7. MAINTENANCE

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

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

Torch

Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the

insulating materials to melt, making the torch unusable after a very

short time;

Make regular checks on the gas pipe and connector seals;

Every time the wire reel is changed, blow out the wire-guide hose using

dry compressed air (max. 5 bar) to make sure it is not damaged;

Before every use, check the wear and correct assembly of the parts at

the end of the torch: nozzle, contact tip, gas diffuser.

Wire feeder

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

If checks are made inside the welding machine while it is live, this
may cause serious electric shock due to direct contact with live parts
and/or injury due to direct contact with moving parts.

Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending
on use and the dustiness of the environment, and remove the dust
deposited on the transformer, reactance and rectifier using a jet of dry
compressed air (max. 10 bar).

Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these
can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.

At the same time make sure the electrical connections are tight and
check the wiring for damage to the insulation.

At the end of these operations re-assemble the panels of the welding
machine and screw the fastening screws right down.

Never, ever carry out welding operations while the welding machine is
open.

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

Use all the original washers and screws when closing the casing.
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MANUALE ISTRUZIONE

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

SALDATRICI A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO MIG/MAG E
FLUX PREVISTE PER USO INDUSTRIALE E PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue 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”).

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

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

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

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

La saldatrice deve essere ¢ ad un si

di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.
Assicurarsi che la presa di ali
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 infi bili liquidi o g

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

Non saldare su recipienti in pressione.

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

Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare
i fumi di saldatura nelle vicinanze dell’arco; & necessario un
approccio si ico per la val 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).

escl

sia corret

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia, il
pezzo in lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra

poste nelle vicinanze (access .

Cio & nor guanti, calzature,

copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante l'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

UNIEN 175.

Usare gli appositi i ghi protettivi (conformi alla

UNIEN 11611) 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

ot ind d.
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.

intensive viene verificato un livello di

1 d

di portata g alla massa; in caso contrario (es.

UI.

personale (LEPd) uguale o magglore a85dB(A), e obbllgatorlo I'uso
diad i mezzi di pi le (Tab. 1).

2RO

- Il passaggio della corrente di saldatura provoca l'insorgere di

campi elett ici (EMF) locali i nei dintorni del circuito di
saldatura.
I campi elett ici interferire con alcune
apparecchiature medlche (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
& assicurata la rispondenza ai limiti dl base relatlw all'esposizione
umana ai campi elett ico.

L'operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da ridurre
I izi ai campi g

Flssare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.
Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu di ibil

ici:

pavimentazioni inclinate, sconnesse etc...) esiste il pericolo di
ribaltamento.

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

SPOSTAMENTO DELLA SALDATRICE:
bombola con idonei mezzi atti ad impedi
utilizzata).

assicurare sempre la
ne cadute accid li (se

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

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti in movimento
dell’alimentatore di filo, ad esempio:

Sostituzione rulli e/o guidafilo;

Inserimento del filo nei rulli;

Caric della bobina filo;

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 ferr
saldatura.

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

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice ddisfa i requisiti dello tecnico di
prodotto per l'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 ali a bassa che ali
gli edifici per I'uso domestico.

ici in pr a del circuito di

dard

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- Inambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali |nﬁammah|l| o esplodenti;
DEVONO essere p | da un "Resp bil
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
Iali e di filo & 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 pil1 pezzi collegati elettricamente
si puo generare una somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due
differenti portaelettrodi o torce, ad un valore che puo raggiungere
il doppio del limite
E’ nec io che un c esperto 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”.

1

RISCHI RESIDUI

- RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice

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.

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

- Evietato il sollevamento della saldatrice.

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

Sono inoltre adatti alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas
Argon + 1-2% ossigeno e dell’alluminio con gas Argon, utilizzando fili
elettrodo di analisi adeguata al pezzo da saldare (solo modelli Fig. B1).

E’ possibile inoltre I'impiego di fili animati adatti all'uso senza gas di
protezione adeguando la polarita della torcia a quanto indicato dal
costruttore di filo. (Modello Fig. B2 impiega solo filo animato).

ACCESSORI DI SERIE:

- torcia;

- cavo diritorno completo di pinza di massa;
- kit ruote (nei modelli carrellati).

3. DATITECNICI
TARGA DATI
| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della saldatrice sono
riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:
Fig.A

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

2-  Simbolo della struttura interna della saldatrice.

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

4- Simbolo S : indica che possono essere eseguite operazioni di
saldatura in un ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico
(p.es. in stretta vicinanza di grandi masse metalliche).

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

6- Grado di protezione dell'involucro.

7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della
saldatrice (limiti ammessi £10%).
1, . - COrrente massima assorbita dalla linea.
- |, 4: Corrente effettiva di alimentazione.
8- Prestazioni del circuito di saldatura:

- U, : tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
- L/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 puo 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).
- A/V-A/V : Indica la gamma di regolazione della corrente di
saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione d‘arco.
9- Numero di matricola per 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: Lesempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e
delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso
devono essere rilevati direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

ALTRI DATI TECNICI:

- SALDATRICE: vedi tabella 1 (TAB.1)

- TORCIA: vedi tabella 2 (TAB.2)

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

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
Fig.B1, B2

5.INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE
RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

ALLESTIMENTO
Fig.C
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate,
contenute nell'imballo.

Assemblaggio maschera di protezione
Fig.D

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig.E

MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE
Tutte le saldatrici descritte in questo manuale sono sprovviste di sistemi
di sollevamento.

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

COLLEGAMENTO DELLA SPINA E PRESA (vale solo per i modelli forniti
senza spina): collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata,
(2P + T per 1ph, 3P + T per 3ph) di portata adeguata e predisporre
una presa di rete dotata di fusibili o interruttore automatico; l'apposito
terminale di terra deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-
verde) della linea di alimentazione. La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori
consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla max.
corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di
alimentazione.

- Perle operazioni di cambio tensione (solo per versione trifase) accedere
allinterno della saldatrice, asportando il pannello e predisporre la

morsettiera cambio tensione in modo che vi sia corrispondenza tra
collegamento indicato nell’apposita targa segnaletica e la tensione di
rete disponibile.

Fig.F
Rimontare accuratamente il pannello usufruendo delle apposite viti.
Attenzione!
La saldatrice e’ predisposta in fabbrica alla tensione piu’ elevata
della disponibil pi
U, 400V « di predisp

in fabbrica.

COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori
differenziali del tipo:

- TipoA( ) per macchine monofasi;
- TipoB( ) 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 unimpedenza minore di Zmax
=0.1 ohm.

- Lasaldatrice rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.

ATTENZIONE! Linosservanza 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).

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

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

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

Coll alla bombola gas (se utilizzata)

- Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio bombola della saldatrice:

max 20kg.

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

interponendo la riduzione apposita fornita come accessorio, quando

venga utilizzato gas Argon o miscela Argon/CO,.

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

dotazione.

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

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

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

Collegamento torcia (solo per versioni con attacco EURO)

Innestare la torcia nel connettore ad essa dedicato serrando a fondo
manualmente la ghiera di bloccaggio. Predisporla al primo caricamento
del filo, smontando l'ugello ed il tubetto di contatto, per facilitarne la
fuoriuscita.

Cambio polarita (solo per versioni GAS-NO GAS)
Fig. G
- Aprire lo sportello del vano aspo.
- Saldatura MIG/MAG (gas):
- Collegare il cavo della torcia proveniente dal trainafilo al morsetto
rosso (+).
- Collegare il cavo di ritorno pinza al morsetto nero (-).

- Saldatura FLUX (no gas):
- Collegare il cavo della torcia proveniente dal trainafilo al morsetto
nero (-).
- Collegare il cavo di ritorno pinza al morsetto rosso (+).
- Chiudere lo sportello del vano aspo.
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Raccomandazioni:

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

Utilizzare i cavi di saldatura piti corti possibile.

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

CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. H)

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

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

- Aprire lo sportello del vano aspo.

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

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

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

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

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).

Frenare leggermente I'aspo agendo sull'apposita vite di regolazione
posizionata al centro dell’aspo stesso (1b).

- 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.

ATTENZIONE! D queste op i 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 l''mboccatura 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 l'estremita del filo fuoriuscente dall’'ugello a 10-15mm.
Chiudere lo sportello del vano aspo.

o

. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
Connettere il cavo di ritorno al pezzo da saldare.
- Verificare la polarita (solo per versioni FLUX).
- Se si sta usando il filo pieno, aprire e regolare il flusso di gas di
protezione per mezzo del riduttore di pressione (5-7 |/min).
NOTA: Ricordarsi a fine lavoro di chiudere il gas di protezione.
- Accendere la saldatrice ed impostare la corrente di saldatura con i
deviatori o il commutatore rotativo (dove presente).
Fig. |
Per iniziare la saldatura premere il pulsante torcia.
- Per regolare i parametri di saldatura impostare la velocita del filo,
(ove prevista) con I'apposita manopola fino ad ottenere una saldatura
regolare. (Fig. B-3).

FUNZIONE PUNTATURA (ove prevista)
Fig.L
- Permodificare il tempo di saldatura agire sulla manopola di regolazione
(Fig. B-5).

A ATTENZIONE:

- Inalcuni modellila punta guidafilo & normalmente in tensione; prestare
attenzione al fine di evitare inneschi indesiderati.

- La lampada di segnalazione si accende in condizione di
sovrariscaldamento interrompendo l'erogazione di potenza; il ripristino
avviene automaticamente dopo qualche minuto di raffreddamento.

7. MANUTENZIONE

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

MANUTENZIONE ORDINARIA:

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE

ESEGUITE DALL'OPERATORE.

Torcia

Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cio causerebbe

la fusione dei materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio.

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa secca

(max 5 bar) nella guaina guidafilo, verificarne l'integrita.

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

Alimentatore di filo

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

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O
QUALIFICATO 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 e/o lesioni dovute al contatto diretto con organi
in movimento.

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e

della polverosita dell'ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice

e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e

raddrizzatore mediante un getto d'aria compressa secca (max 10 bar).

Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede elettroniche;

provvedere alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida

od appropriati solventi.

- Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben

serrate ed i cablaggi non presentino danni allisolamento.

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.

-11-
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TAB.1_FN[M

WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

MODEL | —- >
I, max (A) | 100V | 115V | 230V | 100V | 115V | 230V | mm? kg | dB(A)
80 T20A | T16A | T1I0A | 32A | 16A | 16A 6 13 <85
MoDEL | =+ | [ | =\ WU
I, max (A) | 230V | 400V | 230V | 400V mm? kg dB(A)
80 T10A - 16A - 10 20 <85
105 T10A - 16A - 10 21 <85
115 T16A - 16A - 10 25 <85
1~ 140 T16A - 16A - 16 40 <85
180 T20A - 32A - 16 45 <85
200 T32A - 32A - 16 53 <85
235 T32A - 32A - 25 60 <85
1~ T16A - 16A -
180 16 39 <85
2~ - T16A - 16A
140 - T10A - 16A 16 46 <85
3~ 160 T10A T6A 16A 16A 16 45 <85
200 T16A | T10A 16A 16A 16 50 <85
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TAB.2 PN

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

& VOLTAGE CLASS: 113V

Imax(A) | X (%) ﬁ

70 35 NO GAS FLUX CORED: 0.8 = 0.9
MODEL 5 VOLTAGE CLASS: 113V
1, max (A) I max (A) X (%) ﬁ B?"
80 105 35 Ar CO,/CO,
105 105 35 Ar CO,/CO,
15 35 Ar CO/CO, STAELELO o6
105115 INOX: 0.8
90 35 NO GAS FLUX CORED: 0.8 = 1.2
140 35 Ar CO,/CO,
140
115 35 NO GAS
150 60 Ar CO, STEEL: 0.6 + 1
160 + 180 + 200 AL:0.8 =1
180 60 co, INOX: 0.8
200 60 ArCO, STEEL: 0.6 + 1.2
235 AL:0.8+1
230 60 co, INOX: 0.8 + 1
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1- Main switch

2- Arc voltage adjustment
3- Wire feed rate (if any)
4-Thermostat trigger light

5- Welding time (models with I, > 140A)

2 max

(EN)

1- Interruttore generale

2- Regolazione tensione d‘arco

3-Velocita del filo (ove prevista)

4- Lampada intervento termostato

5-Tempo di saldatura (modellicon|, = >140A)

am)

1- Interrupteur général

2- Réglage de la tension d'arc

3-Vitesse du fil (s'il existe)

4-Témoin d'intervention du thermostat

5-Temps de soudage (modeles avec |, > 140A)

(FR)

1- Interruptor general

2- Regulacion de la tension de arco
3-Velocidad del hilo (donde lo haya)

4- Lampara de intervencion del termostato
5-Tiempo de soldadura (modelos I, . > 140A)

(ES)

1- Hauptschalter

2- Einstellung der Lichtbogenspannung

3- Drahtgeschwindigkeit (wenn vorhanden)
4- Lampe fiir das Ansprechen des Thermostats
5- SchweiBdauer (Modelle mit I, > 140A)

(DE)

1 - TnasHbIi BbIKNIOYaTeNb

2 - PerynupoBaHue HanpsXeHWs ropeHna ayrun
3 - CkopocTb NpoBoAa (Tam, rae umeeTcs)

4 - Jlamna BMeLaTeNbCTBa TepmMocTaTa

5 - Bpems Capku (mogenu cl, > 140A)

(RU)

1- Interruptor geral

2- Regulagao tensao de arco

3-Velocidade do fio (onde existir)

4- Lampada intervencao termdstato

5-Tempo de soldadura (modelos com I, > 140A)

(PT)

1- TeviKOG S1akomng

2- PUBuion Taong 16€ou

3-TaxtnTa cuppatog (6mou mpoPAéneTal)
4- Auyvia enépBaong Beppootdtn

5- Xpdvog ouyKOMNNoNG (Hovtéha e l, = 140A)

2 max =

(EL)

1- Hoofdschakelaar

2- Regeling boogspanning

3- Snelheid van de draad (indien aanwezig)
4- Lamp ingreep thermostaat

5-Tijd lassen (modellen met I, > 140A)

(NL)

1- Fékapcsolo

2- v fesziltségének szabalyozéasa

3- Huzal sebessége (ahol az elSiranyzott)
4- Hoszabalyzo-beavatkozas lampaja
5-H tés ideje (I, > 140A értekdr

(HU)

2 max

1- Intrerupator general

2- Reglare tensiune de arc

3-Viteza sarmei (acolo unde este prevazuta)
4- Lampa de interventie a termostatului
5-Timp de sudare (modele cul, . >140A)

(RO)

1- Huvudstrémbrytare (sv)
2- Reglering av bagens spanning

3-Tradens hastighet (om sadan finnes)

4- Lampa fér ingrepp termostat

5-Svetstid (modeller med 1, _ >140A)

1- Hovedafbryder (DA)
2- Regulering af buespaending

3-Tradens hastighed (hvis de forefindes)

4- Lampe for termostatudlesning

5- Svejsetid (modeller med I, > 140A)

1- Hovedstrembryter (NO)
2- Regulering av buespenning

3-Trahastighet (hvis montert)

4- Lampe for aktivering av termostaten

5-Sveisetid (modeller med I, > 140A)

1-Yleiskatkaisin (FI)
2-Kaaren jadnnitteen saato

3- Langan nopeus (mallin mukaan)

4-Termostaatin toimintavalo

5- Hitsausaika (mallit, joissa l, > 140A)

1- Hlavni vypinaé (cs)
2- Regulace napéti oblouku

3- Rychlost posuvu drétu (je-li sou¢asti)

4- Kontrolka zdsahu termostatu

5- Svafovaci doba (modely s 1, > 140A)

1-Hlavny vypinac (SK)
2- Reguldcia napétia obluka

3- Rychlost posuvu drétu (ak je su¢astou)

4- Kontrolka zdsahu termostatu

5- Doba zvérania (modely s 1, > 140A)

1- Glavno stikalo (sL)
2- Uravnavanje napetosti loka

3-Hitrost Zice (kjer je predvideno)

4- Lucka za opozorilo o posegu termostata

5-Cas varjenja (modeliz|, > 140A)

1- Op¢a sklopka (HR-SR)
2- Regulacija napona luka

3- Brzina Zice (gdje je predvidena)

4- Lampa intervencije termostata

5-Vrijeme varenja (modelisal,  >140A)

1- Pagrindinis jungiklis (LT)
2- Lanko jtampos reguliavimas

3-Vielos padavimo greitis (jei numatyta)

4-Termostato jsijungimo lemputé

5- Suvirinimo greitis (modeliuose, kuriuose I, > 140A)

1- Pealdiliti (ET)
2- Kaarepinge reguleerimine

3-Traadi kiirus (kus ettenahtud)

4- Ulekuumenemiskaitse signaallamp

5- Keevitusaeg (mudelid |, > 140A-ga)

1- Galvenais slédzis (L)
2- Loka sprieguma regulésana(

3- Stieples atrums (ja ta ir paredzéta)

4-Termostata iedarbosanas lampina

5- Metinasanas ilgums (modeliemar I, > 140A)

2 max

1- naBeH NpekbcBay (BG)
2- PerynwpaHe Ha HanpeXeHneTo B Abrata

3- CKOPOCT Ha eneKkTpoaHaTta Ten (Tam, KbAeTo TA e NpeaBUAeHa).

4-Jlamna Ha TepmocTaTa

5- Bpeme Ha 3aBapsBaHe (mopenu c | > 140A)

2 max

1-Wytacznik gtowny (PL)
2- Regulacja napiecia tuku

3- Predkos¢ drutu (gdzie przewidziana)

4- Lampka zadziatania termostatu

5- Czas trwania spawania (modele z | > 140A)

2 max

(AR)
Ale plide -1
il g b 2
(dm3g5a 38 13) el depw -3
Sobdl J53 plucs -4
(140A< 1, zo z3ki) ololll s -5
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1- MASK 1- LASKAP 1- NAAMARI 1- MACKA 1- OCHRANNY STIT 1- APSAUGINE KAUKE

2- FILTER 2-LASGLAS 2- SUODATIN 2- OUNBTP 2-FILTR 2- FILTRAS

3- HANDGRIP 3- HANDGREEP 3- KASIKAHVA 3- PYKOATKA 3-RUKOJET 3- RANKENA

1- MASCHERA 1- MASCARA 1- MASKE 1- MASZK 1- OCHRANNY STIT 1- KEEVITUSKILP

2-FILTRO 2-FILTRO 2-FILTER 2-SZURO 2-FILTER 2- FILTER

3- IMPUGNATURA 3- EMPUNADURA 3- HANDTAK 3-NYEL 3- RUKOVAT 3- KAEPIDE

1- MASQUE 1- MASCARA 1- MASK 1- MASCA 1- ZASCITNA MASKA 1- MASKA

2-FILTRE 2-FILTRO 2-FILTER 2-FILTRU 2-FILTER 2-FILTRS

3- POIGNEE 3-PUNHO 3- HANDTAG 3- MANER 3-DRZALO 3- ROKTURIS

1- MASKE 1- MASKE 1- MAZKA 1- MASKA SPAWALNICZA 1- MASKA 1- MACKA

2-FILTER 2- FILTER 2- ®INTPO 2-FILTR 2-FILTER 2-OUNTHP

3- HANDGRIFF 3- HANDGREB 3- AABH 3- UCHWYT 3- DRZAC 3- PbKOXBATKA
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WELDING MACHINES OUTPUT CURRENT VERSUS SWITCH POSITIONS -
REGOLAZIONE DELLA CORRENTE DI USCITA DELLA SALDATRICE
o | o | o | o q
12 max I I I I SPEED
(A) MIN MIN MAX MAX m/min
I B g
80A
8 80A | 55A | 60A | 70A | SO0
- 105A
105A | 50A | 65A | 85A | .7, 12-13
115A
115A | 30A | 55A | 85A | . o
7 \8 8
12 max /,,’ NN 8 SPEED
(A) > @ : @ m/min
5 4 3 4
140 30A 50A 70A 90A 110 | 140A ———- ———-
(max 170A)
8 180 30A 50A 85A | 110A | 155A | 180A ———— ————
(max 220A)
= 2-13
200 40A 55A 70A 90A | 115A | 140A | 170A | 200A
(max 240A)
235 40A 60A 80A | 100A | 125A | 160A | 195A | 235A
(max 270A)
140 45A 70A 90A | 120A | 140A ———- ———- ————
(max 180A)
160 30A | 45A | 80A | 100A | 130A | 160A | ---- - | 2-20
(max 200A)
200 40A 55A | 90A | 120A | 160A | 200A | ---- -
(max 260A)
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(EN) Spot-welding can be carried out on overlapped metal
sheet with a maximum thickness of 0.8 mm.

(IT) E possibile la puntatura sovrapposta di lamiera dello
spessore massimo di 0,8 mm.

(FR) On peut exécuter le pointage superposé de toles ayant
une épaisseur maxi de 0,8 mm.

(DE) Ist das PunktschweiBen von iiberlagerten Blechen bis zu
einer max. Stérke von 0,8 mm méglich.

(NL) Is het mogelijk op elkaar liggende platen met een
maximale dikte van 8 mm. te puntlassen.

(ES) Se pueden soldar chapas superpuestas de un espesor
méximo de 0,8 mm.

(PT) E possivel o por de chapas sobrep de
espessura maxima de 0,8 mm.

(DA) Kan benyttes til punktsvejsning pa plader med en
tykkelse op til 0,8mm.

(FI) On mahdollista suorittaa ylitse ulottuva pistehitsaus
levyn paksuuden ollessa enintaan 0,8 mm.

(NO) Er det mulig & utfore overlappingssveising pa
maksimum 0,8 mm plattykkelse.

(SV) Kan anvandas for punktsvetsning pa plattor med
tjocklek upp till 0,8 mm.

(EL) Evar  Swamy n  emdMnhn  TunuaTkh
nhektpoouykONnon (c0ppayn) Aapapaivag péylotou
mayoug 0,8 mm.

(RU) Bo3MOXHa KOHTaKTHaA CBapka C HanoXeHuem nucta
TONLVMHON MaKcmym 0,8 Mm.

(HU) Maximum 0,8 mm_ &tmér6ji lemez folotti iranyzas
lehetséges.

(RO) Este posibila insailarea a doua table suprapuse cu o
grosime maximé de 0,8 mm.

(PL) Mozliwe jest spawanie punktowe blachy o maksymalnej
grubosci 0,8 mm.

(CS) Je mozné bodové svafovani plechu o tloustce
maximélné 0,8 mm.

(SK) Je mozné bodové zvéranie plechu s hribkou maximalne

,8 mm.

(SL) Mogoca je obdelava plocevine do debelosti 0,8 mm

(HR-SR) Moguce je ponovljeno punktiranje lima maksimalne
debljine 0,8 mm.

(LT) Galimas taskinis laksto suvirinimas, maksimalus laksto
storis 0,8 mm.

(ET) On voimalik (ksteise peale asetatud terasplaatide
punktkeevitus maksimaalselt 0,8 mm labi

(LV) Ar punktmetinasanu ir iespéjams savienot metala
loksnes, kuras nav biezakas par 0,8 mm.

(BG) Moxe pa ce M3BbpWM KOHTaKTHa 3aBapka Ha
namapuHeHy nncToBe ¢ AebenitHa Makcimym o 0,8 Mm.

AR gl clow Ol 2l Je Jolaill oo

(EN) On two overlapped metal sheets.

(IT)  Con due pezzi di lamiera uniti.

(FR) Avec deux bouts de téle assemblés.
(DE) Mitzwei verbundenen Blechen.

(NL) Met twee overlappende platen.

(ES) Con dos piezas de chapa unidas.

(PT) Com duas pegas de laminas unidas.
(DA) To plader som overlapper hinanden.
(FI) Kahdelle osittain peitoksissa olevalle levylle.
(NO) Med to overlappede metallplater.
(SV) Tvé plattor som Gverlappar varandra.
(EL) Me Suo Koppdmia Aapapivag evwpéva.
(RU) C giymA coepmrHeHHbIMM ACTaMM.
(HU) Két 6sszekapcsolt lemezzel.

(RO) Cu doud bucéti de tabld unite.

(PL) poprzez pofaczenie dwoch kawatkow blachy.

(CS) Dvou spojenych kusti plechu.

(SK) Dvoch spojenych kusov plechu.

(SL) Z dvema zdruzenima deloma plocevine.
(HR-SR) Sa dva spojena komada lima.

(LT) Su dviem sujungtais lakstais.

(ET) Kahe omavahel iihendatud terasplaadiga.
(LV) Savienojot divas loksnes.

(BG) CBanncta namapiiHa, CbeiuHeRN.

(AR) Zl5tdl 5o Ofamie (nislad 2o

(EN) On two overlapped and drilled metal sheets.

(IT) Con due pezzi di lamiera uniti, previa foratura.

(FR) Avec deux bouts de tole assemblés, préalablement
perforés.

(DE) Mit zwei verbundenen Blechen nach vorherigem
Lochen.

(NL) Met twee overlappende, voorgeboorde platen.

(ES) Con dos piezas de chapa unidas, previamente
perforadas.

(PT) Com duas pecas de laminas unidas, previamente
furadas.

(DA) To plader som overlapper hinanden med svejsepunkter.

(FI) Kahdelle osittain peitoksissa olevalle ja lavistetylle
levylle.

(NO) Med to overlappede og hullede plater.

(SV) Tva plattor som dverlappar varandra med svetspunkter.

(EL) Me Ouo Koppdma Aapapivaq evwpéva, Katomv
TPUMAHOTOC.

(RU) C pByms coep
CBEpreHmem.

(HU) Két 6sszekapcsolt, elofuras nélkiili lemezzel.

(RO) Cu doua bucti de tabla unite, cu forare anticipata.

(PL) poprzez potaczenie dwoch kawatkow blachy, po
uprzednim przewierceniu.

(CS) Dvou spojenych kusii plechu po jejich provrtani.

(SK) Dvoch spojenych kusov plechu po ich previtani.

(SL) Z dvema zdruzenima deloma plocevine, ki sta bila
predhodno preluknjana.

(HR-SR) Sa dva spojena komada lima, uz prethodno busenje.

(LT) Su dviem sujungtais lakstais, pries tai isgrezus.

(ET) Kahe hel Gihendatud laadiga, kuhu on
enneaegselt ettevalmistatud avad.

(LV) Savienojot divas loksnes, kuras ieprieks ir izveidoti
caurumi.

(BG) C pBa n1cTa namapvHa ¢ NpefBapuTenHo pasnpobutn
IynKu.

(AR) gy sy Blid] om (riinio isd g

bIMW NUCTamK, C TeNbHbIM

—anlLo 8.0 oLl
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(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razosanas defektu dél
12 ménesu laika kops sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nositamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosuta saskana
ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu
1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai
pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto3anas, noteikumu neievérosanas vai nolaidibas dél. Turklat, saja
gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tiesajiem un netie3ajiem zaudéjumiem.

(BG) TAPAHLINA
DupmaTa Npon3BOANTEN rapaHTUpa 3a A06POTO GYHKLMOHMPaHe Ha MaLVHWTE 1 Ce 3aAbixaBa Aa U3BbpLIK 6e3nnaTHO NoAMAHaTa Ha YacTuh, KOUTO ca
Ce MOBPeAUNY, 3apaju HeKaueCTBEH MaTepuan 1Ny NponssoacTBeHn AedekTy, 1o 12 Mecella OT jaTaTa Ha nycKaHe B AeMCTBME Ha MallMHaTa, AoKa3aHa
C rapaHuUMOHHa KapTa. BbpHatuTe MaluvHu, JOpW U B rapaHuus, Tpsabea aa 6baat nanpartequ cbe 3AMNATEH MPEBO3 v we 6baat sbpHatn ¢ HAJIOXKEH
MNATEX. C M3K/toueHNe Ha MaLLMHWTE, KOUTO Ce CYMTAT 3a ABVXKMMO UMYLLECTBO 3a MOCTOAHHO MOM3BaHE, KaKTO € YCTaHOBEHO OT eBporelickata AMpeKTUBa
1999/44/EC, camo ako MallMHWTe Ca NPOoAaBaHu B CTPaHU YneHKn Ha EBponeickma cbio3. lapaHUVOHHaTa KapTa e BanugHa, Camo ako e NpuapyeHa ot
¢duckaneH 60H UNK pasnucka 3a AocTaBka. HepeaHocTUTe, NpousTyyalLm oT folwa ynotpe6a unm He6PEKHOCT, Ca M3KIKYEHI OT rapaHLuaTa. OcBeH ToBa ce
OTKJIOHABA BCAKAKBA OTFOBOPHOCT 3a AMPEKTHU UMM MHANPEKTHU LEeTU.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktre zepsuija sie w wyniku ztej jako$ci materiatu
lub wad fabrycznych w ciagu 12 miesigcy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, rowniez w
okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem
sq te urzadzenia, ktore s odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach
cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego
uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i

bezposrednie.
(AR) olel
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(EN)  CERTIFICATE OF GUARANTEE  (NL) GARANTIEBEWLIS (SK)  ZARUCNY LIST
(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (HU) GARANCIALEVEL (SL)  CERTIFICAT GARANCLJE
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE (HR-SR) GARANTNI LIST

(LT)  GARANTINIS PAZYMEJIMAS

(ES) CERTIFICADO DE GARANTIA (SV) GARANTISEDEL (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT

(DE) GARANTI%KAR]’E (DA) GARANTIBEVIS (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS

(RU) TAPAHTUUHDBIA CEPTUOUKAT (NO) GARANTIBEVIS (BG) TAPAHLIMIOHHA KAPTA

(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (F1) TAKUUTODISTUS (PL) CERTYFIKAT GWARANCIJI

(EL)  TIXTOIOIHTIKO EITYHXHY (CS)  ZARUCNI LIST (AR)  Olenadl 85l

MOD. / MONT / MOf./ URLAP / MUDEL / MOJIEN / 3t/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kauftdatum - (RU) [lata npopax - (PT) Data de compra - (EL) Hjepopnvia ayopds
- (NL) Datum van aankoop - (HU) Vésarlas kelte - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkdpsdatum
- (DA) Kebsdato - (NO) Innkj - (F1) Osto 4ara - (CS) Datum zakoupeni - (SK)
Datum zakupenia - (SL) Datum nakupa - (HR- SR) Datum kupnje - (LT) Pirkimo data - (ET)
Ostu kuupéev - (LV) Pirksanas datums - (BG) JATA HA MOKYTIKATA - (PL) Data zakupu -

NR./ARIQM/ E./ C./ HOMEP: (AR) <l il 20,6
(EN)  Sales company (Name and Signature) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F)  Jalleenmyyjé (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (CS)  Prodejce (Razitko a podpis)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  WITAMIM v NOAMWCb (TOPFOBOTO MPEAMPUATASA)
(PT)  Revendedor (Carimbo e Assinatura)

(EL)  Kardomnua mélnons (N payida kaw vroypadi)
(NL)  Verkoper (Stempel en naam)

(HR-SR) Turtka prodavatelj (Pecat i potpis)
(LT)  Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
(ET)  Edasimiligi firma (Tempel ja allkiri)

(HU)  Eladas helye (Pecsét és Alairds) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnétura) (BG)  MPOAABAU (Moanuic 1 Mevar)

(SV)  Aterforsiljare (Stimpel och Underskrift) (PL)  Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)

(DA)  Forhandler (stempel og underskrift) (AR) (&,Sys piz) Olegall &S50

(EN) The product is in compliance with: (HU) Atermék megfelel a kovetkezoknek: (HR-SR)  Proizvod je u skladu sa:

(Im Il prodotto & conforme a: (RO) Produsul este conform cu: ) Produktas atitinka:

(FR) Le produit est conforme aux: (SV) Att produkten ar i Gverensstimmelse med: R

(ES) Het produkt overeenkomstig de: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (ET) Toode on kooskolas:

(DE) Die maschine entspricht: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (Lv) Izstradajums atbilst:

(RU) 3anBNAeTCA, UTO U3aeNMe COOTBETCTBYeT: (F)) Etté laite mallié on yhdenmukainen direktiivissa: (8G) MpoayKTST OTroBaPS Ha:

(PT) El producto es conforme as: (cs) Vyrobok je v stlade so: X . X
(EL) To NPoidVeival KATAOKEUOOHEVO OULPWVA e T (SK) Vyrobek je ve shodé se: (PL) Produkt spefnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
(NL) 0 produto & conforme as: (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) 2o Glgie el

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

(ET) DIREKTIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBU - (PL) DYREKTYWY -

(AR) du>g3

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.

-108 -



