvexe Form. H. Dies bedeutet einen geringeren Warmeeintrag und damit eine
Jkalte* SchweilBung mit geringem Einbrand. Drehen Sie deshalb den Knopf im
Uhrzeigersinn, um den Warmeeintrag und dementsprechend die Schmelzwirkung
beim SchweiRen zu erhéhen.

Konkave Form. HL Dies bedeutet einen hohen Warmeeintrag und damit eine zu

L,warme* SchweiBung mit einem zu groRen Einbrand. Drehen Sie deshalb den Knopf
entgegen dem Uhrzeigersinn, um die Schmelzwirkung zu verringern.

7.1.4 ATC-Betrieb (Advanced Thermal Control)

Wird automatisch aktiviert, wenn die eingestellte Dicke bei 1.5 mm oder darunter liegt.
Beschreibung: Die unverzigliche Steuerung des Schweil3lichtbogens und
eine &ulerst zugige Parameterkorrektur minimieren die Stromspitzen, die beim
Werkstoffubergang im Kurzlichtbogen (Short Arc) typisch sind. Das hat den Vorteil einer
geringeren Warmezufuhr zum Werkstiuck. Das Resultat ist einerseits eine geringere
Materialverformung, auf der anderen Seite ein flissiger und praziser Ubergang des
SchweilRzusatzwerkstoffs, wodurch eine leicht modellierbare SchweiRnaht entsteht.
Vorteile:

- Sehr leichtes SchweiRen auf dinnwandigen Werkstoffen;

- Geringere Materialverformung;

- Stabiler Lichtbogen auch bei geringen Stromwerten;

- Zugiges, prazises Punktschweil3en;

- Leichteres Zusammenfiigen voneinander entfernter Bleche.

7.1.5 Anwendung der Spool Gun (wo dies vorgesehen ist)

Alle Einstellungsmodi (Werkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart) erfolgen wie oben
beschrieben.

Der auf der Spool Gun (Abb. I-5) vorhandene Knopf reguliert die Drahtgeschwindigkeit
(und gleichzeitig den SchweiRstrom und die Dicke). Der Benutzer muss nur die
Lichtbogenspannung tber das Display berichtigen (falls erforderlich).

7.1.6 Einstellung erweiterte Parameter: MENU 1 (Abb. M)

Um das Menu fur die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind
gleichzeitig die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu
drticken und dann wieder loszulassen. Beim Erscheinen von MENU 1 erneut driicken.
Jeder Parameter kann durch Drehen bzw. Driicken des Knopfes (Abb. C2) bis zum
Verlassen des Meniis auf den gewiinschten Wert eingestellt werden.

8T
: Korrektur Anstiegsrampe der Drahtgeschwindigkeit (Abb. M-1)

Dieser Parameter gestattet die Korrektur der Rampe fiir den Anlauf des Drahtes, um
eine anfangliche Anhaufung in der Schweinaht zu vermeiden. Einstellbereich von
-10% bis +10%. Werkseinstellung: 0%

: Korrektur elektronische Reaktanz (Abb. M-2)

Ein hoherer Wert fuhrt zu einem warmeren Schweif3bad. Einstellbereich von -10%
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(Maschine mit geringer Reaktanz) bis +10% (Maschine mit hoher Reaktanz).
Werkseinstellung: 0%

: Korrektur Burn-back. (Abb. M-3)

Die Dauer fiir das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen des Schweivorgangs
kann eingestellt werden. Einstellbereich von -10% bis +10%. Werkseinstellung: 0%

: Post gas. (Abb. M-4)

Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend bei der Unterbrechung des
SchweiBvorgangs angepasst werden. Einstellung von 0 bis 10 Sekunden.
Werkseinstellung: 1 Sek.

7.2 HANDBETRIEB m
Der Benutzer kann sémtliche Schweil3parameter individuell vorgeben.

7.2.1 LCD-Display im MANUELLEN Betrieb (Abb. N)
1- MANUELLER Betrieb m;

2- Werte beim Schweil3en:
g Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

m SchweiRspannung;
n SchweilRstrom.

7.2.2 Einstellung der Parameter

Immanuellen Moduswerdendie Drahtzufuhrgeschwindigkeitund die SchweiRspannung
getrennt geregelt. Mit dem Knopf (Abb. C-1) wird die Drahtgeschwindigkeit, mit dem
Knopf (Abb. C-2) die Schweispannung (welche die Schweilleistung bestimmt und
damit die Nahtform beeinflusst) eingestellt. Der Schweiftstrom wird nur wahrend des
SchweiBens auf dem Display (Abb. N-2) angezeigt.

7.2.3 Parametereinstellung mit Spool Gun (wo dies vorgesehen ist)

Im  manuellen Modus werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und die
SchweiBspannung getrennt geregelt. Der auf der Spool Gun (Abb. I-5) vorhandene
Knopf reguliert die Drahtgeschwindigkeit, die Schweif3spannung hingegen wird tber
das Display eingestellt.

7.2.4 Einstellung erweiterte Parameter: MENU 1 (Abb. M)

Um das Meni fir die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind
gleichzeitig die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu
driicken und dann wieder loszulassen. Beim Erscheinen von MENU 1 erneut driicken.
Jeder Parameter kann durch Drehen bzw. Driicken des Knopfes (Abb. C2) bis zum
Verlassen des Menis auf den gewiinschten Wert eingestellt werden.

8

: Anstiegsrampe der Drahtgeschwindigkeit (Abb. M-1).

Die Drahtgeschwindigkeit kann beim Start des Schweifl3vorgangs angepasst werden,
um die Lichtbogenziindung zu optimieren. Der Einstellbereich liegt zwischen 20% und
100% (Anlauf in % der Betriebsgeschwindigkeit). Werkseinstellung: 50%

3

: Elektronische Reaktanz (Abb. M-2)

Ein héherer Wert fuhrt zu einem wéarmeren Schweibad. Einstellbereich von
10% (Maschine mit geringer Reaktanz) bis 100% (Maschine mit hoher Reaktanz).
Werkseinstellung: 50%

=

: Burn-back. (Abb. M-3)
Die Dauer fur das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen des Schwei3vorgangs
kann eingestellt werden. Einstellung von 0 bis 1 Sek. Werkseinstellung: 0.08 Sek.

)

: Post gas. (Abb. M-4)

Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend bei der Unterbrechung des
SchweiBvorgangs angepasst werden. Einstellung von 0 bis 10 Sekunden.
Werkseinstellung: 1 Sek.

7.2.5 Brennereinstellung T1, T2, SPOOL GUN (wo dies vorgesehen ist)

Die Einstellung zum Gebrauch des Brenners T1, T2, SPOOL GUN kann auf zwei

Arten erfolgen:

- den Knopf auf dem Bedienfeld (Abb. C-4) so betatigen, dass die zugehdrige LED
angeht;

- den Brennerknopf des zu verwendenden Brenners mindestens eine Sekunde lang
gedriickt halten, bis die zugehdrige LED ausgewahlt ist.

8. BEDIENUNG DES BRENNERKNOPFS

8.1 Einstellung des Modus zur Bedienung des Brennerknopfs (Abb. O)

Um das Meni sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen,
sind gleichzeitig die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu
driicken und dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen von
Meni 2 drehen. Die Auswahl bestétigen. Hierzu den Knopf erneut driicken.

8.2 Bedienungsmodi des Brennerknopfs
Es besteht die Mdglichkeit 3 verschiedene Bedienungsmodi des Brennerknopfs
einzustellen:

=
Modus 2T: I~ = Ii
Die SchweiBung beginnt mit der Betéatigung des Brennerknopfes und endet mit dem

Loslassen des Knopfes.

ot
Modus 4T: Il

1=
Die Schweil3ung beginnt mit der Betatigung und dem Loslassen des Brennerknopfes
und endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal gedrickt und losgelassen
wird. Dieser Modus ist zweckmaRig fur langer andauernde Schweil3ungen.

PunktschweiBmodus: B

Ermdglicht im Verfahren MIG/MAG die Ausfihrung von Punktschweil3ungen mit
Steuerung der SchweiR3dauer.

9. MENU MASSEINHEIT (Abb. O)

Um das Meni sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen,
sind gleichzeitig die Kndpfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang
zu drucken und dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen
von Menu 3 drehen. Die Auswahl bestatigen. Hierzu den Knopf erneut driicken.
Nun kann die metrische oder die anglosachsische Malfieinheit eingestellt werden.
Durch erneutes Driicken des Knopfs C-2 kehrt man in den manuellen Modus (oder
synergistischen Modus) zuriick.

10. MENU INFO (Abb. O)

Um das Meni sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen,
sind gleichzeitig die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu
dricken und dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen von
Menu 4 drehen. Die Auswahl bestatigen. Dabei den Knopf erneut driicken. Hierzu
den Knopf C-2 drehen, um Informationen bzgl. der installierten Software zu erhalten.
Durch erneutes Driicken des Knopfs C-2 kehrt man in den manuellen Modus (oder
synerigstischen Modus) zuriick.

11. WIG-DC-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

11.1 ALLGEMEIN

Das WIG-DC-Schweil3en eignetsichfiiralle niedrig und hoch legierten Kohlenstoffstéhle
sowie fur Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren Legierungen (ABB. P).
Zum WIG-DC-Schweif3en mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im Allgemeinen
Elektroden mit 2% Cer (grau geféarbtes Band) verwendet. Die Wolfram-Elektrode
mit der Schleifscheibe axial zuspitzen, siehe ABB. Q. Zu beachten ist dabei, dass
die Spitze vollig konzentrisch ist, damit der Lichtbogen nicht abgelenkt wird. Es ist
wichtig, die Elektrode in Langsrichtung zu schleifen. Je nach Gebrauch und Verschleif’
der Elektrode regelmafig nachschleifen. Dies gilt auch dann, wenn die Elektrode
versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt verwendet worden ist. Fir ein
gutes SchweiBergebnis ist es unabdingbar, den richtigen Elektrodendurchmesser
mit genau dem richtigen Schwei3strom zu verwenden (siehe TAB. 5). Die Elektrode
steht normalerweise 2-3 mm aus der Keramikdise hervor. Dieser Wert kann bei
EckschweiBungen 8 mm erreichen.

Die Schweiung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoRrénder. Bei dinnwandigen,
sachgerecht praparierten Werkstlicken (bis etwa 1 mm) ist kein Zusatzwerkstoff
erforderlich (ABB. R). Bei groRBeren Starken sind Schweil3stdbe mit sachgerechtem
Durchmesser erforderlich,

die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die Rander mussen
sachgerecht prépariert werden (ABB. S). Damit die SchweilRung gelingt, ist es
sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgféltig gereinigt und frei von Oxiden, Olen, Fetten,
Lésungsmitteln und anderen Stoffen sind.

11.2 VERFAHREN (LIFT-ZUNDUNG)

- Den Schweif3strom mit dem Knopf C-1 auf den gewtinschten Wert regeln;
Den Strom beim Schweien an den tatsachlich erforderlichen Warmeeintrag
anpassen.

- Bitte prifen, ob der korrekte Gasstrom austritt.
Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man das Werkstiick mit der
Wolfram-Elektrode beriihrt und von diesem fortbewegt. Diese Art der Zindung
verursacht weniger durch elektrische Strahlungen bedingte Stérungen und reduziert
die Wolfram-Einschliisse sowie den Elektrodenverschleif3 auf ein Mindestmaf.

- Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstlick aufsetzen.

Die Elektrode sofort 2-3 mm abheben, sodass der Lichtbogen ziindet.

Die Schweilmaschine gibt anfanglich eine reduzierte Stromstarke ab. Einige

Augenblicke spater wird der eingestellte Schwei3strom bereitgestellt.

Zur Unterbrechung der Schweil3ung die Elektrode zuigig vom Werkstiick abheben.

11.3 LCD-DISPLAY IM WIG-MODUS (ABB. C)
- ﬁ Betriebsart WIG;

- Werte beim Schweil3en:
m SchweiRspannung;

n Schweilstrom.

12. MMA-SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

12.1 ALLGEMEIN

- Die auf der Packung der verwendeten Elektroden stehenden Herstellerangaben
bezuglich der richtigen Elektrodenpolung und des optimalen Stroms sind zu
befolgen.

Der SchweiRstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode und
der Art der auszufuhrenden Fuge einzustellen. Grob sind fur die verschiedenen
Elektrodendurchmesser die folgenden Stromwerte verwendbar:

SchweiBstrom (A)

@ Elektrode (mm) Min. Max.
16 25 20
2.0 40 80
25 60 110
30 30 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Bitte beachten Sie, dass hohe Stromwerte bei gleichem Elektrodendurchmesser
fir das HorizontalschweiRen benutzt werden, wahrend flr das SchweiRen in
Vertikallage oder Uber Kopf geringere Stromstérken zu verwenden sind.

Die mechanischen Eigenschaften der Schwei3fuge hangen nicht nur von der
gewahlten Stromstérke ab, sondern auch von anderen Schwei3parametern wie der
Lichtbogenlénge, der Ausfihrungsgeschwindigkeit und der Schweif3lage sowie dem
Durchmesser und der Qualitét der Elektroden (fiir eine korrekte Aufbewahrung sind
die Elektroden vor Feuchtigkeit geschitzt in ihren speziellen Verpackungen oder
Behaltern zu lagern).

A ACHTUNG:

In Abhangigkeit der Marke, des Typs und der Umhillungsdicke der Elektroden kann
es zu einer Instabilitat des Lichtbogens auf Grund der Elektrodenzusammensetzung
kommen.

12.2 Verfahrensweise
- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer
Bewegung uber das Werkstuck streifen, als ob man ein Streichholz anziinden wollte.
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Dies ist die eigentlich korrekte Methode fir die Zindung des Lichtbogens.
ACHTUNG: Die Elektrode NICHT auf das Werkstick KLOPFEN, denn dies birgt
die Gefahr, die Elektrodenhille zu schadigen und die Lichtbogenzundung stark zu
erschweren.

Sobald der Lichtbogen geziindet ist, versuchen Sie, eine Entfernung zum Werksttick

zu halten, die dem Durchmesser der verwendeten Elektrode entspricht. Halten Sie

diesen Abstand wahrend der SchweiBung so konstant wie moglich. Bitte denken Sie
daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20-30 Grad geneigt werden
muss.

- Am Ende der Schweinaht fihren Sie bitte das Elektrodenende oberhalb des
Kraters leicht wieder entgegen der Vorschubrichtung zuriick, um ihn anzufillen;
dann rasch die Elektrode vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen erlischt
(mdogliche Erscheinungsbilder der Schweil3naht - ABB. T).

12.3 LCD-DISPLAY IM MMA-MODUS (ABB. C)

- 7I:I Betriebsart MMA,;

- Werte beim Schweil3en:
m SchweiRspannung;

n Schweil3strom;

- @ Durchmesser der empfohlenen Elektrode.

13. WERKSEINSTELLUNGEN ZURUCKSETZEN

Es ist moglich, die Schweilmaschine wieder auf die anfanglichen Werkseinstellungen
zurtickzusetzen, indem man die beiden Kndpfe (Abb. C-1) und (Abb. C-2) wahrend
des Einschaltvorgangs gedriickt halt.

14. ALARMMELDUNGEN

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache
behoben ist.

Alarmmeldungen, die auf dem Display erscheinen kénnen:

- ALARM01und,, “: Der Thermoschutz des Primérkreises der Schweilimaschine
hat ausgelost. Der Betrieb wird unterbrochen, bis die Maschine ausreichend
abgekuhlt ist. @z
ALARM 02 und Der Thermoschutz des Sekundéarkreises der
SchweiBmaschine hat ausgeldst. Der Betrieb wird unterbrochen, bis die Maschine
ausreichend abgekuhlt ist.

ALARM 03: Der Uberspannungsschutz hat ausgeldst. Die Versorgungsspannung
prifen.

ALARM 04: Der Unterspannungsschutz hat ausgeldst. Die Versorgungsspannung
prufen.

ALARM 10: Der Uberstromschutz im SchweiRstromkreis hat ausgeldst. Priifen, ob
die Vorschubgeschwindigkeit bzw. der Schweifl3strom zu hoch sind.

ALARM 11: Der Schutz gegen Kurzschluss zwischen Brenner und Masse hat
ausgelost. Prifen, ob Kurzschliisse im Schweif3stromkreis vorliegen.

ALARM 13: Fehlende interne Kommunikation hat ausgeldst. Sollte der Alarm
weiterhin bestehen, den Vertragskundendienst kontaktieren.

ALARM 18: Der Alarm Hilfsspannung hat ausgelost. Sollte der Alarm weiterhin
bestehen, den Vertragskundendienst kontaktieren.

Beim Ausschalten der SchweiBmaschine kann es vorkommen, dass fiir einige
Sekunden ALARM 04 erscheint.

15. WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

15.1 PLANMASSIGE WARTUNG: .
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

15.1.1 BRENNER

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf heil3e Teile gelegt werden,

weil das Isoliermaterial schmelzen wirde und der Brenner bald betriebsunfahig

ware.

Es ist regelmaRig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht sind.

- Verbinden Sie sorgféltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem

Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung

und damit zusammenhangende Fehlfunktionen zu verhindern.

Mindestens einmal taglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und

daraufhin zu prifen, ob die Endstiicke des Brenners richtig angebracht sind: Dise,

Elektrode, Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

- Vor jedem Einsatz ist der Brenner daraufhin zu prifen, in welchem Verschlei3zustand
er ist und ob die Endstiicke richtig montiert sind: Dlse, Elektrode, Elektrodenzange,
Gasdiffusor.

15.1.2 Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren VerschleiBzustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelmaRig zu
entfernen (Rollen und Drahtfiihrung am Ein- und Austritt).

15.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG .

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4
AUSGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT!BEVORDIETAFELNDERSCHWEISSMASCHINEENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen durchgefiihrt, wiahrend das Innere der SchweiBmaschine
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei
direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.
- RegelmaRig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die
Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf3 das Innere der SchweilSmaschine

inspiziert werden. Der Staub, der sich auf Transformator, Reaktanz und Gleichrichter
abgelagert hat, ist mit trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).

- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu richten. Sie

sind mit einer besonders weichen Biirste oder geeigneten Losungsmitteln bei Bedarf

zu reinigen.

Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse festsitzen

und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweiBmaschine wieder

angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.

Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter SchweilBmaschine zu arbeiten.

- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse und Verkabelungen
wieder in den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese
nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Bertihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen konnen. Alle Leiter wieder wie zuvor bindeln, wobei
darauf zu achten ist, dass die Hochspannungsanschliisse des Primértrafos von den
Niederspannungsanschlissen der Sekundéartrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Geh&use
wieder zu schlie3en.

16. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet ist, wenn
dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der Versorgungsleitung (Kabel,
Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).

- Es ist kein Alarm vorhanden, der die Auslésung von Schutzeinrichtungen gegen

Uberhitzung, Uber- oder Unterspannung und Kurzschluss meldet.

Sich versichern, dass das Verhéltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden

ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die naturliche Abkuihlung der

Maschine warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

- Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist,

bleibt die SchweiBmaschine ausgeschalte.

Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in diesem Fall

muss man die Stérung beseitigen.

- Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt durchgefuehrt worden

sein. Vorallem die massekabelklemme sollte fest am Werkstruck befestigt sein und

keine Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen.

Das Schutzgas soll korrekt und in der richtigen Menge verwendet werden.
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TAB. 1 N[

WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

/— MIG
X MAG ° ° ° ) ) )
/-"- TG - ° ° ° ) )
- (DC)
f’_ MMA - ° ° ) ) )
20
PHASE 1~ 1~ 1~ 1~ 1~ 3~ 3~
MODEL | 2 180 180 180 180 220 200 270
max (A)
230V T16A T16A T16A T16A T25A - -
—
| S—
400V - - - - - T10A T16A
D 230V 16A 16A 16A 16A 32A - -
400V - - - - - 16A 16A
==R_| mm? 16 16 16 16 25 16 25
(kg) kg 12.3 12.3 50 22 23 41
SPEED m/
-8—% , 2-20 2-20 2-20 2-20 2-20 2-20
m/min min
dB
DE M ) <85 <85 <85 <85 <85 <85
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TAB. 2 FN[m)

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

MODEL (= VOLTAGE CLASS: 113V

|, max (A) | Imax(A) | X (%) 0 iy
150 60 Ar/CO2 STEEL:0.6+1

180 + 200 A:08+1
180 60 CO2 INOX: 0.8+ 1
230 60 CO2 Fe:0.6+1.2

220 + 270 A:08+1
200 60 Ar/CO2 INOX: 0.8 +1.2

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

MODEL éﬁi VOLTAGE CLASS: 113V
|, max (A) | I max (A) X (%) 0 S COOLING
== 100 35
180 Argon 1+16 Air / Gas
N, 70 35
== 180 35
200 + 270 Argon 1+24 Air / Gas
~_ 125 35

ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -
DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLA EN 60974-11

MODEL f': VOLTAGE CLASS: 113V

|, max (A) | 1max (A) X (%) 5 S
200 35

180 + 200 2+ 4 16
150 60
300 35

220 + 270 3.25+5 25
250 60
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= 3

TAB. 5 FN (]|

SUGGESTED VALUES FOR WELDING - DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA

mm

il n
AN |, %m Q ar
T s N — L

(mm) (A) (mm) (mm) (/min) (mm)
0.3-05 5-20 0.5 6.5 3 -
0.5-0.8 15-30 1 6.5 3 -
1 30 - 60 1 6.5 3-4 1
@ 15 70 -100 1.6 9.5 3-4 15
2 90-110 1.6 9.5 4 15-2.0
3 120 - 150 2.4 9.5 5 2-3
4 140 - 190 2.4 9.5-11 5-6 3
T1G DC 5 190 - 250 3.2 11-12.5 6-7 3-4
0.3-0.8 20 - 30 0.5 -1 6.5 4 ;
@ 1 80 - 100 1 95 6 15
15 100 - 140 1.6 9.5 8 15
2 130 - 160 1.6 9.5 8 15
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Preparation of the folded edges for welding without weld
material.

Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza materiale
d’apporto.

Préparation des bords relevés pour soudage sans
matériau d’apport.

Preparaciéon de los extremos rebordeados a soldar sin
material de aporte.

Herrichtung der gerichteten Kanten,
Zusatzwerkstoff geschweil3t werden.
MoarotoBka MoOABEPHYTbIX CBapuBaeMblx kpaeB 6e3
maTepviana npunosi.

Preparacdo das abas viradas a soldar sem material de
entrada.

Voorbereiding van de te lassen omgekeerde randen
zonder lasmateriaal.

MpocTolpacia  Twv  YUPIOPEVWY  XEIAWDV
OUYKOAANBOoUV Xwpig UAIKG Tpopodoaiag.
Forberedelse af de foldede klapper, der skal svejses uden
tilfert materiale.
Hitsattavien kaannettyjen
lisamateriaalia.
Forberedelse av de vendte flikene som skal sveises uten
ekstra materialer.

Forberedelse av de vikta kanterna som ska svetsas utan
pasvetsat material.

die

ohne

Tou  Ba

reunojen valmistelu ilman

siiod) slge _slasiul 093 Lgelsd shall Gléy3)1 slacl -

60-90°

fBmm

Preparation of the edges for butt weld joints to be welded with weld material.
Preparazione dei lembi per giunti di testa da saldare con materiale d’apporto.
Préparation des bords pour joints de téte pour soudage avec matériau d’apport.
Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a soldar con material de
aporte.

Hergchtung der Kanten fur StumpfstoBe, die mit Zusatzwerkstoff geschweif3t
werden.

MoprotoBka cBapuBaembiX KpaeB A1 TOPLEBbIX COEAVHEHW C MaTepuanom
npunos.

Preparacéo das abas para juntas de cabeca a soldar com material de entrada.
Voorbereiding van de te lassen randen x kopverbindingen met lasmateria.
MpoeToiyaaia Twv XEIMWV yio ouvdEElG KEQAARG TTou Ba guykoAANBoUv pe UAIKS
Tpoodoaiag.

Forberedelse af klapperne til stumpsgmme, der skal svejses med tilfgrt materiale.
Hitsattavien liitospéiden reunojen valmistelu lisdmateriaalia kayttamalla.
Forberedelse av flikene for hodeskjayter som skal sveises med ekstra materialer.
Forberedelse av kanter for stumsvetsning med pasvetsat material.
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(EN) ADVANCEMENT TOO SLOW

(IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO
(FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE

(ES) AVANCE DEMASIADO VELOZ

(DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN

(RU) ME[/IEHHOE MEPEMELLE HVE
OMNEKTPOOA

(PT) AVANGO MUITO LENTO

(NL) LASSNELHEID TE LAAG

(EL) MOAY APFO NMPOXQPHMA

(RO) AVANSARE PREA LENTA

(SV) FOR LANGSAM FLYTTNING

(CS) PRILIS POMALY POSUV

(HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE
(PL) POSUW ZBYT WOLNY

(FI) EDISTYS LIIAN HIDAS

(DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD
(NO) FOR SAKTE FREMDRIFT

(SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE
(SK) PRILIS POMALY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
(LT) PER LETAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
(BG) NPEKANEHO BABHO MPE/IBIKBAHE HA
ENEKTPOA

(AR) &2l Shay ouiidll

(EN) ARC TOO SHORT

(IT) ARCO TROPPO CORTO

(FR) ARC TROP COURT

(ES) ARCO DEMASIADO CORTO
(DE) ZU KURZER BOGEN

(RU) CIULLKOM KOPOTKAS IVTA
(PT) ARCO MUITO CURTO

(NL) LICHTBOOG TE KORT

(EL) MOAY KONTO TO=0

(RO) ARC PREA SCURT

(SV) BAGEN AR FOR KORT
(CS) PRILIS KRATKY OBLOUK
(HR-SR) PREKRATAK LUK

(PL) LUK ZBYT KROTKI

(Fl) VALOKAARI LIIAN LYHYT
(DA) LYSBUEN ER FOR KORT
(NO) FOR KORT BUE

(SL) PREKRATEK OBLOK

(SK) PRILIS KRATKY OBLUK
(HU) AZ iV TULSAGOSAN ROVID
(LT) PER TRUMPAS LANKAS
(ET) LIIGA LUHIKE KAAR

(LV) LOKS IR PARAK ISS

(BG) MHOMO KbCA [IbrA

(AR) &lal) b ugil

(EN) CURRENT TOO LOW

(IT) CORRENTE TROPPO BASSA

(FR) COURANT TROP FAIBLE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(DE) ZU GERINGER STROM

(RU) CIVILLKOM CIABbIV TOK CBAPKM
(PT) CORRENTE MUITO BAIXA

(NL) LASSTROOM TE LAAG

(EL) OMOAY XAMHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA
SCAZUTA

(SV) FOR LITE STROM ALACSONY
(CS) PRILIS NizKY PROUD

(HR-SR) PRESLABA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT NISKI

(Fl) VIRTA LIIAN ALHAINEN

(DA) FOR LILLE STROMSTYRKE

(NO) FOR LAV STR@M

(SL) PRESIBEK ELEKTRICNI TOK
(SK) PRILIS NizKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
(LT) PER SILPNA SROVE

(ET) LIIGA MADAL VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK VAJA

(BG) MHOIO HUCBK TOK

(AR) Taz padsie Hlall

T
V2 27

-
o

e

E/,E’//’Zﬁ’z’ofo]

(EN) CURRENT CORRECT
(IT) CORDONE CORRETTO

Y
e s ,),,’///,’,/foj

(EN) ADVANCEMENT TOO FAST

(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
(FR) AVANCEMENT EXCESSIF

(ES) AVANCE DEMASIADO LENTO

(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN

(RU) BbICTPOE MEPEMELLEHVE
ONEKTPOOA

(PT) AVANGO MUITO RAPIDO

(NL) LASSNELHEID TE HOOG

(EL) MOAY FPHIOPO MPOXQPHMA
(RO) AVANSARE PREA RAPIDA

(SV) FOR SNABB FLYTTNING

(CS) PRILIS RYCHLY POSUV

(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE
(PL) POSUW ZBYT SZYBKI

(FI) EDISTYS LIIAN NOPEA

(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD
(NO) FOR RASK FREMDRIFT

(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS RYCHLY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA KIIRE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
(BG) MPEKANEHO 5b30 MPEABIKBAHE HA
ENEKTPOOA

(AR) dll) g pw pasd|

(EN) ARC TOO LONG

(IT) ARCO TROPPO LUNGO
(FR) ARC TROP LONG

(ES) ARCO DEMASIADO LARGO
(DE) ZU LANGER BOGEN

(RU) CIULLKOM ANVHHAS OYTA
(PT) ARCO MUITO LONGO

(NL) LICHTBOOG TE LANG

(EL) MOAY MAKPY TOZO

(RO) ARC PREA LUNG

(SV) BAGEN AR FOR LANG
(CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK
(HR-SR) PREDUGI LUK

(PL) LUK ZBYT DLUGI

(F1) VALOKAARI LIIAN PITKA
(DA) LYSBUEN ER FOR LANG
(NO) FOR LANG BUE

(SL) PREDOLG OBLOK

(SK) PRILIS DLHY OBLUK

(HU) AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
(LT) PER ILGAS LANKAS

(ET) LIGA PIKK KAAR

(LV) LOKS IR PARAK GARS
(BG) NMPEKANEHO AbJITA brA

(AR) &lal) Jygb osil

(FR) CORDON CORRECT
(ES) CORDON CORRECTO
(DE) RICHTIG

(RU) HOPMAJIbHbI LLOB
(PT) CORRENTE CORRECTA
(NL) JUISTE LASSTROOM
(EL) ZQTO KOPAONI

(RO) CORDON DE SUDURA
CORECT

(SV) RATT STROM

(CS) SPRAVNY SVAR
(HR-SR) ISPRAVLJENI KABEL
(PL) PRAWIDIOWY SCIEG
(FI) VIRTA OIKEA

(DA) KORREKT STRMSTYRKE
(NO) RIKTIG STRZM

(SL) PRAVILEN ZVAR

(SK) SPRAVNY ZVAR

(HU) AZAROVONAL PONTOS
(LT) TAISYKLINGA SIOLE
(ET) KORREKTNE NOOR
(LV) PAREIZA SUVE

(BG) NMPABWIEH LLEB

(AR) zuovo Jo>

(EN) CURRENT TOO HIGH

(IT) CORRENTE TROPPO ALTA

(FR) COURANT TROP ELEVE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO ALTA
(DE) ZU VIEL STROM

(RU) CIULLKOM BOJIbLLIOV TOK CBAPKU
(PT) CORRENTE MUITO ALTA

(NL) SPANNING TE HOOG

(EL) MOAY YWHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA
RIDICATA

(SV) FOR MYCKET STROM

(CS) PRILIS VYSOKY PROUD

(HR-SR) PREJAKA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT WYSOKI

(Fl) VIRTA LIIAN VOIMAKAS

(DA) FOR STOR STR@MSTYRKE

(NO) FOR H@Y STR@M

(SL) PREMOCAN ELEKTRICNI TOK
(SK) PRILIS VYSOKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
MAGAS

(LT) PER STIPRI SROVE

(ET) LIIGA TUGEV VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK STIPRA

(BG) MHOTO BMCOK TOK

(AR) lax gy sl
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(EN) 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.
(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti
di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno
restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della
EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia.
Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.
(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d’'une mauvaise qualité de matériel ou d'un défaut de fabrication
durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront
renvoyées en PORT DU. Font exception & cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'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 & 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.
(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucién de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos
de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a
PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han
sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompafiado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion,
modificacién o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafos directos e indirectos.
(DE) GEWAHRLEISTUNG
Der Hersteller Gbernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitat und von
Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muf? dies - auch
im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die
nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgdter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur glltig, wenn ihm der
Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird
jede Haftung fur direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.
(RU) TAPAHTUA
KomnaHusi-nponssoguTens rapaHTMpyeT XopoLuyto paboTy malunMHHoro obopyaoBaHus 1 06s3yeTca 6ecnnaTHo NPoM3BECTU 3aMeHy YacTeil, UMeloLLIMX HeUCnpaBHOCTU, SBMBLUNECS CNEACTBEM MIOXOro
Ka4ecTBa MaTepuana unu AedekToB NPonN3BOACTBA, B TeYeHWUN 12 MecsiLeB C AaTbl Mycka B dKCnnyaTaLmio MallMHHOro 06opyAoBaHUs, MPOCTaBNEHHOM Ha cepTudukaTe. BosspalleHHoe obopyaoBaHme,
Aaxe HaxoAsLeecs noa AeNCTBUEM rapaHTum, OMKHO BbiTe HanpaeneHo Ha ycrnosusx NMOPTO ®PAHKO v 6yaet BosspatieHo B YKABAHHOE MECTO. 13 oroBopeHHOro BhblLLe UCKIIOYaeTCA MalLnHHOe
obopynoBaHue, cuuTaloleecsi ToBapaMu NOTPeBneHns, B COOTBETCTBUM C eBponeincko aupekTuBoii 1999/44/EC, Tonbko B TOM criyyae, ecnv oHu Gbinv npodaHsbl B rocydapcteax, Bxoasuwmx B EC.
[apaHTUiiHBIA cepTUdUKaT cYMTaeTca AeNCTBUTENbHBLIM TOMbKO MPY YCMOBUKM, YTO K HEMY npunaraeTcsl TOBapHbI Yek UnK TOBapOCONpOBOAUTENbHAsA HaknaaHas. HencnpaBHOCTM, BO3HUKILME W3-3a
HEMNpaBUMbLHOTO UCMOMb30BaHMS, NOPYM U HEGPEXHOro oBpalLeHsi, He NOKPbLIBAOTCS AEUCTBUEM rapaHTuK. [JononHUTENbHO NPOU3BOAUTENL CHUMAET C cebs Miobyto OTBETCTBEHHOCTL 3a kakon-nnbo
NpsSIMOI UMM HenpsiMoW yLep6.
(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pegas que porventura se deteriorarem devido @ ma qualidade
de material e por defeitos de fabricagado no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao
ser despachadas em PORTO FRANCO e seréo devolvidas com FRETE A PAGAR. Séo excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que sao 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 utilizagao imprdpria, adulteragdo ou descuido, séo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.
(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
PORTVRU verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de
Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs. De
inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse
schade.
(EL) EFTYHZH
H kataokeuaaTkh eTaipia eyyudTal TNV KaAr A€IToupyia Twv UNXavwy Kol SeopeVETal va eKTEAETEI DWPEAV TNV AVTIKATAOTAON TUNPATWY O€ TTEPITTTWON @OoPAg Toug eCaITiag Kakng TroiéTnTag UAIKoU A
ENATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 punvwyv atmd Tnv nuepounvia Béong o€ Aeitoupyiag Tou pnyavipartog mBeRalwpéVn aTrd TO TIOTOTTOINTIKG. Ta pnyavipaTta TTou £TMIOTPEPOVTAl, aKOPa Kal av gival o€
eyyunon, 6a otéAvovtal XQPIZ EMNIBAPYNZH kai 8a emioTpépovTal pe £6o0da MAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. E¢aipoUvTal ard Ta opI{OPeVa Ta UNXAVARATA TTOU aTTOTEAOUV KATAVAAWTIKG ayadd cUuewva
Me TNV eupwrtraikr) odnyia 1999/44/EC pévo av mwlolvtal o€ kpdTn péAn Tng EE. To moTomoinTikd £yyunong 1oxUel HOVO av ouvodeUeTal atmd etrionun amédeign TAnpwung f amédeign mapaAaBnig.
Evdexopeva rpoBAfuaTa o@eIAdpeva og KaKr XPAon, Traparoinon fi apéAeia, ammokAgiovtal atro Tnv eyyunon. ATroppiTrTeTal, £TTiong, k&GO eubUvn yia oroiadhTroTe BAGBN Gueon i éupeon.
(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de
constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedité cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU
PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre
din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa
din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si indirect.
(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen,
som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag
fran detta utgors av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och d& enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslénder. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans
med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardslGshet tacks inte av garantin. Tillverkaren franséger sig &ven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
(CS) ZARUKA
Vyrobce ruéi za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilti opotfebovanych z diivodu $patné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésict od data uvedeni
stroje do provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje a to i v zaruéni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvori
vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen
spolu s uctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, imysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a
nepiimé $kody.
(HR-SR) GARANCIJA
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSteceni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih gre$aka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja
stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potroSni materijal, u skladu sa
Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je poprac¢en rac¢unom ili dostavnom listom. O$teéenja nastala uslijed neispravne upotrebe,
izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodaé se ujedno odriCe bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidiowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje si¢ do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesigcy
od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzagdzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang
one zwrdcone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywg europejska 1999/44/WE, wytgcznie, jezeli zostaty
sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia
lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(Fl) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisélla koneen
kayttdonottopaivasta, miké iimenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettdva LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA.
Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa
vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltaytyy ottamasta vastuuta
kaikista valittomisté tai valillisista vaurioista.
(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl
i lgbet af de farste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR.
EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis
der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslgshed. Producenten fralzegger sig desuden ethvert ansvar
for alle direkte og indirekte skader.
(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfgre gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen
12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED
BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifalge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen
med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(SL) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenijal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od
dneva nakupa oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le Ee so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno
le, Ce je priloZzen veljaven racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavrac¢a odgovornost za vse posredne in neposredne
poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblas$¢en servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov Se 5 let od nakupa izdelka.
Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro$nikov (ZVPot-E) (Ur.l.RS &t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za
izdelek na teritorialnem obmocju drzave v kateri je izdelek prodan konénim potrosnikom; opozarja potro$nike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljuCuje pravic potrosnika, ki
izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: ltehnika d.o.0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.
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(SK) ZARUKA

Vyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavézuje sa vykonat bezplatnii vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia
stroja do prevadzky, uvedeného na zarugnom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na
zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v glenskych $tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade,
ked je predloZeny spolu s Uctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajice z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatocnej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost’
sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame $kody.

(HU) JOTALLAS
A gyarté cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i tzen cért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint gyartasi hibabdl erednek a gép
lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatél szamitott 12 hénapon beliil. A cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL
lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésiiinek, s az EU tagorszagaiban
keriiltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitélevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl, megrongalasbol illetve nem megfelel6 gondossaggal valé kezelésbél
eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemd felelésségvallalds minden kozvetlen és kdzvetett karért.

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

(ET) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide t6ttu, 12 kuu jooksul alates masina
kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupaevast. 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 miiiidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib
ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma
kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

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

(BG) FAPAHLIUA
dupmaTta Npou3BoAUTEN rapaHTVpa 3a A06POTO (hyHKLMOHMPaHe Ha MalUMHWATE U ce 3adbMkaBa [a U3BbpLUM Ge3nnaTHo noaMsiHata Ha YacTu, KOWTO ca ce MOBPeaunu, 3apaan HekadyecTBEH maTtepuan
UnW NPou3BOACTBeHN AedekTu, Ao 12 Mecella OT faTaTa Ha fnyckaHe B JeiicTB/e Ha MalunHaTa, JokasaHa ¢ rapaHLUMOHHa kapTa. BbpHaTTe MalunHu, Jopu v B rapaHLuusi, TpsibBa Aa 6baaT uanparenu cbe
BAMMNATEH NPEBOS3 u we 6baat BbpHaty ¢ HATIOXEH MMNATEX. C u3knioveHne Ha MalMHUTE, KOUTO Ce CHMTAT 3a ABVXMMO MMYLLECTBO 3a NOCTOSIHHO MOM3BaHe, KakTo € yCTaHOBEHO OT eBporeinckaTa
AvpektuBa 1999/44/EC, camo ako MalUMHWTE ca NpofdaBaHW B CTpaHU uneHku Ha EBponenickus cbio3. MapaHuvoHHaTa kapTa e BanuaHa, camo ako e npuapyxeHa oT duckaneH 6oH unu pasnucka 3a
focTaBka. HepegHocTuTe, npousTuyalLy oT folua yrnotpeba unm HeGpexHOCT, ca U3KIoYeHn OT rapaHumusita. OcBeH ToBa Ce OTKIOHsIBa BCSKakBa OTFOBOPHOCT 3@ AMPEKTHU UMW UHAVPEKTHH LLETH.

(AR) olaucll
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE (EL) MIZTOMOIHTIKO EITYHZHZ (SL)  CERTIFICAT GARANCIJE

(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (RO) CERTIFICAT DE GARANTIE (SK) ZARUCNY LIST

(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SV) GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL

(ES) CERTIFICADO DEGARANTIA  te3) ZARUCR L0 (LT)  GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(DE)  GARANTIEKARTE (PL) CERTYFIKAT GWARANCJI (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT

(RU) TAPAHTUWHbLIN CEPTUOUKAT (F1) TAKUUTODISTUS (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS

(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (BG) TFAPAHLMOHHA KAPTA

(NL) GARANTIEBEWLJS (NO) GARANTIBEVIS (AR)  Oladl 83lgs

MOD. / MONT / MOZ./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra - (DE)

Kauftdatum - (RU) [ata npogaxw - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop - (EL)
Huepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkopsdatum - (CS) Datum zakoupeni -
(HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (FI) Ostopéivdmaéra - (DA) Kgbsdato - (NO)
Innkjopsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU) Vasérlas kelte - (LT)
Pirkimo data - (ET) Ostu kuupéev - (LV) Pirksanas datums - (BG) [JATA HA MOKYTKATA -

(AR) :U&Jl C‘Ub

NR./ARIQM / E./ C./ HOMEP:

(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL)  Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)
(T Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (FI) Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)
(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)
(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO)  Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Héndler (Stempel und Unterschrift)

(RU)  WUTAMM v NOANKWCH (TOPTOBOIO MPEAMPUATUA)
(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam)

(EL)  Katdotnua nwAnong (Zepayida kat umoypaen)

(SL)  Prodajno podijetje (Zig in podpis)
(SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(HU)  Eladés helye (Pecsét és Alairas)
(LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (ET)  Edasimiidigi firma (Tempel ja allkiri)

(SV)  Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(CS)  Prodejce (Razitko a podpis) (BG) MPOIABAY (Moanwuc v Meyar)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (8939 piz) Olaall dSp

(EN)  The product is in compliance with: (RO)  Produsul este conform cu: (SK)  Vyrobek je ve shodé se:
(IT) Il prodotto & conforme a: (sv) At't produkten’a‘r i 6verensstammelse med: (HU) A termék megfelel a kévetkezéknek:
(FR)  Le produit est conforme aux: (CS)  Vyrobok je v sulade so: =

(ES)  Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa: (LT)  Produktas atitinka:

(DE) Die maschine entspricht: (PL)  Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: (ET)  Toode on kooskdlas:
(RU)  3asBnsetcs, 4To N3[eNNe COOTBETCTBYET: (F1) Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: (LV)  Izstradajums atbilst:
(PT)  El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med:

(NL) O produto é conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (BG)  MpopykTbT 0TroBaps Ha:
(EL)  To mpoidveival KATAOKEVAOUEVO CUUPWVA HE TN: (SL)  Proizvod je v skladu z: (AR)  :zo @Slgio guirall

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBDI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) MPOAIATPA®EZ - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(F1) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBU -

(AR) a>gi
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