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INTRODUCTION

This appliance is a direct current (DC) inverter generator suitable for plasma cutting. The device is suitable for cutting
materials that conduct electricity (metals and alloys). It can be connected to generators with power equal to or greater
than that shown in Tab. 2. Thanks to the inverter technology which allows to obtain high performances with reduced
weight and dimensions, the machine is handy and easy to transport.

MACHINE DESCRIPTION FIG. 1
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Power LED
Negative torch connector
Torch trigger connection
Positive socket for mass clamp
Cutting current adjustment knob
Thermal or overcurrent protection LED
Air pressure regulator
On / off switch
Power cord

0 Fan

INSTALLATION

The installation must be performed by qualified personnel in compliance with the IEC 60974-9 standard and with national
and local regulations. Lifting must take place with the machine switched off using the handle positioned on the top of the
product. The power supply voltage must be that shown on the data label applied to the product. The socket of the system
to which the machine is connected must have an earth connection. Use the machine with an electrical system that has
power and protection characteristics compatible with the current required for use.

For more details, refer to the data label.
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POWER ON
Caution: Use all necessary precautions written in the general safety manual before using the machine, carefully read the
risks associated with the plasma cutting process.

PLASMA CUTTING

The type of plasma cutting torch specific for the use of this machine is AW45.

e Connect the plasma torch connector to the machine socket (Fig. 1, 2) by screwing the ring nut all the way to
ensure a good connection.

e Connect the torch trigger connector to the machine trigger socket (Fig. 1, 3) to ensure a good connection.

e  Connect the connector of the ground clamp to the machine socket (Fig. 1, 4) by rotating the attachment to ensure
a good connection. Connect the ground clamp to the piece to be cut trying to establish a good contact point
between the metal and the clamp, as close as possible to the area to be cut.

e Connect the air supply to the machine (Fig. 1, 11).

e Adjust the air pressure between 3.5 and 6 bar (Fig. 1, 7).

e Insert the power plug into the power socket of the system and turn on the machine by positioning the ON / OFF
switch (Fig. 1, 8) in position .

e Turn the knob (Fig. 1, 5) to select the desired cutting current.



e  Start the cutting operation with all the necessary safety protections. When you release the trigger, air
continues to escape from the torch to allow to cool itself. It is recommended not to turn off the device before this
time has elapsed.

¢ When finished, turn off the machine.

CUTTING OPERATION

Holding the torch perpendicular to the material to be cut, bring the nozzle of the torch in contact with the workpiece.
- Move the torch on the surface of the piece along the ideal cutting line with regular feed. - Adjust the cutting speed
according to the thickness and current selected, verifying that the arc coming out from the lower surface of the piece
assumes an inclination of about 15 ° on the vertical in the opposite direction to the direction of advancement.

PROTECTION FROM OVERHEATING

The work cycle of the machine that can be used without overheating is 10 minutes. For example, a 20A -30% cut has a
continuous cut cycle at 20A for 3 minutes and then needs to cool for the remaining 7 minutes to an ambient temperature
of 40 ° C to prevent it from overheating.

Using the machine with the correct work cycle according to the selected current allows to avoid overheating.

In the event of overheating, a yellow LED (FIG 1, C) indicates that the thermal protection is active. It is possible to
continue to use the machine when the LED is off.

COMPRESSED AIR FILTER

The filter is equipped with an automatic condensate drain every time it is disconnected from the compressed air line. -
Periodically inspect the filter, if you observe the presence of water in the cup, manual bleeding can be performed by
pushing the drain connection upwards. - If the filtering cartridge is particularly dirty, it must be replaced to avoid
excessive pressure drops

MOST COMMON CUTTING DEFECTS
During the cutting operations, execution defects may occur which are not normally attributable to system malfunctions but
to other operational aspects such as:
¢ A -Insufficient penetration or excessive slag formation:
«  Cutting speed too high.
e Torch too inclined.
«  Excessive part thickness or too low cutting current.
¢ Inadequate compressed air pressure-flow rate.
¢ Electrode and torch nozzle worn.
¢ Inadequate nozzle holder tip.
¢ B - Failure to transfer the cutting arc:
- Electrode worn out.
- Bad contact of the return cable clamp.
e C - Interruption of the cutting arc:
- Cutting speed too low.
- Excessive torch-piece distance.
- Electrode worn out.
- Intervention of a protection.
¢ D-Inclined cut (not perpendicular):
- Incorrect torch position.
- Asymmetrical wear of the nozzle hole and / or incorrect assembly of torch components.
- Inadequate air pressure.
e E - Excessive wear of nozzle and electrode:
- Air pressure too low.
- Contaminated air (moisture, oil or other contaminants).
- Damaged nozzle holder.
- Excess of pilot arc strikes in the air.
- Excessive speed with return of melted particles on the torch components.
- The average length of the cut.
- The quality of the air (presence of oil, humidity or other contaminants).
- Perforating the metal or cutting from the edge.
- Inappropriate torch-to-work distance when cutting.

MAINTENANCE
All maintenance operations must be carried out by qualified personnel in compliance with the standard (IEC 60974-4).
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INTRODUZIONE

Questo apparecchio € un generatore inverter di corrente continua (DC) adatto per effettuare il taglio al plasma.
L’'apparecchio & adatto al taglio di materiali che conducono I'elettricita (metalli e leghe). Pud essere collegato a gruppi
elettrogeni con potenza uguale o superiore a quella riportata in Tab. 2. Grazie alla tecnologia inverter che consente di
ottenere prestazioni elevate con peso e dimensioni ridotti, la macchina & maneggevole e facile da trasportare.

DESCRIZIONE MACCHINA FIG. 1
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Led di alimentazione
Connettore negativo torcia
Connessione di trigger torcia
Presa positiva per pinza massa
Manopola regolazione corrente di taglio
Led protezione termica o sovracorrente
Regolatore di pressione aria
Interruttore on/off
Cavo di alimentazione

0 Ventola
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INSTALLAZIONE

L’installazione deve essere eseguita da personale qualificato nel rispetto della norma IEC 60974-9 e dei
regolamenti nazionali e locali. Il sollevamento deve avvenire a macchina spenta tramite la maniglia posizionata sulla
parte superiore del prodotto. La tensione di alimentazione deve essere quella riportata sull’etichetta dati applicata sul
prodotto. La presa dell'impianto a cui é collegata la macchina deve avere il collegamento di terra. Utilizzare la
macchina con un sistema elettrico che abbia caratteristiche di alimentazione e protezione compatibili con la corrente
necessaria per l'utilizzo.

Per maggiori dettagli riferirsi all'etichetta dati.

ACCENSIONE

Attenzione: Usare tutte le precauzioni necessarie scritte nel manuale generale di sicurezza prima di utilizzare la macchina,
leggere attentamente i rischi associati con il processo di taglio al plasma.

TAGLIO AL PLASMA

Il tipo di torcia per il taglio al plasma specifico per I'utilizzo di questa macchina € AW45.

e Collegare il connettore della torcia plasma alla presa della macchina (Fig. 1, 2) avvitando a fondo la ghiera in
modo da assicurare una buona connessione.

e Collegare il connettore di trigger torcia alla presa della trigger della macchina (Fig. 1, 3) assicurare una buona
connessione.

e Collegare il connettore della pinza massa alla presa della macchina (Fig. 1, 4) ruotando I'attacco in modo da
assicurare una buona connessione. Collegare la pinza di massa al pezzo da tagliare cercando di stabilire un buon
punto di contatto tra il metallo e la pinza, il pit vicino possibile alla zona da tagliare.

e Collegare l'alimentazione dell'aria alla macchina (Fig. 1, 11).

e Regolare la pressione dell'aria tra 3.5 e 6 bar (Fig. 1, 7).



e Inserire la spina di alimentazione nella presa di corrente dell'impianto e accendere la macchina posizionando
I'interruttore ON/OFF (Fig. 1, 8) sulla posizione I.

e Ruotare la manopola (Fig. 1, 5) per selezionare la corrente di taglio desiderata.

e Iniziare I'operazione di taglio con tutte le protezioni necessarie per la sicurezza.

e Alrilasciato del pulsante, I'aria continua ad uscire dalla torcia per consentire alla torcia stessa di raffreddarsi.
E’ bene non spegnere I'apparecchio prima della fine di questo tempo.

e Alavoro ultimato spegnere la macchina.

OPERAZIONE DI TAGLIO

Tenendo la torcia perpendicolare al materiale da tagliare, portare I'ugello della torcia a contatto del pezzo. - Spostare
la torcia sulla superficie del pezzo lungo la linea ideale di taglio con avanzamento regolare. - Adeguare la velocita di
taglio in base allo spessore ed alla corrente selezionata, verificando che l'arco uscente dalla superficie inferiore del
pezzo assuma un’inclinazione di circa 15° sulla verticale in senso opposto alla direzione dell’avanzamento.

PROTEZIONE DA SURRISCALDAMENTO

Il ciclo di lavoro della macchina che pud essere utilizzata senza surriscaldarsi & di 10 minuti. Ad esempio, una taglio con
20A -30% ha un ciclo di taglio continuo a 20 A per 3 minuti e poi deve raffreddarsi per il restanti 7 minuti ad una temperatura
ambiente di 40° C per impedire che si surriscaldi.

Utilizzando la macchina con il corretto ciclo di lavoro in funzione della corrente selezionata permette di evitare il
surriscaldamento.

In caso di surriscaldamento, un led giallo (FIG 1, C) indica che la protezione termica € attiva. E’ possibile continuare ad
utilizzare la macchina quando il led & spento.

FILTRO ARIA COMPRESSA

Il filtro & provvisto di scarico automatico della condensa ogni qualvolta viene scollegato dalla linea aria compressa. -
Ispezionare periodicamente il filtro, se si osserva presenza d’acqua nel bicchiere pud essere eseguito lo spurgo manuale
spingendo verso l'alto il raccordo di scarico. - Se la cartuccia filtrante € particolarmente sporca € necessaria la sostituzione
per evitare eccessive perdite di carico

DIFETTI DI TAGLIO PIU COMUNI
Durante le operazioni di taglio possono presentarsi dei difetti di esecuzione che non sono normalmente da attribuire ad
anomalie di funzionamento dell’impianto ma ad altri aspetti operativi quali:
e A -Penetrazione insufficiente o eccessiva formazione di scoria:
- Velocita di taglio troppo elevata.
- Torcia troppo inclinata.
- Spessore pezzo eccessivo o corrente di taglio troppo bassa.
- Pressione-portata aria compressa non adeguata.
- Elettrodo ed ugello torcia usurati.
- Puntale porta ugello inadeguato.
¢ B - Mancato trasferimento dell’arco di taglio:
- Elettrodo consumato.
- Cattivo contatto del morsetto del cavo di ritorno.
e C -Interruzione dell’arco di taglio:
- Velocita di taglio troppo bassa.
- Distanza torcia-pezzo eccessiva.
- Elettrodo consumato.
- Intervento di una protezione.
e D-Taglio inclinato (non perpendicolare):
- Posizione torcia non corretta.
- Usura asimmetrica del foro ugello e/o montaggio non corretto componenti torcia.
- Inadeguata pressione dell’aria.
e E -Usura eccessiva di ugello ed elettrodo:
- Pressione aria troppo bassa.
- Aria contaminata (umidita, olio o di altri contaminanti).
- Porta ugello danneggiato.
- Eccesso d’inneschi d'arco pilota in aria.
- Velocita eccessiva con ritorno di particelle fuse sui componenti torcia.
- Lalunghezza media del taglio.
- Laqualita dell'aria (presenza d'olio, d’'umidita o di altri contaminanti).
- La perforazione del metallo o il taglio partendo dal bordo.
- Ladistanza torcia-pezzo non appropriata quando si taglia.

MANUTENZIONE

Ogni intervento di manutenzione deve essere eseguito da personale qualificato nel rispetto della norma (IEC 60974-4).
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INTRODUCTION

Cet appareil est un générateur a onduleur a courant continu (CC) adapté au coupage plasma. L'appareil est adapté
pour couper des matériaux conducteurs d'électricité (métaux et alliages). Il peut étre connecté a des générateurs d'une
puissance égale ou supérieure a celle indiquée dans le Tab. 2. Grace a la technologie Inverter qui permet d'obtenir des
performances élevées avec un poids et des dimensions réduits, la machine est maniable et facile a transporter.

DESCRIPTION DE LA MACHINE FIG. 1
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1. LED d'alimentation.

2. Connecteur négatif de torche

3. Connexion de la gachette de la torche

4. Prise positive pour pince de masse

5. Bouton de réglage du courant de coupe

6. LED de protection thermique ou contre les surintensités
7. Régulateur de pression d'air

8. Interrupteur ON/OFF

9. Cordon d'alimentation

10. Ventilateur

INSTALLATION

L'installation doit étre effectuée par du personnel qualifié conformément a la norme CEl 60974-9 et aux réglementations
nationales et locales. Le levage doit s'effectuer avec machine éteinte a l'aide de la poignée positionnée sur le dessus du
produit. La tension d'alimentation doit étre celle indiquée sur I'étiquette signalétique apposée sur le produit. La prise du
systeme auquel la machine est connectée doit étre avec mise a la terre. Utiliser la machine avec un systéme électrique
dont les caractéristiques de puissance et de protection sont compatibles avec le courant nécessaire a Il'utilisation.

Pour plus de détails, reportez-vous a I'étiquette de données.

ALLUMER

Attention : Utilisez toutes les précautions nécessaires décrites dans le manuel de sécurité général avant d'utiliser la
machine, lisez attentivement les risques associés au processus de coupage plasma.

DECOUPE PLASMA

Le type de torche de coupage au plasma spécifique a I'utilisation de cette machine est AW45.

e Connectez le connecteur de la torche plasma a la prise de la machine (Fig. 1, 2) en vissant complétement
I'écrou pour assurer une bonne connexion.

e Connectez le connecteur de la gachette de la torche a la douille de la gachette de la machine (Fig. 1, 3) pour
assurer une bonne connexion.

e Connectez le connecteur de la pince de masse a la prise de la machine (Fig. 1, 4) en tournant I'accessoire pour
assurer une bonne connexion. Connectez la pince de masse a la piéce a couper en essayant d'établir un bon
point de contact entre le métal et la pince, le plus pres possible de la zone a couper.

e Raccordez l'alimentation en air a la machine (Fig. 1, 11).

e Réglez la pression d'air entre 3,5 et 6 bars (Fig. 1, 7).

e Insérez la fiche d'alimentation dans la prise de courant du systeme et allumez la machine en placant
l'interrupteur ON / OFF (Fig. 1, 8) en position I.

e Tourner le bouton (Fig. 1, 5) pour sélectionner le courant de coupe souhaité.



e Commencez 'opération de coupe avec toutes les protections de sécurité nécessaires. Il est conseillé de ne pas
éteindre I'appareil avant la fin de ce temps.
e Lorsque vous avez terminé, éteignez la machine.

OPERATION DE COUPE

En tenant la torche perpendiculaire au matériau a couper, amenez la buse de la torche en contact avec la piéce. -
Déplacer la torche sur la surface de la piéce le long de la ligne de coupe idéale avec une avance réguliére. -
Régler la vitesse de coupe en fonction de I'épaisseur et du courant sélectionnés, en vérifiant que l'arc sortant de
la surface inférieure de la piéce assume une inclinaison d'environ 15° sur la verticale dans le sens opposé au
sens d'avancement.

PROTECTION CONTRE LA SURCHAUFFE

Le cycle de travail de la machine pouvant étre utilisé sans surchauffe est de 10 minutes. Par exemple, une coupe 20A -
30% a un cycle de coupe continu a 20A pendant 3 minutes puis doit refroidir pendant les 7 minutes restantes a une
température ambiante de 40°C pour éviter qu'elle ne surchauffe.

L'utilisation de la machine avec le cycle de travail correct en fonction du courant sélectionné permet d'éviter la
surchauffe.

En cas de surchauffe, une LED jaune (FIG 1, C) indique que la protection thermique est active. Il est possible de
continuer a utiliser la machine lorsque la LED est éteinte.

FILTRE A AIR COMPRIME

Le filtre est équipé d'un purgeur automatique des condensats a chaque fois qu'il est déconnecté de la conduite d'air
comprimé. - Inspectez périodiqguement le filtre, si vous constatez la présence d'eau dans la coupelle, une purge manuelle
peut étre effectuée en poussant le raccord de vidange vers le haut. - Si la cartouche filtrante est particulierement sale,
elle doit étre remplacée pour éviter des pertes de charge excessives.

DEFAUTS DE COUPE LES PLUS COURANTS
Pendant les opérations de coupe, des défauts d'exécution peuvent survenir qui ne sont normalement pas imputables a
des dysfonctionnements du systéeme mais a d'autres aspects opérationnels tels que :

e A -Pénétration insuffisante ou formation excessive de laitier :

e Vitesse de coupe trop élevée.

e Torche trop inclinée.

e L'épaisseur de la piéce est trop importante ou le courant de coupe trop faible.

e Débit d'air comprimé insuffisant.

Electrode et buse de torche usées.
Pointe porte-buse inadéquat.

e B - Défaut de transfert de I'arc de coupe:

- Electrode usée.

- Mauvais contact du serre-céble de retour.

e C -lInterruption de I'arc de coupe:

- Vitesse de coupe trop faible.

- Distance torche-piéce excessive.

- Electrode usée.

- Intervention d'une protection.

e D-Coupe inclinée (non perpendiculaire):

- Position incorrecte de la torche.

- Usure asymétrique du trou de la buse et/ou montage incorrect des composants de la torche.

- Pression d'air insuffisante.

e E - Usure excessive de la buse et de I'électrode:

- Pression d'air trop basse. Air contaminé (humidité, huile ou autres contaminants). Porte-buse endommagé.

- Excés de coups d'arc pilote dans les airs.

- Vitesse excessive avec retour de particules fondues sur les composants de la torche.

- Lalongueur moyenne de la coupe.

- Laqualité de l'air (présence d'huile, d'humidité ou autres contaminants).

- Perforer le métal ou couper a partir du bord.

- Distance torche-piéce inappropriée lors de la coupe.

MAINTENANCE
Toutes les opérations de maintenance doivent étre effectuées par du personnel qualifié conformément a la norme (CEI
60974-4).
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INTRODUCCION

Este aparato es un generador inverter de corriente continua (DC) adecuado para el corte por plasma. El dispositivo
es adecuado para el corte de materiales conductores de electricidad (metales y aleaciones). Puede conectarse a
generadores de potencia igual o superior a la indicada en la Tabla 2. Gracias a la tecnologia inverter que permite
obtener altas prestaciones con peso y dimensiones reducidas, la maquina es manejable y facil de transportar.

DESCRIPCION DE LA MAQUINA FIG. 1
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LED de alimentaciéon
Conector antorcha negativo
Conexion del gatillo de la antorcha Zécalo
positivo para abrazadera de masa Perilla de
ajuste de corriente de corte LED de
proteccion térmica o sobrecorriente
Regulador de presién de aire
Encender / apagar
Cable de alimentacion

0 Ventilador
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INSTALACION

La instalacion debe ser realizada por personal calificado de acuerdo con la norma IEC 60974-9 y con las regulaciones
nacionales y locales El izaje debe realizarse con la maquina apagada utilizando la manija colocada en la parte superior
del producto. El voltaje de la fuente de alimentacidn debe ser el que se muestra en la etiqueta de datos aplicada al
producto. La toma de corriente de la instalacion a la que se conecta la maquina debe tener toma de tierra. Utilice la
magquina con un sistema eléctrico que tenga caracteristicas de potencia y proteccion compatibles con la corriente
requerida para su uso. Para mas detalles, consulte la etiqueta de datos.

ENCENDIDO

Precaucion: Use todas las precauciones necesarias escritas en el manual general de seguridad antes de usar la
maquina, lea atentamente los riesgos asociados con el proceso de corte por plasma.

CORTE POR PLASMA

El tipo de soplete de corte por plasma especifico para el uso de esta maquina es AW45.

e Conectar el conector de la antorcha de plasma a la toma de la maquina (Fig. 1, 2) enroscando la virola hasta el
final para asegurar una buena conexion.

e Conecte el conector del gatillo de la antorcha al enchufe del gatillo de la maquina (Fig. 1, 3) para asegurar una
buena conexion.

e Conecte el conector de la pinza de tierra al enchufe de la maquina (Fig. 1, 4) girando el accesorio para
asegurar una buena conexion. Conectar la pinza de tierra a la pieza a cortar procurando establecer un buen
punto de contacto entre el metal y la pinza, lo méas cerca posible de la zona a cortar.

e Conecte el suministro de aire a la maquina (Fig. 1, 11).

e Ajuste la presion del aire entre 3,5y 6 bar (Fig. 1, 7).

e Inserte el enchufe de alimentacion en la toma de corriente del sistema y encienda la maquina colocando el
interruptor ON / OFF (Fig. 1, 8) en la posicion I.




e Girar el mando (Fig. 1, 5) para seleccionar la corriente de corte deseada.

e Iniciar la operacion de corte con todas las protecciones de seguridad necesarias.

e Cuando se suelta el botdn, el aire continGa saliendo de la antorcha para permitir que la antorcha se enfrie. Es
recomendable no apagar el dispositivo antes de que finalice este tiempo.

e Cuando termine, apague la maquina.

OPERACION DE CORTE

Sosteniendo la antorcha perpendicular al material a cortar, ponga la boquilla de la antorcha en contacto con la pieza
de trabajo. - Desplazar el soplete sobre la superficie de la pieza por la linea de corte ideal con avance regular. - Ajustar
la velocidad de corte segun el espesor y la corriente seleccionados, verificando que el arco que sale de la cara
inferior de la pieza asuma una inclinacion de unos 15° sobre la vertical en sentido contrario al de avance.

PROTECCION CONTRA SOBRECALENTAMIENTO

El ciclo de trabajo de la maquina que se puede utilizar sin sobrecalentamiento es de 10 minutos. Por ejemplo, un corte
20A -30% tiene un ciclo de corte continuo a 20A durante 3 minutos y luego necesita enfriarse los 7 minutos restantes a
una temperatura ambiente de 40°C para evitar que se sobrecaliente.

El uso de la maquina con el ciclo de trabajo correcto segun la corriente seleccionada permite evitar el
sobrecalentamiento. En caso de sobrecalentamiento, un LED amarillo (FIG 1, C) indica que la proteccién térmica esta
activa. Es posible continuar usando la maquina cuando el LED esta apagado.

FILTRO DE AIRE COMPRIMIDO

El filtro esta equipado con un drenaje de condensado automatico cada vez que se desconecta de la linea de aire
comprimido. - Inspeccione periddicamente el filtro, si observa presencia de agua en la taza, se puede realizar una purga
manual empujando hacia arriba la conexién de desague. - Si el cartucho filtrante esta especialmente sucio, debe
sustituirse para evitar caidas de presion excesivas

DEFECTOS DE CORTE MAS COMUNES
Durante las operaciones de corte pueden ocurrir defectos de ejecucion que normalmente no son atribuibles a fallas en el
sistema sino a otros aspectos operativos tales como:
e A -Penetracion insuficiente o formacién excesiva de escoria:
- Velocidad de corte demasiado alta.
- Antorcha demasiado inclinada.
- Espesor excesivo de la pieza de trabajo o corriente de corte demasiado baja.
- Caudal de presién de aire comprimido inadecuado.
- Electrodo y boquilla de la antorcha desgastados.
- Punta del portaboquilla inadecuada.
e B - Falta de transferencia del arco de corte:
- Electrodo desgastado.
- Mal contacto de la abrazadera del cable de retorno.
e C -lInterrupcion del arco de corte:
- Velocidad de corte demasiado baja.
- Distancia excesiva entre la antorcha y la pieza de trabajo.
- Electrodo desgastado.
- Intervencién de una proteccion.
e D- Corte inclinado (no perpendicular):
- Posicion incorrecta de la antorcha.
- Desgaste asimétrico del orificio de la boquilla y/o montaje incorrecto de los componentes de la antorcha.
- Presion de aire inadecuada.
e E - Desgaste excesivo de boquilla y electrodo:
- Presion de aire demasiado baja.
- Aire contaminado (humedad, aceite u otros contaminantes).
- Portaboquilla dafado.
- Exceso de encendidos de arco piloto en el aire.
- Velocidad excesiva con retorno de particulas fundidas sobre los componentes del soplete.
- Lalongitud media del corte.
- Lacalidad del aire (presencia de aceite, humedad u otros contaminantes).
- Perforar el metal o cortar desde el borde.
- Distancia inapropiada de la antorcha al trabajo al cortar.

MANTENIMIENTO
Todas las operaciones de mantenimiento deben ser realizadas por personal cualificado de conformidad con la norma
(IEC 60974-4).
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INTRODUCAO

Este aparelho é um gerador inversor de corrente continua (DC) adequado para corte a plasma. O dispositivo &
adequado para cortar materiais condutores de eletricidade (metais e ligas). Pode ser ligado a geradores com
poténcia igual ou superior a indicada na Tab. 2. Gracgas a tecnologia inverter que permite obter altas prestacdes com
peso e dimensdes reduzidos, a maquina é pratica e facil de transportar.

DESCRICAO DA MAQUINA FIG. 1
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LED de energia

Conector negativo da tocha

Conexao do gatilho da tocha

Soquete positivo para grampo de massa
Botao de ajuste de corrente de corte

LED de prote¢ao térmica ou de sobrecorrente
Regulador de presséao de ar

Ligar / desligar

. Cabo de alimentagao

10. Ventilador

INSTALAGCAO

A instalacdo deve ser realizada por pessoal qualificado em conformidade com a norma IEC 60974-9 e com as normas
nacionais e locais A elevacao deve ser feita com a maquina desligada por meio da al¢a posicionada na parte superior
do produto. A tenséo de alimentacdo deve ser a indicada na etiqueta de dados aplicada no produto. A tomada da
instalacdo a qual a maquina esta ligada deve ter uma ligagdo a terra. Utilize a maquina com um sistema elétrico que
possua caracteristicas de poténcia e protegdo compativeis com a corrente necessdria para 0 uso.

Para obter mais detalhes, consulte a etiqueta de dados.
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Atencédo: Use todas as precaucgdes necessarias escritas no manual geral de seguranca antes de usar a maquina, leia
atentamente os riscos associados ao processo de corte a plasma.

CORTE DE PLASMA

O tipo de macarico de corte a plasma especifico para o uso desta maquina é o AW45.

e Conecte o conector da tocha de plasma ao soquete da maquina (Fig. 1, 2) apertando a porca até o fim para
garantir uma boa conexao.

e Conecte o conector do gatilho da tocha ao soquete do gatilho da maquina (Fig. 1, 3) para garantir uma boa
conexao.

e Conecte o conector do grampo de aterramento a tomada da maquina (Fig. 1, 4) girando o acessorio para
garantir uma boa conexdo. Conecte o0 grampo terra a peca a ser cortada tentando estabelecer um bom ponto
de contato entre o metal e o grampo, 0 mais proximo possivel da area a ser cortada.

e Ligue a alimentacéo de ar a maquina (Fig. 1, 11).

e Ajuste a presséo do ar entre 3,5 e 6 bar (Fig. 1, 7).

e Insira a ficha de alimentagdo na tomada do sistema e ligue a maquina posicionando o interruptor ON/OFF (Fig.
1, 8) na posicéo I.

e Gire o botdo (Fig. 1, 5) para selecionar a corrente de corte desejada.

e Inicie a operacgdo de corte com todas as prote¢fes de seguranca necessarias.



e Quando o bot&o é solto, o ar continua a sair do magarico para permitir que o proprio macarico esfrie.E
aconselhavel ndo desligar o dispositivo antes do final deste tempo.
e Quando terminar, desligue a maquina.

OPERAGCAO DE CORTE

Segurando a tocha perpendicularmente ao material a ser cortado, coloque o bico da tocha em contato com a peca de
trabalho. - Pressione o botdo da tocha, apos cerca de 1 segundo o arco piloto é acionado. - Se a distancia for adequada,
o arco piloto desloca-se imediatamente para a pega que da origem ao arco de corte. - Desloque a tocha na superficie da
peca ao longo da linha de corte ideal com avanco regular. - Ajuste a velocidade de corte de acordo com a espessura e
corrente selecionada, verificando que o arco que sai da superficie inferior da pega assume uma inclinagéo de cerca de
15° na vertical no sentido contrario ao sentido de avanco.

PROTECAO CONTRA SOBREAQUECIMENTO

O ciclo de trabalho da maquina que pode ser usada sem superaquecimento € de 10 minutos. Por exemplo, um corte de
20A -30% tem um ciclo de corte continuo a 20A por 3 minutos e depois precisa esfriar pelos 7 minutos restantes até
uma temperatura ambiente de 40°C para evitar o superaquecimento.

Usar a maquina com o ciclo de trabalho correto de acordo com a corrente selecionada permite evitar o
superaquecimento. Em caso de superaquecimento, um LED amarelo (FIG 1, C) indica que a protegdo térmica esta
ativa. E possivel continuar a utilizar a maquina quando o LED esta desligado.

FILTRO DE AR COMPRIMIDO

O filtro esta equipado com um dreno de condensado automatico sempre que é desconectado da linha de ar comprimido.
- Inspecione periodicamente o filtro, caso observe a presenca de dgua no copo, a sangria manual pode ser realizada
empurrando a conexdo de drenagem para cima. - Se o cartucho filtrante estiver particularmente sujo, deve ser
substituido para evitar quedas excessivas de pressao

DEFEITOS DE CORTE MAIS COMUNS
Durante as operagdes de corte podem ocorrer defeitos de execugdo que normalmente ndo sdo atribuiveis a mau
funcionamento do sistema, mas a outros aspectos operacionais, tais como:
e A -Penetragao insuficiente ou formagao excessiva de escéria:
- Velocidade de corte muito alta.
- Tocha muito inclinada.
- Espessura excessiva da pega ou corrente de corte muito baixa.
- Caudal de presséo de ar comprimido inadequado.
- Eletrodo e bico da tocha desgastados.
- Ponta do porta-bicos inadequada.
¢ B - Falha na transferéncia do arco de corte:
- Eletrodo desgastado.
- Mau contato da bracadeira do cabo de retorno.
e C -lInterrupgao do arco de corte:
- Velocidade de corte muito baixa.
- Distancia excessiva da tocha.
- Eletrodo desgastado.
- Intervencdo de uma protecéo.
e D- Corte inclinado (ndo perpendicular):
- Posigéo incorreta da tocha.
- Desgaste assimétrico do orificio do bico e/ou montagem incorreta dos componentes da tocha.
- Pressdo de ar inadequada.
e E - Desgaste excessivo do bico e eletrodo:
- Presséo de ar muito baixa.
- Ar contaminado (umidade, 6leo ou outros contaminantes).
- Suporte do bico danificado.
- Excesso de golpes de arco piloto no ar.
- Velocidade excessiva com retorno de particulas derretidas nos componentes da tocha.
- comprimento médio do corte.
- A qualidade do ar (presenga de 6leo, umidade ou outros contaminantes).
- Perfurar o metal ou cortar a partir da borda.
- Distancia inadequada da tocha & obra durante o corte.

MANUTENGAO
Todas as operacfes de manutencao devem ser realizadas por pessoal qualificado em conformidade com a norma (IEC
60974-4).
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EINLEITUNG

Dieses Gerét ist ein Gleichstrom (DC)-Wechselrichtergenerator, der zum Plasmaschneiden. Das Geréat eignet sich
zum Schneiden von elektrisch leitenden Materialien (Metalle und Legierungen). Es kann an Generatoren
angeschlossen werden, deren Leistung gleich oder gréRer ist als die in Tab. 2 angegeben. Dank der
Wechselrichtertechnologie, die es ermoglicht, hohe Leistungen bei reduziertem Gewicht und geringeren Abmessungen
zu erzielen, ist die Maschine handlich und leicht zu transportieren.

MASCHINENBESCHREIBUNG ABBILDUNG 1
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Power LED

Negativer Brenneranschluss

Anschluss fiir Brennertaster

Plusbuchse fiir Masseklemme
Schneidstrom-Einstellknopf

LED fiir Uberhitzungs- oder Uberstromschutz
Luftdruckregler

Ein/ Ausschalter

. Netzkabel

10. Liifter

INSTALLATION

Die Installation muss von qualifiziertem Personal in Ubereinstimmung mit der Norm IEC 60974-9 und den nationalen und
lokalen Vorschriften durchgefiihrt werden. Das Anheben muss bei ausgeschalteter Maschine unter Verwendung des
Griffs erfolgen, der sich auf der Oberseite des Produkts befindet. Die Versorgungsspannung muss der auf dem am
Produkt angebrachten Datenetikett entsprechen. Die Steckdose des Systems, an das die Maschine angeschlossen wird,
muss geerdet sein. Verwenden Sie die Maschine mit einem elektrischen System, dessen Leistungs- und
Schutzeigenschaften mit dem fir den Gebrauch erforderlichen Strom kompatibel sind.

Weitere Einzelheiten finden Sie auf dem Datenetikett.
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EINSCHALTEN

Achtung: Treffen Sie alle notwendigen Vorsichtsmaf3hahmen, die im allgemeinen Sicherheitshandbuch beschrieben sind,
bevor Sie die Maschine verwenden, und lesen Sie sorgféltig die mit dem Plasmaschneidprozess verbundenen Risiken.

PLASMASCHNEIDEN

Der fur die Verwendung dieser Maschine spezifische Plasmaschneidbrenner-Typ ist AWA45.

e Verbinden Sie den Stecker des Plasmabrenners mit der Geratesteckdose (Abb. 1, 2), indem Sie die Ringmutter
bis zum Anschlag aufschrauben, um eine gute Verbindung zu gewahrleisten.

e Verbinden Sie den Stecker der Brennertaste mit der Maschinentaste (Abb. 1, 3), um eine gute Verbindung zu
gewahrleisten.

e Verbinden Sie den Stecker der Erdungsklemme mit der Maschinensteckdose (Abb. 1, 4), indem Sie den
Aufsatz drehen, um eine gute Verbindung zu gewdhrleisten. Verbinden Sie die Erdungsklemme mit dem zu
schneidenden Teil und versuchen Sie, einen guten Kontaktpunkt zwischen dem Metall und der Klemme
herzustellen, so nah wie mdglich an dem zu schneidenden Bereich.

e Schlieen Sie die Luftversorgung an die Maschine an (Abb. 1, 11).

e Stellen Sie den Luftdruck zwischen 3,5 und 6 bar ein (Abb. 1, 7).

e Stecken Sie den Netzstecker in die Steckdose des Systems und schalten Sie die Maschine ein, indem Sie den
EIN-/AUS-Schalter (Abb. 1, 8) in Position | bringen.



e Drehen Sie den Knopf (Abb. 1, 5), um den gewiinschten Schneidstrom auszuwéahlen.

e Starten Sie den Schneidvorgang mit allen notwendigen Sicherheitsvorkehrungen.

e Beim Loslassen der Taste stromt weiterhin Luft aus dem Brenner, damit auch der Brenner abkihlen kann. Es
ist ratsam, das Gerat nicht vor Ablauf dieser Zeit auszuschalten.

e Wenn Sie fertig sind, schalten Sie das Gerat aus.

SCHNEIDBETRIEB

Halten Sie den Brenner senkrecht zum zu schneidenden Material und bringen Sie die Duse des Brenners in Kontakt
mit dem Werkstlick. - Bewegen Sie den Brenner mit gleichméaRigem Vorschub auf der Werkstlickoberflache entlang
der idealen Schnittlinie. - Die Schnittgeschwindigkeit entsprechend der gewahlten Dicke und dem gewahlten Strom
einstellen und sicherstellen, dass der aus der unteren Oberflache des Werkstiicks austretende Lichtbogen eine
Neigung von etwa 15 ° zur Vertikalen entgegen der Vorschubrichtung annimmt.

SCHUTZ VOR UBERHITZUNG

Der Arbeitszyklus der Maschine, die ohne Uberhitzung verwendet werden kann, betragt 10 Minuten. Beispielsweise hat
ein 20A -30% Schnitt einen kontinuierlichen Schnittzyklus bei 20A fur 3 Minuten und muss dann die restlichen 7 Minuten
auf eine Umgebungstemperatur von 40 ° C abkiihlen, um eine Uberhitzung zu vermeiden.

Die Verwendung der Maschine mit dem richtigen Arbeitszyklus gemaR dem ausgewéhlten Strom ermdglicht es, eine
Uberhitzung zu vermeiden. Bei Uberhitzung zeigt eine gelbe LED (BILD 1, C) an, dass der Thermoschutz aktiv ist. Es ist
maglich, die Maschine weiter zu benutzen, wenn die LED aus ist.

DRUCKLUFTFILTER

Der Filter ist bei jedem Trennen von der Druckluftleitung mit einem automatischen Kondensatablauf ausgestattet. -
Kontrollieren Sie den Filter regelmafig. Wenn Sie das Vorhandensein von Wasser in der Tasse beobachten, kann eine
manuelle Entliftung durchgefuhrt werden, indem Sie den Ablassanschluss nach oben driicken. - Wenn der Filtereinsatz
besonders verschmutzt ist, muss er ausgetauscht werden, um Ubermafige Druckabfalle zu vermeiden.

HAUFIGSTE SCHNITTFEHLER
Wahrend des Schneidvorgangs kdnnen Ausfiihrungsmangel auftreten, die normalerweise nicht auf Systemstérungen
zurilickzufuihren sind, sondern auf andere Betriebsaspekte wie:
e A -Ungeniigende Durchdringung oder iiberméaRige Schlackenbildung:
- Schnittgeschwindigkeit zu hoch.
- Brenner zu geneigt.
- Zu groRRe Werkstiickdicke oder zu geringer Schneidstrom.
- Unzureichende Druck-Durchflussrate der Druckluft.
- Abgenutzte Elektrode und Brennerdiise.
- Unzureichende Dusenhalterspitze.
e B -Fehler beim Ubertragen des Schneidlichtbogens:
- Abgenutzte Elektrode.
- Schlechter Kontakt der Riickleitungsklemme.
e C - Unterbrechung des Schneidlichtbogens:
- Schnittgeschwindigkeit zu niedrig.
- Zu groBRer Abstand zwischen Brenner und Werkstlick.
- Abgenutzte Elektrode.
- Eingriff eines Schutzes.
¢ D- Geneigter Schnitt (nicht senkrecht):
- Falsche Brennerposition.
- Asymmetrischer Verschleil der Diisenbohrung und / oder falsche Montage der Brennerkomponenten.
- Unzureichender Luftdruck.
e E - UbermiBiger VerschleiB von Diise und Elektrode:
- Luftdruck zu niedrig.
- Kontaminierte Luft (Feuchtigkeit, Ol oder andere Verunreinigungen).
- Beschéadigter Diisenhalter.
- Uberschuss an Pilotlichtbogenziindungen in der Luft.
- Uberhohte Geschwindigkeit bei Riickfiihrung von geschmolzenen Partikeln auf die Brennerkomponenten.
- Die durchschnittliche Schnittlange.
- Die Qualitat der Luft (Vorhandensein von Ol, Feuchtigkeit oder anderen Verunreinigungen).
- Perforieren des Metalls oder Schneiden der Kante.
- Unangemessener Abstand zwischen Brenner und Werkstiick beim Schneiden.

WARTUNG

Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem Personal gemaf der Norm (IEC 60974-4) durchgefihrt werden.
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INTRODUKSJON

Dette apparatet er en likestram (DC) invertergenerator som er egnet for plasmaskjaering. Enheten er egnet for a
kutte materialer som leder elektrisitet (metaller og legeringer). Den kan kobles til generatorer med effekt lik eller
stgrre enn den som er vist i Tab. 2. Takket veere inverterteknologien som gjgr det mulig & oppna hey ytelse med
redusert vekt og dimensjoner, er maskinen hendig og enkel & transportere.

MASKINBESKRIVELSE FIG. 1
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. Strem LED

. Negativ brennerkontakt

. Tilkopling av lommelykt

. Positiv stikkontakt for masseklemme

. Justeringsknapp for kuttestrom

. Termisk eller overstremsbeskyttelse LED
. Lufttrykksregulator

. Pa/av bryter

. Stremledning

10. Fan

INSTALLASJON

Installasjonen ma utferes av kvalifisert personell i samsvar med IEC 60974-9-standarden og med nasjonale og lokale
forskrifter. Lafting ma skje med maskinen slatt av ved hjelp av handtaket plassert pa toppen av produktet.
Stremforsyningsspenningen ma vaere den som er vist pa dataetiketten pa produktet. Stikkontakten til systemet som
maskinen er koblet til skal ha jordforbindelse. Bruk maskinen med et elektrisk system som har kraft- og
beskyttelsesegenskaper som er kompatible med stremmen som kreves for bruk.

For flere detaljer, se dataetiketten.
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Forsiktig: Bruk alle nadvendige forholdsregler som er skrevet i den generelle sikkerhetshandboken fgr du bruker
maskinen, les ngye risikoene forbundet med plasmaskjeereprosessen.

PLASMASKJARING

Typen plasmaskjeerebrenner som er spesifikk for bruk av denne maskinen er AW45.

e Koble plasmabrennerkontakten til maskinkontakten (fig. 1, 2) ved & skru ringmutteren helt for a sikre en god
tilkobling.

o Koble avtrekkerkontakten til maskinens utlgserkontakt (fig. 1, 3) for & sikre en god forbindelse.

¢ Koble kontakten til jordklemmen til maskinkontakten (fig. 1, 4) ved a rotere tilbehgret for & sikre
en god forbindelse. Koble jordklemmen til stykket som skal kuttes og forsgk a etablere et godt kontaktpunkt
mellom metallet og klemmen, sa neert omradet som skal kuttes som mulig.

¢ Koble Iufttilfarselen til maskinen (fig. 1, 11).

e Juster lufttrykket mellom 3,5 og 6 bar (fig. 1, 7).

e Sett stgpselet inn i stremuttaket pa systemet og sla pa maskinen ved a sette PA/AV
bryter (fig. 1, 8) i posisjon I.

e Vri pa knappen (fig. 1, 5) for & velge gnsket skjaerestrgm.



e Start kutteoperasjonen med alle ngdvendige sikkerhetsbeskyttelser. Nar knappen slippes, fortsetter luften a
komme ut av brenneren for & la selve brenneren kjgle seg ned. Det anbefales a ikke sla av enheten far slutten
av denne tiden.

e Nar du er ferdig, sla av maskinen.

KJAREDRIFT

Hold brenneren vinkelrett pa materialet som skal kuttes, bring munnstykket til brenneren i kontakt med
arbeidsstykket. - Flytt brenneren pa overflaten av stykket langs den ideelle skjaerelinjen med vanlig mating. - Juster
skjeerehastigheten i henhold til tykkelsen og stremmen som er valgt, og kontroller at buen som kommer ut fra den
nedre overflaten av stykket antar en helning pa ca. 15° pa vertikalen i motsatt retning av fremfgringsretningen.

BESKYTTELSE FRA OVEROPPHETING

Arbeidssyklusen til maskinen som kan brukes uten overoppheting er 10 minutter. For eksempel har en 20A -30 % kutt
en kontinuerlig kuttsyklus ved 20A i 3 minutter og ma deretter avkjoles i de resterende 7 minuttene til en
omgivelsestemperatur pa 40 °C for & forhindre at den overopphetes.

Bruk av maskinen med riktig arbeidssyklus i henhold til den valgte stremmen gjer det mulig & unnga overoppheting.
Ved overoppheting indikerer en gul LED (FIG 1, C) at termisk beskyttelse er aktiv. Det er mulig a fortsette a bruke
maskinen nar lysdioden er av.

TRYKKLUFTFILTER

Filteret er utstyrt med automatisk kondensatavlgp hver gang det kobles fra trykkluftledningen. - Inspiser filteret med
jevne mellomrom, hvis du observerer tilstedeveerelse av vann i koppen, kan manuell lufting utfares ved a skyve
avlgpstilkoblingen oppover. - Hvis filterpatronen er spesielt skitten, ma den skiftes for & unnga for store trykkfall

MEST VANLIGE SKJAREDEFEKTER
Under kutteoperasjonene kan det oppsta utfarelsesfeil som normalt ikke kan tilskrives systemfeil, men andre
driftsaspekter som:
o A - Utilstrekkelig penetrering eller overdreven slaggdannelse:
- For hgy skjeerehastighet.
- Fakkelen er for tilbgyelig.
- For stor deltykkelse eller for lav skjeerestrem.
- Utilstrekkelig streamningshastighet for trykkluft.
- Elektrode og brennermunnstykke slitt.
- Utilstrekkelig dyseholderspiss.
¢ B - Failure to transfer the cutting arc:
- Elektroden er utslitt.
- Darlig kontakt med returkabelklemmen.
e C - Interruption of the cutting arc:
- For lav skjaerehastighet.
- For stor avstand mellom lommelyktene.
- Elektroden er utslitt.
- Inngrep av et vern.
e D- Skrasnitt (ikke vinkelrett):
- Feil lommelyktposisjon.
- Asymmetrisk slitasje pa dysehullet og/eller feil montering av brennerkomponenter.
- Utilstrekkelig lufttrykk.
e E -Overdreven slitasje pa dyse og elektrode:
- For lavt lufttrykk.
- Forurenset luft (fuktighet, olje eller andre forurensninger).
- Skadet dyseholder.
- Overflgdig pilotbueslag i luften.
- For hgy hastighet med retur av smeltede partikler pa brennerens komponenter.
- Gjennomsnittlig lengde pa kuttet.
- Kvaliteten pa luften (tilstedeveerelse av olje, fuktighet eller andre forurensninger).
- Perforering av metallet eller skjeering fra kanten.
- Upassende avstand mellom brenner og arbeid ved skjeering.

VEDLIKEHOLD

Alle vedlikeholdsoperasjoner ma utfgres av kvalifisert personell i samsvar med standarden (IEC 60974-4).
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INVOERING

Dit apparaat is een gelijkstroom (DC) inverter-generator die geschikt is voor plasmasnijden. Het apparaat is geschikt
voor het snijden van materialen die elektriciteit geleiden (metalen en legeringen). Het kan worden aangesloten op
generatoren met een vermogen gelijk aan of groter dan het in Tab. 2. Dankzij de invertertechnologie die het mogelijk
maakt om hoge prestaties te verkrijgen met minder gewicht en afmetingen, is de machine handig en gemakkelijk te
vervoeren.

BESCHRIJVING VAN DE MACHINE FIG. 1
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Activatie lampje
Negatieve toortsconnector
Toortstriggeraansluiting
Positieve bus voor massaklem
Instelknop snijstroom
Thermische of overstroombeveiliging LED
Luchtdrukregelaar
Aan / uit knop
Stroomdraad
0 Fan

INSTALLATIE

De installatie moet worden uitgevoerd door gekwalificeerd personeel in overeenstemming met de norm IEC 60974-9 en
met nationale en lokale voorschriften. Het optillen moet gebeuren terwijl de machine is uitgeschakeld met behulp van de
hendel op de bovenkant van het product. De voedingsspanning moet overeenkomen met die vermeld op het
gegevenslabel dat op het product is aangebracht. Het stopcontact van het systeem waarop de machine wordt
aangesloten, moet geaard zijn. Gebruik de machine met een elektrisch systeem met vermogens- en
beveiligingskenmerken die compatibel zijn met de voor het gebruik benodigde stroom.

Raadpleeg het gegevenslabel voor meer informatie.

VOEDING AAN

Let op: Gebruik alle noodzakelijke voorzorgsmaatregelen die zijn beschreven in de algemene veiligheidshandleiding
voordat u de machine gebruikt, lees zorgvuldig de risico's die gepaard gaan met het plasmasnijproces.

PLASMA SNIJDEN

Het type plasmasnijtoorts dat specifiek is voor het gebruik van deze machine is AW45.

= OO NOOGORALWN-

e Sluit de connector van de plasmatoorts aan op de machineaansluiting (Fig. 1, 2) door de ringmoer helemaal
vast te draaien om een goede verbinding te garanderen.

e Sluit de connector van de toortstrigger aan op de trigger-aansluiting van de machine (afb. 1, 3) om een goede
verbinding te garanderen.

e  Sluit de connector van de aardklem aan op de machineaansluiting (Fig. 1, 4) door het opzetstuk te draaien om een goede
verbinding te garanderen. Verbind de aardklem met het stuk dat moet worden gesneden en probeer een goed
contactpunt tussen het metaal en de klem tot stand te brengen, zo dicht mogelijk bij het te snijden gebied.

e  Sluit de luchttoevoer aan op de machine (Fig. 1, 11).

e Stel de luchtdruk in tussen 3,5 en 6 bar (Fig. 1, 7).

o Steek de stekker in het stopcontact van het systeem en zet de machine aan door de AAN / UIT
schakelaar (Fig. 1, 8) in stand .

e Draai aan de knop (Fig. 1, 5) om de gewenste snijstroom te selecteren.




e Start de snijpbewerking met alle noodzakelijke veiligheidsvoorzieningen.Wanneer de knop wordt losgelaten, gaat
de lucht doorom de toorts te verlaten om de toorts te laten afkoelen. Het is raadzaam het apparaat niet voor het
einde van deze tijd uit te schakelen.

e Als u klaar bent, zet u de machine uit.

SNIJBEWERKING:

Houd de toorts loodrecht op het te snijden materiaal en breng het mondstuk van de toorts in contact met het
werkstuk. - Verplaats de toorts op het oppervlak van het stuk langs de ideale snijlijn met regelmatige voeding. -
Pas de snijsnelheid aan volgens de geselecteerde dikte en stroom, en controleer of de boog die uit het onderste
oppervlak van het stuk komt, een helling van ongeveer 15 ° aanneemt op de verticaal in de tegenovergestelde
richting van de voortbewegingsrichting.

BESCHERMING TEGEN OVERVERHITTING

De werkcyclus van de machine die kan worden gebruikt zonder oververhitting is 10 minuten. Een snede van 20A -30%
heeft bijvoorbeeld een continue snijcyclus van 3 minuten bij 20A en moet dan de resterende 7 minuten afkoelen tot een
omgevingstemperatuur van 40°C om oververhitting te voorkomen.

Door de machine te gebruiken met de juiste werkcyclus volgens de geselecteerde stroom, kan oververhitting worden
voorkomen. Bij oververhitting geeft een gele LED (FIG 1, C) aan dat de thermische beveiliging actief is. Het is mogelijk
om de machine te blijven gebruiken wanneer de LED uit is.

PERSLUCHTFILTER

Het filter is uitgerust met een automatische condensaataftap elke keer dat het wordt losgekoppeld van de
persluchtleiding. - Inspecteer het filter regelmatig, als u de aanwezigheid van water in de beker waarneemt, kan
handmatig ontluchten worden uitgevoerd door de afvoeraansluiting naar boven te duwen. - Als de filterpatroon
bijzonder vuil is, moet deze worden vervangen om overmatige drukval te voorkomen

MEEST VOORKOMENDE SNIJDEFECTEN
Tijdens de snijbewerkingen kunnen uitvoeringsfouten optreden die normaal niet te wijten zijn aan systeemstoringen
maar aan andere operationele aspecten zoals:
e A -Onvoldoende penetratie of overmatige slakvorming:
- Snijsnelheid te hoog.
- Fakkel te schuin.
- Te grote stukdikte of te lage snijstroom.
- Onvoldoende druk-stroomsnelheid van de perslucht.
- Elektrode en toortsmondstuk versleten.
- Ontoereikende tip van de mondstukhouder.
e B -Het niet overbrengen van de snijboog:
- Elektrode versleten.
- Slecht contact van de retourkabelklem.
e C - Onderbreking van de snijboog:
- Snijsnelheid te laag.
- Te grote afstand toortsstuk.
- Elektrode versleten.
- Tussenkomst van een bescherming.
¢ D- Hellende snede (niet loodrecht):
- Verkeerde toortspositie.
- Asymmetrische slijtage van het mondstukgat en/of verkeerde montage van toortscomponenten.
- Onvoldoende luchtdruk.
¢ E - Overmatige slijtage van mondstuk en elektrode:
- Luchtdruk te laag.
- Verontreinigde lucht (vocht, olie of andere verontreinigingen).
- Beschadigde mondstukhouder.
- Overtollige pilootboogaanvallen in de lucht.
- Te hoge snelheid met terugkeer van gesmolten deeltjes op de toortscomponenten.
- De gemiddelde lengte van de snede.
- De kwaliteit van de lucht (aanwezigheid van olie, vocht of andere verontreinigingen).
- Het metaal perforeren of vanaf de rand snijden.
- Onjuiste toorts-werkstukafstand bij het snijden.

ONDERHOUD
Alle onderhoudswerkzaamheden moeten worden uitgevoerd door gekwalificeerd personeel in overeenstemming met
de norm (IEC 60974-4).



| SVENSKA

INTRODUKTION

Denna apparat ar en likstrom (DC) invertergenerator 1amplig fér plasmaskarning. Enheten &r lamplig for att skara
material som leder elektricitet (metaller och legeringar). Den kan anslutas till generatorer med effekt lika med eller
storre &n den som visas i Tab. 2. Tack vare invertertekniken som gor det mdjligt att erhalla hoga prestanda med
minskad vikt och dimensioner, &r maskinen behandig och latt att transportera.

MASKINBESKRIVNING FIG. 1
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. Strom LED

. Negativ ficklampskontakt

. Facklanslutning

. Positiv hylsa for massklamma

. Justeringsratt for skarstrom

. Termiskt eller 6verstromsskydd LED
. Lufttrycksregulator

. Pa/ Av knapp

. Stromsladd

10. Flakt

INSTALLATION

Installationen maste utforas av kvalificerad personal i enlighet med IEC 60974-9-standarden och med nationella och
lokala foreskrifter. Lyft maste ske med maskinen avstangd med hjalp av handtaget placerat pa produktens ovansida.
Stromforsorjningsspanningen maste vara den som visas pa dataetiketten pa produkten. Uttaget pa systemet som
maskinen ar ansluten till maste ha jordanslutning. Anvand maskinen med ett elektriskt system som har effekt- och
skyddsegenskaper som ar kompatibla med den strom som kravs fér anvandning.

For mer information, se dataetiketten.

©CONOOAPALWN--

STROM PA

Varning: Anvand alla nédvandiga forsiktighetsatgarder skrivna i den allmanna sakerhetsmanualen innan du anvander
maskinen, 1as noga igenom riskerna med plasmaskarningsprocessen.

PLASMASKARNING
Den typ av plasmaskarbrannare som ar specifik for anvandningen av denna
maskin ar AW45.
e Anslut plasmabrannarens kontakt till maskinens uttag (fig. 1, 2) genom att skruva pa ringmuttern hela vagen for
att sékerstalla en bra anslutning.
e Anslut avtryckarens kontakt till maskinens avtryckaruttag (fig. 1, 3) for att sakerstalla en bra anslutning.
e Anslut jordklammans kontakt till maskinuttaget (fig. 1, 4) genom att vrida tillbehéret for att sakerstalla
en bra anslutning. Anslut jordklamman till stycket som ska skaras och férsok skapa en bra kontaktpunkt mellan
metallen och kldAmman, sa ndra omradet som ska skaras som mdjligt.
e Anslut lufttillférseln till maskinen (fig. 1, 11).
e Justera lufttrycket mellan 3,5 och 6 bar (fig. 1, 7).
e  Satti natkontakten i systemets eluttag och sl& pa maskinen genom att sitta PA/AV
omkopplare (Fig. 1, 8) i lage I.
e Vrid pa vredet (fig. 1, 5) for att valja 6nskad skarstrém.




e  Starta skaroperationen med alla nédvandiga sdkerhetsskydd. Nar knappen slapps fortsatter luften att lamna
brannaren for att Iata brannaren svalna. Det ar tillradligt att inte stdnga av enheten fore slutet av denna tid.

e  Stang av maskinen nar du ar klar.

SKARNINGSFUNKTION

Hall brannaren vinkelratt mot materialet som ska skaras, fér brannarens munstycke i kontakt med arbetsstycket. -
Flytta brannaren pa ytan av biten langs den ideala skarlinjen med regelbunden matning. - Justera skarhastigheten
enligt den valda tjockleken och strommen, verifiera att bagen som kommer ut fran den nedre ytan av stycket antar
en lutning pa cirka 15° pa vertikalen i motsatt riktning mot frammatningsriktningen.

SKYDD FRAN OVERHETTNING

Arbetscykeln fér maskinen som kan anvéandas utan éverhettning &r 10 minuter. Till exempel har en 20A -30% skérning
en kontinuerlig skarcykel vid 20A i 3 minuter och behdver sedan svalna under de aterstdende 7 minuterna till en
omgivningstemperatur pa 40 °C for att forhindra att den dverhettas.

Att anvanda maskinen med ratt arbetscykel enligt den valda strémmen goér det mdjligt att undvika éverhettning.

Vid 6verhettning indikerar en gul lysdiod (FIG 1, C) att det termiska skyddet ar aktivt. Det &r mojligt att fortsatta anvanda
maskinen nar lysdioden &r slackt.

TRYCKLUFTFILTER

Filtret ar utrustat med en automatisk kondensatavtappning varje gang det kopplas bort fran tryckluftsledningen. -
Inspektera filtret regelbundet, om du observerar att det finns vatten i koppen kan manuell avluftning utféras genom att
trycka avloppsanslutningen uppat. - Om filterpatronen ar sarskilt smutsig maste den bytas ut for att undvika alltfor
stora tryckfall

VANLIGASTE SKARDEFEKT
Under kapningsoperationerna kan exekveringsfel uppstd som normailt inte beror pa systemfel utan pa andra
driftsaspekter sdsom:
e A -Otillracklig penetration eller 6verdriven slaggbildning:
- For hog skarhastighet.
- Facklan ar for lutande.
- For stor deltjocklek eller for 1ag skarstrom.
- Otillrackligt tryckluftsflode.
- Elektrod och brannarmunstycke slitna.
- Otillracklig munstyckshallarspets.
e B - Misslyckande att 6verfora skarbagen:
- Elektroden ar utsliten.
- Dalig kontakt med returkabelklamman.
e C - Avbrott av skarbagen:
- For lag skarhastighet.
- For stort avstand mellan ficklampor.
- Elektroden ar utsliten.
- Ingripande av ett skydd.
e D- Lutande snitt (ej vinkelratt):
- Felaktig brannarposition.
- Asymmetriskt slitage pa munstyckshalet och/eller felaktig montering av brannarkomponenter.
- Otillrackligt lufttryck.
e E - Overdrivet slitage pa munstycke och elektrod:
- Lufttrycket for 1agt.
- Foérorenad luft (fukt, olja eller andra féroreningar).
- Skadad munstyckshallare.
- Overskott av pilotbageslag i luften.
- For hog hastighet med aterféring av smalta partiklar pa brannarkomponenterna.
- Den genomsnittliga langden pa snittet.
- Luftens kvalitet (narvaro av olja, fukt eller andra fororeningar).
- Perforera metallen eller skara fran kanten.
- Olampligt avstand fran brannaren till arbete vid skarning.

UNDERHALL

Alla underhallsatgarder maste utféras av kvalificerad personal i enlighet med standarden (IEC 60974-4).




| DANSK

INTRODUKTION

Dette apparat er en jeevnstrgm (DC) invertergenerator egnet til plasmaskeering. Enheden er velegnet til at skeere i
materialer, der leder elekitricitet (metaller og legeringer). Den kan tilsluttes generatorer med effekt lig med eller stgrre
end vist i Tab. 2. Takket veere inverterteknologien, som gar det muligt at opna hgj ydeevne med reduceret veegt og
dimensioner, er maskinen handy og nem at transportere.

MASKINEBESKRIVELSE FIG. 1
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. Power LED

. Negativt braeenderstik

. Branderaftraekkerforbindelse

. Positiv fatning til masseklemme

. Knap til justering af skeerestrom

. Termisk eller overstremsbeskyttelses-LED
. Lufttryksregulator

. Teend/sluk-knap

. Stremkabel

10. Ventilator

INSTALLATION

Installationen skal udferes af kvalificeret personale i overensstemmelse med IEC 60974-9 standarden og med nationale
og lokale regler. Laft skal forega med maskinen slukket ved hjeelp af handtaget placeret pa toppen af produkitet.
Stremforsyningsspeendingen skal veere den, der er vist pa dataetiketten pa produktet. Stikkontakten pa det system, som
maskinen er tilsluttet, skal have jordforbindelse. Brug maskinen med et elektrisk system, der har stream- og
beskyttelsesegenskaber, der er kompatible med den strgm, der kraeves til brug.

For flere detaljer henvises til dataetiketten.

©CONOOAPALWN--

TZAND

Forsigtig: Brug alle ngdvendige forholdsregler skrevet i den generelle sikkerhedsmanual, far du bruger maskinen, laes
omhyggeligt de risici, der er forbundet med plasmaskaeringsprocessen.

PLASMASKARING

Den type plasmaskaerebraender, der er specifik til brugen af denne maskine, er AW45.

e Forbind plasmabraenderens stik til maskinens stikdase (fig. 1, 2) ved at skrue ringmeatrikken hele vejen for at
sikre en god forbindelse.

e Forbind breenderudlgserens stik til maskinens udlgserstik (fig. 1, 3) for at sikre en god forbindelse.

e Forbind jordklemmens stik til maskinens stikdase (fig. 1, 4) ved at dreje tilbehgaret for at sikre
en god forbindelse. Forbind jordklemmen til det stykke, der skal skeeres, og forsgg at etablere et godt
kontaktpunkt mellem metallet og klemmen, sa taet som muligt pa det omrade, der skal skeeres.

o Tilslut lufttilfgrslen til maskinen (fig. 1, 11).

e  Juster lufttrykket mellem 3,5 og 6 bar (fig. 1, 7).

e Seet stramstikket i systemets stramstik, og teend for maskinen ved at sesette ON/OFF
kontakt (fig. 1, 8) i position I.

e Drej knappen (fig. 1, 5) for at vaelge den gnskede skeerestram.



e Start skeereoperationen med alle de ngdvendige sikkerhedsbeskyttelser. Nar knappen slippes, fortsaetter luften
med at forlade braenderen for at lade breenderen kgle af. Det tilrades ikke at slukke for enheden fgr udligbet af
denne tid.

e Nar du er feerdig, skal du slukke for maskinen.

SKARING

Hold braenderen vinkelret pa materialet, der skal skaeres, bring breenderens dyse i kontakt med emnet. - Flyt
braenderen péa overfladen af emnet langs den ideelle skeerelinje med regelmaessig fremfaering. - Juster
skaerehastigheden i henhold til den valgte tykkelse og strem, og kontroller, at den bue, der kommer ud fra den
nederste overflade af emnet, antager en haeldning pa ca. 15° pa lodret i modsat retning af fremfgringsretningen.

BESKYTTELSE MOD OVEROPHEDNING

Maskinens arbejdscyklus, der kan bruges uden overophedning, er 10 minutter. For eksempel har et 20A -30% snit en
kontinuerlig skeerecyklus ved 20A i 3 minutter og skal derefter afkales i de resterende 7 minutter til en
omgivelsestemperatur pa 40 °C for at forhindre overophedning.

Brug af maskinen med den korrekte arbejdscyklus i henhold til den valgte stream ger det muligt at undga overophedning.
| tilfeelde af overophedning angiver en gul LED (FIG. 1, C), at den termiske beskyttelse er aktiv. Det er muligt at fortsaette
med at bruge maskinen, nar LED'en er slukket.

TRYKLUFTFILTER

Filteret er udstyret med et automatisk kondensataflgb, hver gang det kobles fra trykluftledningen. - Efterse filteret
med jaevne mellemrum, hvis du observerer tilstedevaerelsen af vand i koppen, kan manuel udluftning udfgres ved at
skubbe aflgbstilslutningen opad. - Hvis filterpatronen er seerlig snavset, skal den udskiftes for at undga for store
trykfald

MEST ALMINDELIGE SKAREFEJL
Under skeereoperationerne kan der opsta udferelsesfejl, som normalt ikke kan tilskrives systemfejl, men andre
driftsmaessige aspekter sdsom:
e A - Utilstraekkelig indtraengning eller overdreven slaggedannelse:
- Skeerehastigheden er for hgj.
- Fakkelen er for skra.
- For stor deltykkelse eller for lav skaerestram.
- Utilstraekkelig tryklufttrykstramningshastighed.
- Elektrode og breendermundstykke slidt.
- Utilstraekkelig dyseholderspids.
e B - Manglende overforsel af skaerebuen:
- Elektroden er slidt.
- Darlig kontakt med returkabelklemmen.
e C - Afbrydelse af skarebuen:
- Skeerehastigheden er for lav.
- For stor afstand mellem breenderstykket.
- Elektroden er slidt.
- Indgreb af en beskyttelse.
e D- Skra snit (ikke vinkelret):
- Forkert braenderposition.
- Asymmetrisk slid pa dysehullet og/eller forkert montering af braenderens komponenter.
- Utilstraekkeligt lufttryk.
e E -Overdreven slid pa dyse og elektrode:
- Lufttrykket for lavt.
- Forurenet luft (fugt, olie eller andre forurenende stoffer).
- Beskadiget dyseholder.
- Overskydende pilotbueangreb i luften.
- For hgj hastighed med tilbagefgring af smeltede partikler pa braenderens
komponenter.
- Den gennemsnitlige laengde af snittet.
- Luftens kvalitet (tilstedevaerelse af olie, fugt eller andre forurenende stoffer).
- Perforering af metallet eller skaering fra kanten.
- Uhensigtsmaessig afstand mellem braenderen og arbejdet ved skaering.

VEDLIGEHOLDELSE
Alle vedligeholdelsesoperationer skal udfgres af kvalificeret personale i overensstemmelse med standarden (IEC
60974-4).




| SUOMALAINEN

JOHDANTO

Tama laite on plasmaleikkaukseen soveltuva tasavirta (DC) invertterigeneraattori. Laite soveltuu séhkoa johtavien
materiaalien (metallien ja metalliseosten) leikkaamiseen. Se voidaan kytked generaattoreihin, joiden teho on yhta
suuri tai suurempi kuin Tab. 2. Invertteriteknologian ansiosta, joka mahdollistaa korkean suorituskyvyn
saavuttamisen pienemmilla painoilla ja mitoilla, kone on kateva ja helppo kuljettaa.

KONEEN KUVAUS KUVA. 1
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. Virta LED

. Negatiivinen polttimen liitin

. Polttimen liipaisinliitanta

. Positiivinen pistoke massapuristimelle
. Leikkausvirran saatonuppi

. LAmpo- tai ylivirtasuoja LED

. Imanpaineenséadin

. On / off kytkin

. Virtajohto

10. Tuuletin

ASENNUS

Asennuksen saa suorittaa pateva henkilosto standardin IEC 60974-9 seka kansallisten ja paikallisten maaraysten
mukaisesti. Nosto on suoritettava koneen ollessa pois paalta tuotteen paalla olevasta kahvasta. Virtalahteen jannitteen
tulee olla tuotteeseen kiinnitetyssa tietotarrassa ilmoitettu. Jarjestelman pistorasiassa, johon kone on kytketty, on oltava
maadoitus. Kayta konetta sahkdjarjestelman kanssa, jonka teho- ja suojaominaisuudet ovat yhteensopivia kaytéssa
tarvittavan virran kanssa.

Katso lisdtietoja tietotarrasta.

©CONOOAPALWN--

VIRTA PAALLE

Varoitus: Noudata kaikkia yleisessa turvallisuusoppaassa kirjoitettuja varotoimia ennen koneen kayttda, lue huolellisesti
plasmaleikkausprosessiin liittyvat riskit.

PLASMALEIKKAUS

Taman koneen kayttddn tarkoitettu plasmaleikkauspoltin on AW45.

e Liitéd plasmapolttimen liitin koneen liitdntdan (kuva 1, 2) ruuvaamalla rengasmutteri kokonaan kiinni hyvan
litoksen varmistamiseksi.

e Liita polttimen liipaisimen liitin koneen liipaisimen liitantdan (kuva 1, 3) hyvan liitdnnan varmistamiseksi.

e Liita maadoitusliittimen liitin koneen pistorasiaan (kuva 1, 4) kiertamalla kiinnitysta varmistaaksesi
hyva yhteys. Yhdista maadoituspuristin leikattavaan kappaleeseen yrittamalla luoda hyva kosketuspiste
metallin ja puristimen vélille mahdollisimman lahelle leikattavaa aluetta.

e Liité ilmansyo6ttdé koneeseen (Kuva 1, 11).

e Saada ilmanpaine 3,5 - 6 baariin (Kuva 1, 7).

e Liita virtapistoke jarjestelman pistorasiaan ja kdynnista kone asettamalla ON/OFF
kytkin (kuva 1, 8) asennossa I.

e Valitse haluttu leikkausvirta kdantamalla nuppia (kuva 1, 5).



e Aloita leikkaus kaikilla tarvittavilla turvasuojaimilla.Kun painike vapautetaan, ilma jatkaa poistumista polttimesta
antaakseen polttimen jadhtya. On suositeltavaa olla sammuttamatta laitetta ennen tdman ajan paattymista.

e  Kun olet valmis, sammuta kone.

LEIKKAUS

Pida poltinta kohtisuorassa leikattavaan materiaaliin nahden ja tuo polttimen suutin kosketuksiin tykappaleen
kanssa. - Siirrd poltinta kappaleen pinnalla ihanteellista leikkauslinjaa pitkin tavallisella sy6tolla. - Saada
leikkausnopeus valitun paksuuden ja virran mukaan ja varmista, ettd kappaleen alapinnasta lahteva kaari on noin
15°:n kaltevuus pystysuorassa etenemissuuntaan nahden vastakkaiseen suuntaan.

SUOJA YLIKUUMUMISESTA

llman ylikuumenemista kaytettdvan koneen tytjakso on 10 minuuttia. Esimerkiksi 20A -30 %:n leikkauksessa on jatkuva
leikkausjakso 20A:ssa 3 minuutin ajan, minka jalkeen sen on jadhdytettava loput 7 minuuttia ympariston lampdtilaan 40
°C, jotta se ei ylikuumene.

Koneen kayttdminen oikealla tydjaksolla valitun virran mukaan mahdollistaa ylikuumenemisen valttamisen.
Ylikuumenemisen yhteydessa keltainen LED (KUVA 1, C) osoittaa, ettd Iampdsuoja on aktiivinen. On mahdollista jatkaa
koneen kayttdéa, kun LED ei pala.

PAINEILMAN SUODATIN

Suodatin on varustettu automaattisella kondenssivedenpoistolla joka kerta, kun se irrotetaan paineilmalinjasta. -
Tarkasta suodatin maaraajoin, jos havaitset veden olevan kupissa, manuaalinen ilmaus voidaan suorittaa
tyontamalla tyhjennysliitantaa yldspain. - Jos suodatinpatruuna on erityisen likainen, se on vaihdettava liiallisten
painehavididen valttamiseksi

YLEISIMMAT LEIKKAUSVIRAT
Leikkausoperaatioiden aikana saattaa ilmeta suoritusvirheita, jotka eivat yleensa johdu jarjestelman toimintahairidista
vaan muista toiminnallisista seikoista, kuten:
e A -Riittaméaton tunkeutuminen tai liiallinen kuonan muodostuminen:
- Leikkuunopeus liian suuri.
- Taskulamppu liian kalteva.
- Liian suuri osapaksuus tai liian pieni leikkausvirta.
- Riittdmatén paineilman paine-virtausnopeus.
- Elektrodi ja polttimen suutin kuluneet.
- Riittdmatén suuttimen pidikkeen kérki.
e B - Leikkauskaaren siirto epaonnistui:
- Elektrodi on kulunut.
- Huono kosketus paluukaapelin puristimessa.
e C - Leikkauskaaren katkos:
- Leikkuunopeus liian alhainen.
- Liian pitka polttimen etaisyys.
- Elektrodi on kulunut.
- Suojan valiintulo.
e D- kalteva leikkaus (ei kohtisuorassa):
- Polttimen vaara asento.
- Suuttimen reian epasymmetrinen kuluminen ja/tai polttimen osien virheellinen kokoonpano.
- Riittamatoén ilmanpaine.
¢ E - Suuttimen ja elektrodin liiallinen kuluminen:
- limanpaine liian alhainen.
- Saastunut ilma (kosteus, 6ljy tai muut epapuhtaudet).
- Vaurioitunut suuttimen pidike.
- Liikaa pilottikaaren iskuja ilmassa.
- Liian suuri nopeus ja sulaneiden hiukkasten palautuminen polttimen osiin.
- Leikkauksen keskipituus.
- llman laatu (6ljyn, kosteuden tai muiden epapuhtauksien I&snaolo). - Metallin
perforointi tai leikkaus reunasta.
- Sopimaton etaisyys polttimesta tyéskentelyyn.

HUOLTO

Patevan henkilston tulee suorittaa kaikki huoltotoimenpiteet standardin (IEC 60974-4) mukaisesti.



| PYCCKUM

BBEAEHUE

OtoT Npubop npeacTasnseT cobon MHBEPTOPHBIV reHepaTop NocTosiHHOro Toka (DC), npurogHbIv AN NNasmMeHHon
pes3kn. YCTPOMCTBO NOAXOAUT AN pe3kn maTepuarnos, NPOBOAALLMX SNIEKTPUYECTBO (MeTanmnos v cnnaeos). Ero
MOXXHO MOAKIYaTb K reHepaTopaM MOLLHOCTbI, paBHOW Unu 6onbLuen yka3aHHou B Tabn. 2. Bnarogaps
MHBEPTOPHOM TEXHONOMMN, KOTOpasi NO3BOJISIET MOMYYUTh BbICOKYH NPON3BOAUTENBHOCTb NPU YMEHbLUEHHOM BECe U
rabaputax, MawmnHa yaobHa n npocTta B TPaHCNOPTUPOBKE.

OMNMUCAHUE MALLUUHbI PUC. 1
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. UlHagukaTop nutaHusa

. MuHycoBom pa3bem ropenku

. MopgknioyeHue Tpurrepa ropenku

. MonoxuTtenbHoe rHe3Ao ANA 3aXXuma Maccbl

. Pyuka perynupoBku Toka pe3ku

. CBeTogunopa 3awmThbl OT NeperpeBa UM neperpy3ku no Toky
. PerynaTop gaBneHusa so3ayxa

. Bkn/BbIKn nepekntovartenb

. lUHyp nuTaHusa

10. MOKNOHHUK

MOHTAX

YcTaHoBKa A0MKHA BbINOSHATLCS KBANMULMPOBAHHBLIM NEPCOHAarioM B COOTBETCTBMM co cTaHdapTom IEC 60974-9 n
HaUMOHanbHbIMUM U MECTHbIMU HOpMaMu. MNoabem JOMKEeH NPOM3BOANTLCS NPU BLIKIKOYEHHOW MaLLMHE 3a PY4Ky,
pacrnonoXeHHyo B BEpXHEN YacTu n3genus. HanpsokeHne NCTOYHUKA MMTaHust JOMKHO COOTBETCTBOBATb yKa3aHHOMY
Ha HaKrnewke ¢ AaHHbIMW, NPUKPENMEHHON K naaenuio. Po3eTka cuctembl, K KOTOPOW NOAKMYEHA MalLWHA, JOMKHA
MMEeTb 3a3eMrieHre. icnonb3yinTe MallnHy C aNeKTPUYECKON CUCTEMOW, XapaKTEPUCTMKA MOLLLHOCTM U 3aLLMTbl KOTOPOWA
COOTBETCTBYIOT TOKY, HEOOXOAMMOMY ANSi UCMONb30BaHKS.

Ons nonyyeHusi 6onee nogpo6HoOM MHGOPMaLMM CM. STUKETKY C AaHHBIMU.

BKIMKOYUTb
MpenynpexaeHve: nepea NCNoNb30BaHNEM CTaHKa cobniogante Bce HeobxoanmMble Mepbl NPegoCTOPOXXHOCTMH,
onucaHHble B 0bLLeM pykoBOACTBE NO TeXHWKe 6e30MacHOCTM, BHUMATENbHO 03HAKOMbTECH C PUCKaMM, CBA3AHHBIMU C
NPOLIECCOM MMa3MeHHOW Pe3Ku.
NMNA3MEHHAA PE3KA
Tvn nnasmeHHOro pesaka, cneuvarnbHO NpegHasHa4YeHHoro Ans
MCMONb30BaHNA Ha 3TOM cTaHke, — AW45.
e [logcoeguHute pa3beM NNasmMoTPoOHa K pa3beMy annapata (puc. 1, 2), NONHOCTbIO 3aBUHTUB KOMNbLEBYIO ramky,
4TObbI 06EcneunTb HaJexHoe CoeanHEHMe.
e [logcoeguHute pa3beM Kypka pesaka Kk pa3beMy Kypka maluHel (puc. 1, 3), 4Tobbl 06ecneynTb HagexHoe coeguHeHmne.
e [logcoegnHuTe pa3bem 3axnma 3aseMneHus K pasbeMy MalluuHbl (puc. 1, 4), noBepHyB Hacagky, 4Tobbl obecneunTs
xopoLuas cBa3b. [logcoeanHTe 3a3eMnNaOLWMIA 3aXKNM K OTpe3aeMon geTanu, cTapasicb YyCTaHOBUTb XOPOLLYHO
TOUKY KOHTaKTa Mexay MeTarnsoM 1 3aXKMMOM Kak MOXHO bnvke k obnactu, nognexaluen peske.
e [logknountb Nogavy Bosgyxa K maiumHe (puc. 1, 11).
e OrtperynupyiiTe gaBneHue Bo3ayxa B npegenax ot 3,5 go 6 6ap (puc. 1, 7).
e BcTaBbTe BUMKY LUHYpa NUTaHWsS B PO3ETKY CUCTEMbI 1 BKINIOYMTE MaLLMHY, YCTaHOBMB nepekntodatens BKI1/BbIKI.
nepekntoyartens (puc. 1, 8) B nonoxeHue |.
o [loBepHuTE pyyKy (puc. 1, 5), 4TOOLI BbIGPATH HYXXHbIV TOK PE3KU.
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e HayHuTe onepauuio pesku co BceMu HeobxoanMbIMU cpeacTBaMm 3alumTbl. Korga KHomnka oTnyLeHa, Bo3gyx
NPOAOIIKaeT BbIXOAUTb M3 pe3aka, YTobbl AaTb hakeny ocTbiTb. XKenaTtenbHo He BbIKMYaTb YCTPOWCTBO A0
NCTEYEHNS 3TOr0 BPEMEHM.

e Korga 3akoHYMTE, BbIKIIOUNTE MALLUHY.

PE3KA

YoepxuBas ropenky nepneHavkynsapHo paspesaeMomy MaTepuany, AOBeAMTe COMIo roperku 4o KOHTaKTa C
3aroToBKOW. - [lepemeLLante pesak No NOBEPXHOCTU 3aroTOBKM BAOMb MAearbHOM NIMHWUK pe3a C paBHOMEPHOWN
nogaven. - OTperynmpymnTe CKOpoCTb Pe3KM B COOTBETCTBUM C BbIGPAHHON TOMLLMHOWM N TOKOM, yOeauBLUUCH, YTO
[yra, BbIxoasALasi U3 HUXKHEN NOBEPXHOCTY AeTanu, UMEET HakMoH okorno 15° no BepTukanu B HanpaeneHuu,
NPOTMBOMOMOXHOM HaNpaBfeHU0 NPOABUKEHNS.

3ALLUTA OT NEPEIPEBA

Pabouunin umkn MalimHbl, KOTOPYHO MOXHO Mcnonb3oBaTh 6e3 neperpesa, coctasnset 10 MuHyT. Hanpumep, oTpesok 20A
-30% mnmeeT HenpepbIBHbIN LUK oTpe3aHus npu 20A B TeyeHre 3 MUHYT, a 3aTeM JOMKEH oxNaxaaTbCs B TedeHue
oCTaBLUMXCSA 7 MUHYT [0 TemnepaTtypbl okpyxatower cpeabl 40°C, 4ytobbl NpegoTBpaTUTL €ro Neperpes.
Vcnonb3oBaHne MaluvHbI C NpaBuibHBIM paboYymMM LMKIIOM B COOTBETCTBMM C BblOpaHHLIM TOKOM NO3BONSET M3bexaTb
neperpesa. B cnyyae neperpea xentbin ceeToamo (PUC. 1, C) ykasbiBaeT Ha akTUBaLMIO TENNOBOM 3awmTbl. MOXHO
npoJosmkaTe UCMONb30BaTh MaLUVHY, KOr4a CBETOAMNOL, HE ropuT.

OUINBbTP CXATOIO BO3AYXA

PunbTp OCHaLLEH aBTOMAaTUYECKMM CITMBOM KOHAEHCAaTa Npu KaXaoM OTCOeQUHEHNUM OT NIMHMKM CXaToro Bo3gyxa. -
Meproguueckn ocmatpusarite UNbLTP, €CNK Bbl HAONOAaeTe HannyMe BOAb! B YaLLKE, PYYHYHO MPOKayKy MOXHO
BbINOMHWTb, HAAABMB Ha LITYyLEep cnnea BeepX. - Ecnn omnnbTpylowmn naTpoH CUMbHO 3arpsi3HeH, ero Heobxoanmo
3amMeHUTb BO n3bexaHne YpesamepHbIX nepenagos AaBneHus.

HAUBOJIEE PACINMPOCTPAHEHHbIE OE®EKTbI PE3KU
Bo Bpems onepauuin pesku MOryT BO3HMKaTb AedeKTbl MCNOMHEHWS, KOTOPble 0ObIYHO CBA3aHbl HE C HEUCNPAaBHOCTAMM
CUCTEMBI, @ C APYrMMUY 3KCMyaTauMOHHbIMY acrnekTamMu, TaKUMU Kak:
¢ A -HepoctaTtoyHoe NPOHMKHOBEHWE UIKN YpEe3MEPHOE LiNakoobpa3oBaHue:
- CrinwIKoM BbICOKasi CKOPOCTb PE3KMU.
- ®aken CNMLWKOM HaKITOHEH.
- YUpeamepHas TonwmHa getany unm CrmvwkoM HU3KWUIA TOK PE3KU.
- HepoctatouHoe faBneHne-pacxof cxxaToro Bo3ayxa.
- OneKTpoa 1 conso roperku N3HOLLEHBI.
- HecooTBeTcTBYOLWNIA HAKOHEYHMK AepXKaTens conna.
¢ B - HeBo3MOXHOCTbL NnepeHoca pexylien ayru:
- ONeKTpoa VM3HOLLEH.
- Mnoxow koHTaKT 3axuma obpaTHoro kabens.
e C - lMpepbiBaHue pexyllen Ayru:
- CrnLLKOM HU3Kas CKOPOCTb PE3KMU.
- Cnuwwikom 6onblioe paccTosHMe OT FOpPerku. -
OneKkTpoa, U3HOLLIEH.
- BmewaTtenscTBo 3auThbl.
e D- HaknoHHbIN pe3 (He nepneHANKYNAPHbIN):
- HenpaBunbHOE NONoXeHne roperku.
- ACMMETPUYHBIN N3HOC OTBEPCTUSI CoMnna u/vnu HenpaeunbHasi cbopka KOMMNOHEHTOB
ropenku. - HegoctatouyHoe aasnexHve Bo3ayxa.
e E - YpeamepHbIi U3HOC conna u anekTpoaa:
- llaBneHne Bo3ayxa CNyLIKOM HU3KOE.
- 3arpssHeHHbIV BO3ayx (Brara, Macro unv apyrue 3arpsasHeHuns).
- MoBpexaeH aepxaTtenb OPCYHKU.
- N36bLITOYHOE 3aXKMUraHWe OeXYPHOW Oyrvu B BO3AyXe.
- UpeamepHasi CKopoCTb C BO3BPaTOM pacrsiaBfeHHbIX YaCcTuL, Ha KOMMOHEHTbI FOPESKM.
- CpeoHsasa anuHa pesa.
- KayectBo Bo3gyxa (Hanuume macna, Bnaru unv Apyrnx 3arpsisHsIoLLmMX BELLECTB).
- Mepdopauma meTanna unu peska ¢ Kpas.
- HecooTBeTcTBYIOLLEE pacCTOsHWE OT pe3aka A0 U3Aenus Npu peske.

TEXHUYECKOE OBCITYXXUBAHUE

Bce onepauum no TexHM4eckomy 0bCnyXMBaHUIO JOMKHBI BbINOMHATHCS KBaNMULMPOBaHHBIM NEPCOHANIOM B
cooTBeTCcTBUM co cTanaapTom (IEC 60974-4).




| POLSKIE

WPROWADZANIE

To urzgdzenie jest inwerterowym generatorem pradu statego (DC) odpowiednim do ciecia plazmowego. Urzadzenie
nadaje sie do ciecia materiatéw przewodzacych prad (metale i stopy). Moze by¢ podtgczony do generatoréw o mocy
réwnej lub wigekszej niz w tab. 2. Dzieki technologii inwertorowej, ktéra pozwala na uzyskanie wysokich osiggow przy
zmniejszonej wadze i gabarytach, maszyna jest poreczna i tatwa w transporcie.

OPIS MASZYNY RYS. 1
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. Dioda zasilania

. Ujemne zlacze palnika

. Polaczenie wyzwalacza palnika

. Dodatnie gniazdo do zacisku masowego

. Pokretto regulacji pradu ciecia

. Dioda LED zabezpieczenia termicznego lub nadpragdowego
. Regulator cisnienia powietrza

. Przetacznik wiacz / wytacz

. Kabel zasilajacy

10. Mitosnik

INSTALACJA

Instalacja musi by¢ wykonana przez wykwalifikowany personel zgodnie z normg IEC 60974-9 oraz z przepisami
krajowymi i lokalnymi. Podnoszenie musi odbywac sie przy wytgczonej maszynie za pomocg uchwytu umieszczonego na
gorze produktu. Napiecie zasilania musi odpowiada¢ podanemu na tabliczce znamionowej dotgczonej do produktu.
Gniazdo systemu, do ktérego podigczona jest maszyna, musi mie¢ uziemienie. Uzywaj maszyny z uktadem
elektrycznym, ktérego charakterystyka zasilania i ochrony jest zgodna z prgdem wymaganym do uzycia.

Wiecej informacji mozna znalez¢ na etykiecie danych.
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ZASILANIE WEACZONE

Uwaga: Przed uzyciem maszyny nalezy zastosowac wszystkie niezbedne srodki ostroznosci zapisane w ogolnej
instrukcji bezpieczenstwa, uwaznie przeczyta¢ zagrozenia zwigzane z procesem ciecia plazmowego.

CIECIE PLAZMOWE

Typ palnika do ciecia plazmowego specyficzny dla zastosowania tej maszyny to AW45.

e Podigcz ztgcze palnika plazmowego do gniazda maszyny (rys. 1, 2), dokrecajgc nakretke pierscieniowg do
konca, aby zapewni¢ dobre potagczenie.

e Podiacz ztgcze spustu palnika do gniazda spustu maszyny (rys. 1, 3), aby zapewni¢ dobre potgczenie.

e Podigcz ztgcze zacisku uziemiajgcego do gniazda maszyny (rys. 1, 4) obracajgc nasadke, aby upewni¢ sie, ze
dobre potgczenie. Podtgcz zacisk uziemiajgcy do cietego elementu, starajgc sie uzyskaé dobry punkt styku
miedzy metalem a zaciskiem, jak najblizej obszaru, ktéry ma by¢ ciety.

e Podigcz doptyw powietrza do maszyny (rys. 1, 11).

e  Wyreguluj cisnienie powietrza w zakresie od 3,5 do 6 baréw (rys. 1, 7).

o  Wibz wtyczke do gniazdka zasilania systemu i wigcz urzgdzenie, ustawiajgc ON / OFF
przetacznik (rys. 1, 8) w pozyciji I.

e  Obracaj pokrettem (rys. 1, 5), aby wybra¢ zgdany prad ciecia.



e Rozpocznij operacje ciecia ze wszystkimi niezbednymi zabezpieczeniami. Po zwolnieniu przycisku powietrze
nadal wyptywa z palnika, aby umozliwi¢ jego schiodzenie. Zaleca sie nie wytgcza¢ urzadzenia przed uptywem
tego czasu.

e Po zakonczeniu wytgcz maszyne.

OPERACJA CIECIA

Trzymajac palnik prostopadle do cietego materiatu, doprowadz dysze palnika do kontaktu z elementem
obrabianym. - Przesuwaj palnik po powierzchni elementu wzdtuz idealnej linii ciecia z regularnym posuwem. -
Dostosuj predkos¢ ciecia zgodnie z wybrang gruboscig i prgdem, upewniajac sie, ze tuk wychodzacy z dolnej
powierzchni elementu zaktada nachylenie okoto 15° w pionie w kierunku przeciwnym do kierunku posuwu.

OCHRONA PRZED PRZEGRZANIEM

Cykl pracy maszyny, z ktérej mozna korzystac¢ bez przegrzewania, wynosi 10 minut. Na przykfad ciecie 20 A -30% ma
ciagty cykl ciecia przy 20 A przez 3 minuty, a nastepnie wymaga schfodzenia przez pozostate 7 minut do temperatury
otoczenia 40 ° C, aby zapobiec przegrzaniu.

Uzywanie maszyny z prawidtowym cyklem pracy zgodnie z wybranym prgdem pozwala unikngé¢ przegrzania.

W przypadku przegrzania zé6ita dioda LED (RYS. 1, C) wskazuje, ze zabezpieczenie termiczne jest aktywne. Mozliwe
jest dalsze korzystanie z urzadzenia, gdy dioda LED jest wytgczona.

FILTR SPREZONEGO POWIETRZA

Filtr wyposazony jest w automatyczny spust kondensatu po kazdym odtgczeniu od linii sprezonego powietrza. -
Okresowo sprawdzaj filtr, jesli zauwazysz obecnos¢ wody w kubku, reczne odpowietrzenie mozna wykonac,
przesuwajgc ztgcze spustowe do gory. - Jesli wkiad filtrujgcy jest szczegdlnie brudny, nalezy go wymieni¢, aby
unikng¢ nadmiernych spadkéw cisnienia

NAJCZESTSZE WADY SKRAWANIA
Podczas operacji ciecia mogg wystgpi¢ wady wykonania, ktére zwykle nie sg zwigzane z awariami systemu, ale z innymi
aspektami operacyjnymi, takimi jak:
e A - Niewystarczajgca penetracja lub nadmierne tworzenie si¢ zuzla:
- Zbyt duza predkos¢ ciecia.
- Zbyt pochylona pochodnia.
- Nadmierna grubosc¢ czesci lub zbyt niski prad ciecia.
- Nieodpowiednie natezenie przeptywu sprezonego powietrza.
- Zuzyta elektroda i dysza palnika.
- Nieodpowiednia koncéwka uchwytu dyszy.
e B - Brak przeniesienia tuku tnacego:
- Zuzyta elektroda.
- Zty kontakt zacisku kabla powrotnego.
e C - Przerwanie tuku thacego:
- Zbyt niska predkos¢ ciecia.
- Nadmierna odlegtos$¢ palnika.
- Zuzyta elektroda.
- Interwencja ochrony.
e D- Ciecie skosne (nie prostopadte):
- Nieprawidtowa pozycja palnika.
- Asymetryczne zuzycie otworu dyszy i/lub nieprawidtowy montaz elementéw palnika. -
Nieodpowiednie cisnienie powietrza.
¢ E - Nadmierne zuzycie dyszy i elektrody:
- Zbyt niskie ci$nienie powietrza.
- Zanieczyszczone powietrze (wilgo¢, olej lub inne zanieczyszczenia).
- Uszkodzony uchwyt dyszy.
- Nadmiar strzatéw tuku pilota w powietrzu.
- Nadmierna predkos¢ z powrotem stopionych czgstek na elementy
palnika.
- Srednia dtugosé ciecia.
- Jakos$¢ powietrza (obecnos$¢ oleju, wilgoci lub innych zanieczyszczen).
- Perforowanie metalu lub ciecie od krawedzi.
- Niewtasciwa odlegto$¢ palnika od pracy podczas ciecia.

KONSERWACJA
Wszystkie czynnosci konserwacyjne muszg by¢ wykonywane przez wykwalifikowany personel zgodnie z norma (IEC
60974-4).



| EAAHNIKA

EIZArQrH

AUTI N CUOKeUN gival YIa YEVVATPIA PETATPOTTED ouveXOUG peUpaTog (DC) katdAANAn yia kot TTAdoparog. H
OuaKeun gival KaTAAANAN yia KOTTH) UAIKWY TToU dyouv Tov NAEKTPIONO (PETAAAO Kal KpauaTta). MTropei va ouvdeBei pe
YEVVATPIEG PE I0XU ion A peyaAUTtepn atrd auTh TTou @aiveTal aThv KapTéEAA. 2. Xdpn oTnv Texvoloyia inverter TTou
EMTPETTEI TNV ETTITEUEN UPNAWV ETTIOOCEWV UE PEIWPEVO BAPOG KAl SIOCTACEIG, TO PNXAvNUa gival e0XpnoTo Kal
€UKOAO OTN PETAPOPA.
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. LED 1oxU0g

. ApvnTiK6G 0UVOECOG POKOU

. ZUvdeon okavdaAng rupcou

. OeTIKA UTTO30XN YIO CQIYKTAPO MAJag

. KoupTri puBpiong peUpaTog KOTrAg

. LED mrpooTaciag BepuoTnTag fj UTrEPEVTAONG
. Pubpiotig Tricong aépa

. AlakoTTTNG évapéng / AAgng

. KaAwdio Tpo@odoaciag

10. AvepioTApag

ErKATAZTAZH

H eykardoTaon TpETTEl va eKTEAEITAI OTTO €EEIBIKEUUEVO TTPOCWTTIKOG CUUQWVA HE To TTpoTuTro IEC 60974-9 Kal e Toug
€0vIKOUG Kal TOTTIKOUG KavoviouoUg. H aviywaon TTRETTEl va TTPAYUATOTTOIEITAI JE TO INXAVNUA GRNOTO XPNOIKMOTTOIWVTAG
TN AaBr) TTou BpiokeTal 0To £TAVW PEPOG TOU TTPOIdVTOG. H Tdon Tpopodoaiag TTpETTEl va gival auTr) TTOU avaypd@eTal
oTnV ETIKETA BESOPEVWY TTOU EQAPPOLETal OTO TTPOIGV. H TTpifa TOU CUCTAPATOG OTO OTTOIO Eival CUVOEDEPEVO TO
pNXavnua TPETTEl va £XEl oUVOEDN YeiwonG. XPNOIKOTIOINOTE TO NXAVNUA PE NAEKTPIKG GUCTNMA TTOU £XEI
XOPAKTNPIOTIKA I0XU0G KOl TTpo0TaCiag cuufaTtd pe 1o peUpua TTOU OTTQITEITAI YIa T XPAon.

MNa TepITOOTEPEG AETITOUEPEIEG, AVATPEETE OTNV ETIKETA OESOUEVWIV.

ENEPIOnoliHzH
Mpoooxn: XpnoiuoTroInoTe OAEG TIG ATTAPAITNTEG TTPOPUAAEEIS TTOU avaypd@ovTal GTO YEVIKO £YXEIPIOIO ao@aAEiag TTpIv
XPNOIYOTTOINTETE TO PNXAavnua, d1IaBACTE TIPOTEKTIKA TOUG KIVOUVOUG TTou OXeTiCovTal he T d1adikaagia KOTNG TTAGOPATOG.
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KOIMH NAAZMATOZ

O 10TTOG TOU TTUPTOU KOTIAG TTAAOUATOG TTOU €ival €I8IKOG yIa TN XPrion auToU Tou PunyavipaTtog givar AW45.

e >uvdéaTe TN @ica Tou @akoU TTAAoPaTOG aTnV UTTodoxr Tou pnxavAuarog (Eik. 1, 2) BidwvovTtag 10
OOKTUAIOEIBEG TTOEIUADI PEXPI TEPUA VIO VO eEacPaAioeTeE KOAR oUVOEDN.

e ZuvdéoTe TN @ica TNG OKAVOAANG Tou TTUpooU oTnv utTodoxr TG okavddAng Tou punxaviuatog (Eik. 1, 3) yia va
eCao@alioete Koy ouvdean.

e >uvd£aTe TN Qica TOU GPIYKTAPA Yeiwang aTnv utrodoxrn Tou pnxavhupartog (Eik. 1, 4) mepioTpé@ovTag 1o £§ApTNUA yIa va
eCao@alioete KA} aUVOEDN. ZUVOEDTE TOV OQIYKTHPA YEIWONG OTO KOYUATI TTOU Ba KOTTEl TTpO0TTaBWvTaAg va
OnNUIOUPYACETE £va KAAO onuEio ETTAPRG JETAEU TOU HETAAAOU KAl TOU OQIYKTAPA, OG0 TO SUVATOV TTIO KOVTA OTNnVv
TTEPIOXI TTOU TTPOKEITAI VA KOTTEI.

e  >uvdéoTe Thv TTapoXA aépa oto pnyxavnua (Eik. 1, 11).

e  PubBpioTe TnVv Tigon aépa petagu 3,5 kai 6 bar (Eik. 1, 7).

e Eicaydyete 10 BUCHA TPOPOOOGIOG GTNV TTPICA TOU CUCTHMATOG KAI EVEPYOTTOINOTE TO UNXAVNHA TOTTOBETWVTAG TO
O1ako1Tn ON / OFF (EIk. 1, 8) otn 6¢on |.

e [upiote 10 KOUTT (EIK. 1, 5) yia va eTIAEEETE TO €MBUPNTS pEUPA KOTTAG.



e ZeKIVAOTE TN AsIToupyia KoTrG e OAEG TIG aTTapaiTnNTEG TTpooTACieg acpaAsiag. Otav atreAeuBepwOei To KoupuTri,
0 0€pag ouveyiCel va egépyeTal atrd TO PAKO IO VA ETTITPEWYEI GTOV PAKO VA KPUWOEL. ZUVIOTATAI VA PNV
QATTEVEPYOTTOINOETE TN GUCKEUR TTPIV aTTd TO TEAOG AUTOU TOU XPOVou.

e Orav TEAEIWOETE, ATTEVEPYOTTOINOTE TO HNXAVNUA.

AEITOYPIIA KOIMHZ

KpatwvTag Tov TTUupad KABETA OTO TTPOG KOTTH UAIKO, QEPTE TO AKPOPUATIO TOU PAKOU OE ETTAPNA UE TO TEUAXIO
€pyaoiag. - METAKIVAOTE TOV QAKO OTNV ETTIPAVEIQ TOU TEPAXiOU KATA UKOG TNG 16aVIKAG YPAMMNAG KOTTAG HE
KQVOVIKA Tpo@odoaia. - [pocapudaTe TNV TAXUTNTA KOTIHG avaAoya PE TO TTAXOG Kal TO PEUUA TTOU £XETE ETTIAEEEI,
BeBaiwvovTag 611 To TOEO TToU Byaivel atrd TNV KATW ETMIPAVEIN TOU TEPaxiou €xel KAion TTepittou 15° oTnv
KATAKOPUPO TTPOG TNV avTiBeTn KateuBuvan atméd Tnv KatelBuvaon Tpowbnaong.

MPOXTAZIA ANO YNEPOEPMANZH

O KUKAOG €pyaciag ToOu UNYXaVAKATOG TTOU UTTOPET va XpnalgoTroinBei xwpig uttepBéppavaon ival 10 AeTrtd. MNa mapddeiyua,
pia koA 20A -30% €xel évav auveyr KUKAo Kot ata 20A yia 3 AeTITA Kal 0Tn CUVEXEIQ TTPETTEI VO KPUWOEN VIO TO
uttéAoitra 7 Aetrtd o€ Beppokpacia epiBaAAovtog 40 °C yia va atmopeuxBei n utrepBEépuavan.

H xprion Tou pnxaviuatog ge Tov owoTd KUKAO £pyaciag oUP@wva PE TO ETTIAEYUEVO peUPA ETTITPETTEI TRV ATTOQPUYH
uTTEPBEPUaVONG. Z€ TTEPITITWAON UTTEPBEPUavang, éva kitpivo LED (EIK 1, C) utrodeikvUel 611 n BeppikA TTpocTacia givai
evepyn. Eival duvatd va ouvexioeTe va XpnOIUOTIOIEITE TO nxavnua 6tav 1o LED eival ofnaTo.

OIATPO NIEZMENOY AEPA

To @iATPO €ival EEOTTAICUEVO PE QUTOUATN ATTOOTPAYYICT CUUTTUKVWUATWY KABE Qopd TTOU aTTOCUVOEETAI ATTO TN
YPQuMN TTETTIECUEVOU aépa. - EmBewpeite TTEPIOdIKA TO QiATPO, £GV TTAPATNPACETE TNV TTAPOUGIa vEPOU GTO KUTTEAAO,
MTTOpEi va yivel xeipokivntn e€aépwon méCovtag Tn oUvoean atmoaTpdyyiong TTPog Ta TTavw. - Edv n kaoéta
@IATpapioPATOG gival IBIKITEPA BPWHIKN, TTPETTEI VO AVTIKATAOTABEI yIa va atTo@euXB0UV UTTEPBOAIKES TITWOEIG TTIEONG

MIO XYNHOEXZ EAATTQMATA KOINMHZ
KaTtd mn SIGpKEIa TWV £PYATIWY KOTIHG, EVOEXETAI VA TIPOKUYWOUV EAQTTWHATA EKTEAEGNG TTOU CUVABWG dev ogeilovTal o€
OuaAgIToupyieg TOU CUOTHNATOG AAAG O€ AAAEG AEITOUPYIKEG TITUXEG OTTWG:
e A -Avemapkng digioduon 1 uTTEPPBOAIKOG OXNHATIONOG OKWPIAG:
- MoAU uwnAn TaxuTnTa KOTTAG.
- O @aKAg gival TTOAU KeKAIPEVOG.
- Y1repBoAIKO TTAX0G £EAPTANATOG 1) TTOAU XAUNAG peUpa KOTTAG.
- AveTmapkAG pubuog pong TTieong TTETTIECUEVOU aépal.
- ®Bapuévo akpoPUaio NAeKTPodiou Kal YaKoU.
- AVeTTapKEG AKPO OUYKPATNONG OKPOPUTIiou.
e B - Amotuyia peTag@opdg Tou TOS0U KOTTAG:
- To nAekTpddIo £xel @OapEi.
- Kakn ema@r] Tou oQIyKTrpa Tou KaAwdiou ETTIOCTPOYPNG.
e [ - AilokoT1rA} TOU T6§OU KOTTAG:
- MoAU xapunAn TaxuTnTa KOTTAG.
- Y1repBoAikr) amréaTacn mupaoou.
- To nAekTpddIo £xel OapEi.
- MapépBacn piag TpooTaciag.
e  D- KekAipévn Topn (6x1 kGBeTn):
- NavBaopévn B6€an Tou PaKou.
- AcUupeTpn @Bopd TNG OTING TOu akpo@uaiou fy/kal AavBaouévn guvappoAdynon Twy €apTNUATWyY Tou Qakou.
- AveTTapkAg TTieon aépa.
e E - YmepBoAikn @Bopd akpopuaiou Kal NAekTpodiou:
- oAU xaunAn tieon aépa.
- MoAuopévog aépag (uypaoia, Aadi } GAAoi puTTol).
- KateoTpappévo oTriplyda akpopuaiou.
- H mrepiooeia Tou T6§ou Tou TMAGTOU XTUTTG GTOV aépa.
- Y1repBOoAIKN TaXUTNTA PE ETTIOTPOP AIWHPEVWY CWHATISIWY OTA €EAPTANATA TOU QAKOU.
- To yéoo PNKOG TNG KOTTAG.
- H moi16TnTa Tou aépa (Trapouaia Aadiou, uypaagiag r GAAwv pUTTwY).
- AidTpnon YeT@dAAOU A KOTTA atTd TNV AKPN.
- AKatdAAnAn atréoTaon @akou-epyaciog KaTé TNV KOTTH.

2YNTHPHZH

OAgg o1 epyacieg ouvtipnong TTPETTEl va eKTEAOUVTAI OTTO £EEIBIKEUPEVO TTPOOWTTIKG CUP@WVA PE To TTpoTuTIo (IEC
60974-4).
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Ez a készlilék plazmavagasra alkalmas egyenaramu (DC) inverteres generator. A készilék elektromos aramot
vezetd anyagok (fémek és 6tvozetek) vagasara alkalmas. Olyan generatorokhoz csatlakoztathato, amelyek
teljesitménye egyenld vagy nagyobb, mint a tdblazatban lathaté. 2. Az inverteres technoldgianak készénhetéen,
amely lehetdvé teszi a nagy teljesitmény elérését csokkentett tdmeggel és méretekkel, a gép praktikus és kénnyen
szallithato.

A GEP LEIRASA ABRA. 1
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. Tapellatas LED

. Negativ pisztoly csatlakozé

. Zseblampa kiold6 csatlakozas

. Pozitiv foglalat tomegbilincshez
. Vagoaram beallit6 gomb

. H6- vagy tularamvédelmi LED

. Légnyomas szabalyozé

. Be/ki kapcsolé

. Tapkabel

10. Ventilator

TELEPITES

A telepitést szakképzett személyzetnek kell elvégeznie az IEC 60974-9 szabvanynak, valamint a nemzeti és helyi
eléirasoknak megfeleléen. Az emelést kikapcsolt géppel kell végrehajtani a termék tetején elhelyezett fogantyu
segitségével. A tapfeszlltségnek meg kell egyeznie a termék adatcimkéjén feltlintetett értékkel. A rendszer aljzatanak,
amelyhez a gép csatlakozik, foldel6csatlakozassal kell rendelkeznie. A gépet olyan elektromos rendszerrel hasznalja,
amelynek teljesitménye és védelmi jellemzdi kompatibilisek a hasznalathoz szikséges aramerésséggel.

Tovabbi részletekért tekintse meg az adatcimkeét.
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BEKAPCSOLAS

Figyelem: A gép hasznalata el6tt kdvesse az altalanos biztonsagi kézikonyvben leirt 6sszes sziikséges Ovintézkedést,
figyelmesen olvassa el a plazmavagasi folyamattal kapcsolatos kockazatokat.

PLAZMA VAGAS

A plazmavagé vagopisztoly tipusa ennek a gépnek az AWA45 tipusa.

e Csatlakoztassa a plazmapisztoly csatlakozéjat a gép aljzatdhoz (1., 2. abra) a gydrls anya teljes csavarasaval,
hogy biztositsa a j6 csatlakozast.

e Csatlakoztassa a pisztoly kiold6 csatlakozéjat a gép kiolddaljzatahoz (1., 3. 4bra), hogy biztositsa a j6 csatlakozést.

e Csatlakoztassa a foldeld bilincs csatlakozoéjat a gép aljzatahoz (1., 4. abra) a tartozék elforgatasaval, hogy biztositsa
jo kapcsolat. Csatlakoztassa a foldbilincset a vagandé darabhoz, hogy jo érintkezési pontot hozzon Iétre a fém
és a bilincs kdz6tt, a lehet6 legkdzelebb a vagando terilethez.

e Csatlakoztassa a levegéellatast a géphez (1., 11. abra).

e Allitsa be a légnyomast 3,5 és 6 bar kdzé& (1., 7. &bra).

o Dugja be a tapkabelt a rendszer haldzati aljzataba, és kapcsolja be a gépet ugy, hogy a BE/KI kapcsolot (1., 8.
abra) az | allasba allitja.

e Forgassa el a gombot (1., 5. abra) a kivant vagéaram kivalasztasahoz.



e Inditsa el a vagasi miveletet az 6sszes sziikséges biztonsagi védelemmel.A gomb elengedésekor a levegé
tovabbra is kilép a pisztolybdl, hogy lehetévé tegye a pisztoly leh(ilését. Javasoljuk, hogy ne kapcsolja ki a
késziléket ezen id6 lejarta el6tt.

e Ha végzett, kapcsolja ki a gépet.

VAGASI MUVELET

A vagopisztolyt a vagando anyagra merélegesen tartva hozza érintkezésbe a pisztoly fuvokajat a munkadarabbal.
- Mozgassa a faklyat a darab feliiletén az idealis vagasi vonal mentén, szabalyos elétolas mellett. - Allitsa be a
vagasi sebességet a valasztott vastagsagnak és aramerésségnek megfeleléen, ellenérizve, hogy a darab alsé
fellletébdl kilépd iv korilbelll 15°-0s ddlést vesz fel a figgblegesen a haladas iranyaval ellentétes iranyban.

VEDELEM A TULMELEGEDES ELLEN

A tulmelegedés nélkil hasznalhaté gép munkaciklusa 10 perc. Példaul egy 20A-30%-os vagasnal folyamatos vagasi
ciklus van 20A-en 3 percig, majd a fennmaradé 7 percig le kell hiiteni 40 °C-os kdrnyezeti h6mérsékletre, hogy
megakadalyozza a tulmelegedést.

A gépet a megfeleld munkaciklussal, a kivalasztott aramerésség szerint hasznalva elkerilhet6 a tilmelegedés.
Tulmelegedés esetén egy sarga LED (1. ABRA, C) jelzi, hogy a hévédelem aktiv. A gép tovabbra is hasznalhatd, ha a
LED nem vilagit.

SURITETT LEVEGO SZURO

A szlr6 automatikus kondenzviz-elvezetéssel van felszerelve minden alkalommal, amikor levalasztjak a s(ritett
levegb vezetékrol. - Rendszeresen ellenbrizze a sz(irét, ha viz jelenlétét észleli a csészében, kézi légtelenités
végezhetd a lefolydcsatlakozo felfelé tolasaval. - Ha a szirépatron kiléndsen szennyezett, a tulzott nyomasesések
elkerllése érdekében ki kell cserélni

LEGGYAKORIBB VAGASI HIBAK
A vagasi miveletek soran olyan végrehajtasi hibak Iéphetnek fel, amelyek altaldban nem a rendszer meghibasodasanak
tudhaték be, hanem mas miikédési szempontoknak, példaul:
e A -Nem megfelel6 behatolas vagy tulzott salakképzédés:
- Tul nagy vagasi sebesség.
- A faklya tul ferde.
- Tul nagy alkatrészvastagsag vagy tul alacsony vagéaram.
- Nem megfeleld slritett levegé nyomas-aramlasi sebesség.
- Az elektroda és a pisztoly fuvokaja elkopott.
- Nem megfelel6 fuvokatarto hegy.
e B - Avagoiv atvitelének elmulasztasa:
- Az elektroda elhasznalodott.
- A visszatér6 kabel bilincsének rossz érintkezése.
e C - Avagoiv megszakitasa:
- A vagasi sebesség tul kicsi.
- Tul nagy tavolsag a faklyadarab kozott.
- Az elektroda elhasznalddott.
- Védelem beavatkozasa.
e D-Ferde vagas (nem merdleges):
- A pisztoly helytelen pozicidja.
- A fuvoka furatanak aszimmetrikus kopasa és/vagy a pisztoly alkatrészek helytelen 6sszeszerelése.
- Nem megfelel6 légnyomas.
e E - Afavoka és az elektroda tulzott kopasa:
- Tul alacsony a légnyomas.
- Szennyezett levegl (nedvesség, olaj vagy egyéb szennyezbédések).
- Sérilt fuvokatarto.
- Tul sok pildtaives utés a leveg6ben.
- Tul nagy sebesség az olvadt részecskék visszatérésével a pisztoly alkatrészeken.
- A vagas atlagos hossza.
- A leveg6 min8sége (olaj, paratartalom vagy egyéb szennyezédések jelenléte).
- A fém perforalasa vagy élrél torténé vagas.
- Nem megfelel6 tavolsag a vagoépisztoly és a munka kdzott.

KARBANTARTAS

Minden karbantartasi miveletet szakképzett személyzetnek kell elvégeznie a szabvanynak (IEC 60974-4) megfeleléen.
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Toto zafizeni je stejnosmérny (DC) invertorovy generator vhodny pro plazmové fezani. Zafizeni je vhodné pro fezani
materiald, které vedou elektricky proud (kovy a slitiny). Mze byt pfipojen ke generatorim s vykonem rovnym nebo
vétSim nez je uvedeno v Tab. 2. Diky invertorové technologii, ktera umozruje dosahovat vysokych vykon0 pfi
snizené hmotnosti a rozmérech, je stroj Sikovny a snadno se prepravuje.

POPIS STROJE OBR. 1

1
"~y 11
4 3 ;
2 S 3
=g 4
c;:@@\: 4
N )

. LED napajeni

. Zaporny konektor horaku

. Pfipojeni spousté horaku

. Pozitivni objimka pro hmotnostni svorku
. Knoflik pro nastaveni fezného proudu

. LED tepelné nebo nadproudové ochrany
. Regulator tlaku vzduchu

. Vypinaé zapnuto/vypnuto

. Napajeci kabel

10. Fanousek

INSTALACE

Instalaci musi provést kvalifikovany personal v souladu s normou IEC 60974-9 a narodnimi a mistnimi pfedpisy. Zvedani
musi probihat pfi vypnutém stroji pomoci rukojeti umisténé na horni strané vyrobku. Napajeci napéti musi odpovidat
napéti uvedenému na Stitku s udaji na vyrobku. Zasuvka systému, ke kterému je stroj pfipojen, musi mit uzemnéni.
PouZivejte stroj s elektrickym systémem, ktery ma vykonové a ochranné charakteristiky kompatibilni s proudem
pozadovanym pro pouZziti.

Dal8i podrobnosti naleznete na datovém Sstitku.
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ZAPNUTI

Upozornéni: Pfed pouzitim stroje pouzijte vSechna nezbytna opatfeni uvedena v obecné bezpecnostni prirucce,
peclivé si prectéte rizika spojena s procesem Fezani plazmou.

PLAZMOVE REZANi

Typ plazmového Fezaciho hofaku specificky pro pouZiti tohoto stroje je AW45.

e Pfipojte konektor plazmového hofaku k zasuvce stroje (obr. 1, 2) zaSroubovanim kruhové matice az na doraz,
aby bylo zaji$téno dobré spojeni.

e  Pripojte konektor spousté hofaku ke spoustéci objimce stroje (obr. 1, 3), abyste zajistili dobré spojeni.

e Pripojte konektor zemnici svorky k zasuvce stroje (obr. 1, 4) otaenim nastavce, aby bylo zajisténo dobré spojeni.
Pfipojte zemnici svorku k fezanému kusu a snazte se vytvofit dobry kontaktni bod mezi kovem a svorkou, co nejblize k
fezané oblasti.

e  Pripojte pfivod vzduchu ke stroji (obr. 1, 11).

e Nastavte tlak vzduchu mezi 3,5 a 6 bar (obr. 1, 7).

e Zasunte sitovou zastréku do sitové zasuvky systému a zapnéte stroj pfepnutim vypinace ON/OFF (obr. 1, 8) do
polohy I.

e  Otacenim knofliku (obr. 1, 5) zvolte pozadovany fezaci proud.



e  Zahajte fezani se vSemi nezbytnymi bezpecnostnimi ochranami. Po uvolnéni tladitka vzduch déle vychazi z
hofaku, aby hofak mohl vychladnout. Doporu€ujeme nevypinat zafizeni pfed uplynutim této doby.

e Po dokonéeni vypnéte stroj.

REZANI

Drzte horak kolmo k Ffezanému materialu a pfivedte trysku hofaku do kontaktu s obrobkem. - Pohybujte hofakem
po povrchu kusu podél idealni linie fezu s pravidelnym posuvem. - Nastavte feznou rychlost podle zvolené tloustky
a proudu a ovérte, ze oblouk vychazejici ze spodniho povrchu kusu ma sklon asi 15° na svislici v opaéném sméru,
nez je smér postupu.

OCHRANA PRED PREHRATIM

Pracovni cyklus stroje, ktery Ize pouzivat bez pfehfati, je 10 minut. Napfiklad fez 20A -30% ma nepfetrzity cyklus Ffezani
pfi 20A po dobu 3 minut a poté je tfeba zbyvajicich 7 minut ochladit na okolni teplotu 40 °C, aby se zabranilo pfehrati.
Pouziti stroje se spravnym pracovnim cyklem podle zvoleného proudu umozriuje zabranit pfehfati.

V pfipadé prehfati signalizuje Zluta LED (obr. 1, C), Ze je aktivni tepelna ochrana. Je mozné pokracovat v pouzivani
stroje, kdyz LED nesviti.

FILTR STLACENEHO VZDUCHU

Filtr je vybaven automatickym odvodem kondenzatu pfi kazdém odpojeni od vedeni stlaceného vzduchu. -
Pravidelné kontrolujte filtr, pokud zjistite pfitomnost vody v Salku, Ize ruéni odvzduSnéni provést zatlatenim odtokové
pfipojky nahoru. - Je-li filtrani viozka zvlasté znecisténa, je nutné ji vymeénit, aby nedoslo k pfilisnému poklesu tlaku

NEJCASTEJSI REZNE VADY
Béhem fezacich operaci se mohou vyskytnout chyby provedeni, které nelze normalné pfipsat porucham systému, ale
jinym provoznim aspektiim, jako jsou:
e A - Nedostateéna penetrace nebo nadmérna tvorba strusky:
- PFili§ vysoka fezné rychlost.
- Pochoden je pfilis naklonéna.
- Nadmérna tloustka soucasti nebo pfili§ nizky fezny proud.
- Nedostatec¢ny tlak a pritok stla¢eného vzduchu.
- Elektroda a tryska hofaku jsou opotfebované.
- Nevhodny hrot drzaku trysky.
e B - Selhani prenosu fezného oblouku:
- Elektroda je opotifebovana.
- Spatny kontakt svorky zpétného kabelu.
e C - Preruseni frezného oblouku:
- PFili$ nizka Fezna rychlost.
- P¥ili§ velka vzdalenost hofaku.
- Elektroda je opotfebovana.
- Zasah ochrany.
e D- Sikmy fez (ne kolmy):
- Nespravna poloha hofaku.
- Asymetrické opotfebeni otvoru trysky a/nebo nespravna montaz soucéasti hofaku.
- Nedostate¢ny tlak vzduchu.
e E - Nadmérné opotiebeni trysky a elektrody:
- P¥ili§ nizky tlak vzduchu.
- Znegistény vzduch (vlhkost, olej nebo jiné nedistoty).
- Poskozeny drzak trysky.
- Nadmérné zasahy pilotniho oblouku ve vzduchu.
- Nadmérna rychlost s navratem roztavenych €astic na sou¢asti horaku.
- Prdmérna délka fezu.
- Kvalita vzduchu (pfitomnost oleje, vihkosti nebo jinych nedistot).
- Dérovani kovu nebo fezani od okraje.
- Nevhodna vzdalenost hofaku od obrobku pfi fezani.

UDRZBA

V8echny operace udrzby musi provadét kvalifikovany personal v souladu s normou (IEC 60974-4).
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Toto zariadenie je jednosmerny (DC) invertorovy generator vhodny na plazmové rezanie. Zariadenie je vhodné na
rezanie materialov, ktoré vedu elektricky prud (kovy a zliatiny). M6ze byt pripojeny ku generatorom s vykonom
rovnhakym alebo va&sim ako je uvedeny v tab. 2. Vdaka invertorovej technoldgii, ktora umozriuje dosiahnut’ vysoky
vykon pri znizenej hmotnosti a rozmeroch, je stroj Sikovny a lahko sa prepravuje.

OPIS STROJA OBR. 1
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. LED napdjania

. Zaporny konektor horaka

. Pripojenie spuste horaka

. Pozitivna objimka pre hromadnu svorku
. Gombik nastavenia rezného prudu

. LED tepelna alebo nadpridova ochrana
. Regulator tlaku vzduchu

. Zapina¢€ / vypinaé

. Napajaci kabel

10. Ventilator

INSTALACIA

InStalaciu musi vykonat kvalifikovany personal v stlade s normou IEC 60974-9 a narodnymi a miestnymi predpismi.
Zdvihanie sa musi vykonavat pri vypnutom stroji pomocou rukovate umiestnenej na hornej strane produktu. Napajacie
napatie musi byt také, aké je uvedené na Stitku s udajmi na vyrobku. Zasuvka systému, ku ktorému je stroj pripojeny,
musi mat’ uzemnenie. PouZivajte stroj s elektrickym systémom, ktory ma vykonové a ochranné charakteristiky
kompatibilné s prudom potrebnym na pouZitie.

Dalsie podrobnosti najdete na $titku s udajmi.
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ZAPNUTIE

Upozornenie: Pred pouzitim stroja pouzite vSetky potrebné opatrenia napisané vo vSeobecnej bezpecnostnej prirucke,
pozorne si prec€itajte rizika spojené s procesom plazmového rezania.

PLAZMOVE REZANIE

Typ plazmového rezacieho horaka $pecificky pre pouzitie tohto stroja je AW45.

e Pripojte konektor plazmového horaka k zasuvke stroja (obr. 1, 2) zaskrutkovanim kruhovej matice az na doraz,
aby ste zabezpedili dobré spojenie.

e Pripojte konektor spuste horaka k objimke spuste stroja (obr. 1, 3), aby ste zabezpecili dobré spojenie.

e  Pripojte konektor uzemrovacej svorky k zasuvke stroja (obr. 1, 4) ota¢anim nadstavca, aby ste zaistili
dobré spojenie. Pripojte uzemriovaciu svorku k rezanému dielu a snazte sa vytvorit dobry kontaktny bod medzi
kovom a svorkou, €o najbliZSie k oblasti, ktora sa ma rezat.

e  Pripojte privod vzduchu k stroju (obr. 1, 11).

e Nastavte tlak vzduchu medzi 3,5 a 6 bar (obr. 1, 7).

e Zasunte zastrc¢ku do sietovej zasuvky systému a zapnite stroj prepnutim vypinata ON/OFF (obr. 1, 8) do
polohy 1.

e Otacanim gombika (obr. 1, 5) zvolte pozadovany rezaci prud.



e Spustite rezanie so vSetkymi potrebnymi bezpe&nostnymi ochranami. Po uvolneni tlaidla vzduch nadalej
vychadza z horaka, aby sa horak ochladil. Odporuc¢a sa nevypinat zariadenie pred uplynutim tejto doby.

e Po dokonéeni vypnite stroj.

REZACIA OPERACIA

Drzte horak kolmo na materiél, ktory sa ma rezat, a privedte trysku horaka do kontaktu s obrobkom. - Pohybuijte
horakom po povrchu kusu pozdiz idealnej linie rezu s pravidelnym posuvom. - Nastavte rychlost rezania podla
zvolenej hrubky a pradu a overte si, €i obluk vychadzajuci zo spodnej plochy kusa ma sklon asi 15° na vertikale v
opacnom smere ako je smer postupu.

OCHRANA PRED PREHRIATIM

Pracovny cyklus stroja, ktory je mozné pouzivat bez prehriatia, je 10 minut. Napriklad rez 20A -30% ma nepretrzity
cyklus rezu pri 20A po dobu 3 minut a potom sa musi zvySnych 7 minut ochladit’ na okolitu teplotu 40 °C, aby sa
zabranilo prehriatiu.

PouZivanie stroja so spravnym pracovnym cyklom podfa zvoleného pradu umoznuje vyhnut sa prehriatiu.

V pripade prehriatia Zltd LED (obr. 1, C) signalizuje, Ze tepelna ochrana je aktivna. Ked LED didda nesvieti, je mozné
stroj dalej pouzivat.

FILTER STLACENEHO VZDUCHU

Filter je vybaveny automatickym odvodom kondenzatu pri kazdom odpojeni od rozvodu stlateného vzduchu. -
Pravidelne kontrolujte filter, ak spozorujete pritomnost vody v pohari, manualne odvzdusnenie mdzete vykonat
zatlacenim odtokovej pripojky nahor. - Ak je filtracna vlozka obzvlast znecistend, je potrebné ju vymenit, aby sa
zabranilo nadmernym poklesom tlaku

NAJCASTEJSIE VADY REZANIA
Pocas operacii rezania sa mézu vyskytnut’ chyby pri vykonavani, ktoré sa zvy€ajne nedaju pripisat porucham systému,
ale inym prevadzkovym aspektom, ako su:
e A - Nedostatoéna penetracia alebo nadmerna tvorba trosky:
- Prilis§ vysoka rychlost rezania.
- Baterka je prili§ naklonena.
- Nadmerna hrubka dielu alebo prili§ nizky rezny prud.
- Nedostatocny tlak a prietok stlaéeného vzduchu.
- Elektrdda a tryska horéka su opotrebované.
- Nedostato¢ny hrot drziaka trysky.
e B - Neschopnost’ preniest’ rezny obluk:
- Elektroda je opotrebovana.
- Zly kontakt svorky spatného kabla.
e C - Prerusenie rezného obluka:
- Prili$ nizka rychlost rezania.
- PriliSna vzdialenost od horaka.
- Elektrdda je opotrebovana.
- Zasah ochrany.
e D - Sikmy rez (nie kolmy):
- Nespravna poloha horaka.
- Asymetrické opotrebovanie otvoru trysky a/alebo nespravna montaz komponentov horaka.
- Nedostato¢ny tlak vzduchu.
e E - Nadmerné opotrebovanie trysky a elektrody:
- Prili§ nizky tlak vzduchu.
- Znegisteny vzduch (vlhkost, olej alebo iné nedistoty).
- Poskodeny drziak trysky.
- Nadmerné zasahy pilotného obluka vo vzduchu.
- Nadmerna rychlost’ s navratom roztavenych €astic na sucasti horaka.
- Priemerna dizka rezu.
- Kvalita vzduchu (pritomnost oleja, vlhkosti alebo inych necistot).
- Perforovanie kovu alebo rezanie od okraja.
- Nevhodna vzdialenost horaka od prace pri rezani.

UDRZBA

VSetky Ukony udrzby musi vykonavat kvalifikovany personal v sulade s normou (IEC 60974-4).
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uvoD

Ta naprava je inverterski generator enosmernega toka (DC), primeren za rezanje s plazmo. Naprava je primerna za
rezanje materialov, ki prevajajo elektriko (kovine in zlitine). Lahko se priklju¢i na generatorje z mocjo, ki je enaka ali
vecja od tiste, prikazane v tab. 2. Zahvaljujo€ inverterski tehnologiji, ki omogoca doseganje visokih zmogljivosti z
zmanj$ano tezo in dimenzijami, je stroj priro¢en in enostaven za transport.

OPIS STROJA SL. 1
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. LED za napajanje

. Negativni konektor gorilnika

. Povezava sprozilca gorilnika

. Pozitivna vtiénica za masno objemko
. Gumb za nastavitev rezalnega toka

. Toplotna ali pretokovna zascita LED
. Regulator zraénega tlaka

. Stikalo za vklop / izklop

. Napajalni kabel

10. ventilator

NAMESTITEV

Namestitev mora izvesti usposobljeno osebje v skladu s standardom IEC 60974-9 ter nacionalnimi in lokalnimi predpisi.
Dviganje mora potekati pri izklopljenem stroju z uporabo ro€aja, names&€enega na vrhu izdelka. Napajalna napetost mora
ustrezati tisti, ki je prikazana na nalepki s podatki, ki je priloZzena izdelku. Vti€nica sistema, na katerega je priklju€en stroj,
mora imeti ozemljitev. Stroj uporabljajte z elektricnim sistemom, ki ima karakteristike moci in zascite zdruZljive s tokom,
potrebnim za uporabo.

Za ve€ podrobnosti glejte nalepko s podatki.
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VKLOP

Pozor: Pred uporabo stroja upostevajte vse potrebne varnostne ukrepe, ki so napisani v sploSnem varnostnem
priro€niku, natanéno preberite tveganja, povezana s postopkom plazemskega rezanja.

PLAZMA REZANJE

Tip gorilnika za plazemsko rezanje, ki je specifi€en za uporabo tega stroja, je AW45.

e Povezite konektor plazemskega gorilnika z vti¢nico stroja (sl. 1, 2), tako da do konca privijete obro€asto matico,
da zagotovite dobro povezavo.

e Povezite konektor sproZilca gorilnika z vti€nico sproZilca stroja (sl. 1, 3), da zagotovite dobro povezavo.

o Povezite konektor ozemljitvene sponke z vtinico stroja (sl. 1, 4) tako, da zavrtite nastavek, da zagotovite dobro
povezavo. Prikljucite ozemljitveno objemko na kos, ki ga Zelite rezati, in poskus$ajte vzpostaviti dobro kontaktno tocko
med kovino in objemko, &im blizje obmodju, ki ga Zelite rezati.

e  Prikljucite dovod zraka na stroj (slika 1, 11).

e Nastavite zraéni tlak med 3,5 in 6 barov (slika 1, 7).

e Vtaknite napajalni vti¢ v elektri€no vti¢nico sistema in vklopite stroj tako, da stikalo za VKLOP / IZKLOP (slika 1, 8)
postavite v polozaj I.

e Zvrtenjem gumba (slika 1, 5) izberite zeleni rezalni tok.



e Zacnite postopek rezanja z vsemi potrebnimi varnostnimi zas¢itami. Ko spustite gumb, zrak Se naprej izstopa iz
gorilnika, da se gorilnik ohladi. Priporocljivo je, da naprave ne izklopite pred koncem tega Casa.

o Ko koncate, izklopite stroj.

OPERACIJA REZANJA

Gorilnik drzite pravokotno na material, ki ga Zelite rezati, in pripeljite Sobo gorilnika v stik z obdelovancem. - Z
rednim podajanjem premaknite gorilnik po povrsini kosa vzdolz idealne linije reza. - Prilagodite hitrost rezanja
glede na izbrano debelino in tok ter preverite, ali ima lok, ki izhaja iz spodnje povrSine kosa, nagnjenost priblizno
15° na navpicnici v nasprotni smeri od smeri premikanja.

ZASCITA PRED PREGRETJEM

Delovni cikel stroja, ki ga lahko uporabljate brez pregrevanja, je 10 minut. Na primer, rez 20 A -30 % ima neprekinjen
cikel rezanja pri 20 A 3 minute, nato pa se mora preostalih 7 minut ohladiti na temperaturo okolja 40 °C, da se prepre¢i
pregrevanje.

Uporaba stroja s pravilnim delovnim ciklom glede na izbrani tok omogoc€a izogibanje pregrevanju.

V primeru pregretja rumena LED (SLIKA 1, C) oznacuje, da je toplotna zaSc¢ita aktivna. Stroj lahko $e naprej
uporabljate, ko LED lu€ka ne sveti.

FILTER ZA STISNEN ZRAK

Filter je opremljen z avtomatskim odvodom kondenzata vsakic, ko je odklopljen od napeljave za stisnjen zrak. -
Obcgasno preglejte filter; e opazite prisotnost vode v posodi, lahko ro€no odzracite tako, da potisnete odtocni
prikljugek navzgor. - Ce je filtrirni vioZek posebej umazan, ga je treba zamenjati, da prepregite ezmerne padce tlaka

NAJPOGOSTEJSE REZALNE NAPAKE
Med postopkom rezanja lahko pride do napak pri izvedbi, ki jih obi€ajno ni mogoce pripisati okvaram sistema, ampak
drugim operativnim vidikom, kot so:
e A - Nezadostna penetracija ali éezmerna tvorba zlindre:
- Hitrost rezanja je previsoka.
- Gorilnik preve¢ nagnjen.
- Prevelik del ali prenizek rezalni tok.
- Neustrezna stopnja tlaka in pretoka stisnjenega zraka.
- Obrabljena elektroda in $oba gorilnika.
- Neustrezna konica drzala Sobe.
e B -Neuspeh pri prenosu rezalnega loka:
- Obrabljena elektroda.
- Slab kontakt objemke povratnega kabla.
e C - Prekinitev rezalnega loka:
- Prenizka rezalna hitrost.
- Prevelika razdalja gorilnika.
- Obrabljena elektroda.
- Intervencija zaS¢ite.
e D- Nagnjen rez (ne pravokoten):
- Nepravilen poloZzaj gorilnika.
- Asimetri¢na obraba odprtine Sobe in/ali nepravilna montaza komponent gorilnika.
- Neustrezen zracni tlak.
e E - Prekomerna obraba Sobe in elektrode:
- Zracni tlak je prenizek.
- Onesnazen zrak (vlaga, olje ali drugi onesnazevalci).
- Poskodovano drzalo Sobe.
- Presezek pilotnih oblokov v zraku.
- Prevelika hitrost z vraanjem staljenih delcev na komponente gorilnika. -
Povpre€na dolzina reza.
- Kakovost zraka (prisotnost olja, vlage ali drugih onesnazevalcev).
- Perforiranje kovine ali rezanje z roba.
- Neustrezna razdalja med gorilnikom in delom pri rezanju.

VZDRZEVANJE

Vsa vzdrzevalna dela mora izvajati usposobljeno osebje v skladu s standardom (IEC 60974-4).
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IEVADS

ST ierice ir Iidzstravas (DC) invertora denerators, kas piemérots plazmas grie$anai. lerice ir piemérota tadu materialu
grieSanai, kas vada elektribu (metalu un sakauséjumu). To var savienot ar generatoriem, kuru jauda ir vienada vai
lielaka par to, kas paradrita tab. 2. Pateicoties invertora tehnologijai, kas |auj ieglt augstu veiktspéju ar samazinatu
svaru un izmériem, iekarta ir parociga un viegli transportéjama.

IEKARTAS APRAKSTS Fig. 1

7

1 —

N —§—— 11

9

i h 5

% 10 4
2 b 4 S
S S E

c;@ @\: 4

/ ./

. Stravas gaismas diode

. Negativas lapas savienotajs

. Lapas spruda savienojums

. Pozitiva ligzda masas skavai

. GrieSanas stravas regulésanas poga

. Termiskas vai parslodzes aizsardzibas gaismas diode
. Gaisa spiediena regulators

. leslegSanas / izslegSanas slédzis

. Stravas vads

10. Ventilators

UZSTADISANA

UzstadiSana javeic kvalificetam personalam saskana ar IEC 60974-9 standartu un valsts un vietéjiem noteikumiem.
Pacel$ana javeic ar izslégtu masinu, izmantojot rokturi, kas atrodas izstradajuma augSpusé. Stravas padeves
spriegumam jabat tddam, kads noradits uz izstradajuma uzlimes. Sistémas kontaktligzdai, kurai iekarta ir pievienota,
jabat zemé&juma savienojumam. Izmantojiet iekartu ar elektrisko sistému, kuras jauda un aizsardzibas raksturlielumi ir
saderigi ar lietoSanai nepiecieSamo stravu.

Lai iegltu stkaku informaciju, skatiet datu etiketi.
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IESLEGTS

Uzmanibu: Pirms iekartas lietoSanas ievérojiet visus nepiecieSamos piesardzibas pasakumus, kas rakstiti visparéja
droSibas rokasgramata, rdpigi izlasiet ar plazmas grieSanas procesu saistrtos riskus.

PLAZMAS GRIESANA

Plazmas grieSanas deg|a tips, kas paredzéts Sai iekartai, ir AW45.

e Pievienojiet plazmas degla savienotdju masinas kontaktligzdai (1., 2. att.), 1dz galam pieskravéjot
gredzenveida uzgriezni, lai nodroSinatu labu savienojumu.

e Pievienojiet degla sprida savienotdju masinas spriida ligzdai (1., 3. att.), lai nodroSinatu labu savienojumu.

e Pievienojiet zeméjuma skavas savienotaju masinas kontaktligzdai (1., 4. att.), pagriezot stiprindjumu, lai nodroSinatu
labu savienojumu. Savienojiet zeméjuma skavu ar griezamo gabalu, méginot izveidot labu kontaktpunktu starp metalu
un skavu péc iespéjas tuvak griezamaijai vietai.

e Pievienojiet gaisa padevi iekartai (1., 11. att.).

e Noregulgjiet gaisa spiedienu no 3,5 lidz 6 bariem (1., 7. att.).

e levietojiet stravas kontaktdak3u sistémas stravas kontaktligzda un ieslédziet iekartu, novietojot ON/OFF pogu
slédzi (1., 8. att.) pozicija .

e Pagrieziet pogu (1., 5. att.), lai izvélétos vajadzigo grieSanas stravu.



e Saciet grieSanas darbibu ar visiem nepiecieSamajiem droSibas Itdzekliem.Kad poga tiek atlaista, gaiss turpina
izk|Gt no degla, lai Jautu deglim atdzist.leteicams neizslégt ierici pirms $7 laika beigam.

e Kad esat pabeidzis, izslédziet iekartu.

GRIESANAS OPERACIJA

Turot degli perpendikulari griezamajam materialam, lieciet degla sprauslu saskaré ar apstradajamo priekSmetu. -
Parvietojiet degli uz gabala virsmas pa idealo grieSanas ITniju ar regularu padevi. - Noregulgjiet grieSanas atrumu
atbilstoSi izvélétajam biezumam un stravai, parbaudot, vai loka, kas iziet no gabala apak$éjas virsmas, vertikala
virziena ir aptuveni 15° slipums pretéja virziena pret virzibu.

AIZSARDZIBA NO PARKARSSANAS

lekartas darba cikls, ko var izmantot bez parkarSanas, ir 10 mindtes. Pieméram, 20A-30% griezumam ir nepartraukts
grieSanas cikls pie 20A 3 mindtes, un péc tam atlikusas 7 mindtes ir jaatdzeseé lidz apkartéjas vides temperatdrai 40 °C,
lai novérstu parkarsanu.

lekartas izmantoSana ar pareizu darba ciklu atbilstoSi izvelétajai stravai lauj izvairtties no parkar3anas.

ParkarSanas gadijuma dzeltena gaismas diode (1. att., C) norada, ka termiska aizsardziba ir aktiva. Ir iesp&jams
turpinat lietot iekartu, kad gaismas diode ir izslégta.

SASPIETA GAISA FILTS

Filtrs ir aprikots ar automatisku kondensata novadisanu katru reizi, kad tas tiek atvienots no saspiesta gaisa linijas. -
Periodiski parbaudiet filtru, ja novérojat Gdens klatbdtni kriz&, manualu atgaiso$anu var veikt, paspiezot drenazas
savienojumu uz augsu. - Ja filtréSanas kasetne ir Tpasi netira, ta ir jdAnomaina, lai izvairitos no parmériga spiediena
krituma

BIEZAKIE GRIESANAS Defekti
GrieSanas darbibu laika var rasties izpildes defekti, kas parasti nav saistiti ar sistémas darbibas traucejumiem,
bet gan ar citiem darbibas aspektiem, pieméram:
e A - Nepietiekama iespieSanas vai parmériga izdedzu veidoSanas:
- Parak liels grieSanas atrums.
- Lapa ir parak slipa.
- Parmérigs dalas biezums vai parak zema grieSanas strava.
- Nepietiekams saspiesta gaisa spiediena plismas atrums.
- Nodilis elektrods un degla uzgalis.
- NeatbilstoSs sprauslas turétaja gals.
e B - grieSanas loka parnesana:
- Elektrods nolietojies.
- Slikts atgrieSanas kabela skavas kontakts.
e C - grieSanas loka partraukums:
- Parak mazs grieSanas atrums.
- Parmérigs attalums starp lapas gabalu.
- Elektrods nolietojies.
- Aizsardzibas iejaukSanas.
e D — slips griezums (nav perpendikulars):
- Nepareiza deg|a pozicija.
- Asimetrisks sprauslas atveres nodilums un/vai nepareiza degla sastavdalu montaza. -
Nepietiekams gaisa spiediens.
e E - Parmeérigs sprauslas un elektroda nodilums:
- Parak zems gaisa spiediens.
- Piesarnots gaiss (mitrums, ella vai citi piesarnotaji).
- Bojats sprauslas turétajs.
- Parmeérigi pilotloka sitieni gaisa.
- Parak liels atrums ar izkusus$o dalinu atgrieSanos uz degla komponentiem.
- Vidéjais griezuma garums.
- Gaisa kvalitate (ellas, mitruma vai citu piesarnotaju klatbdtne).
- Metala perforé$ana vai grieSana no malas.
- Nepiemérots attdlums no degla I1dz darbam grieSanas laika.

APKOPE

Visas apkopes darbibas javeic kvalificetam personalam atbilstosi standartam (IEC 60974-4).
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SISSEJUHATUS

See seade on plasmaldikamiseks sobiv alalisvoolu (DC) invertergeneraator. Seade sobib elektrit juhtivate materjalide
(metallid ja sulamid) Idikamiseks. Seda saab Ghendada generaatoritega, mille véimsus on vérdne vdi suurem kui
naidatud tabelis. 2. Tanu invertertehnoloogiale, mis vdimaldab saavutada kérgeid jdudlusi vdiksema kaalu ja
modtmetega, on masin kdeparane ja hdlpsasti transporditav.

MASINA KIRJELDUS JOON. 1
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. Toite LED

. Poleti negatiivne pistik

. Poleti paastiku ilhendus

. Positiivne pesa massiklambri jaoks
. Loikevoolu reguleerimise nupp

. Termo- voi liigvoolukaitse LED

. Ohurdhu regulaator

. Sissel/vilja liiliti

. Voolujuhe
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PAIGALDAMINE

Paigaldamise peab labi viima kvalifitseeritud personal vastavalt standardile IEC 60974-9 ning riiklikele ja kohalikele
eeskirjadele. Téstmine peab toimuma valjalilitatud masinaga, kasutades toote Ulaosas asuvat kaepidet. Toitepinge peab
vastama tootele kinnitatud andmesildil naidatud pingele. Susteemi pistikupesal, millega masin on tihendatud, peab olema
maandusihendus. Kasutage masinat elektrisiisteemiga, mille toite- ja kaitseomadused uhilduvad kasutamiseks vajaliku
vooluga. Lisateavet leiate andmesildilt.

TOIDE SISSE
Ettevaatust: Kasutage enne masina kasutamist kdiki vajalikke ettevaatusabindusid, mis on kirjas lldises ohutusjuhendis,
lugege hoolikalt plasmaldikamisprotsessiga seotud riske.

PLASMA LOIKAMINE

Selle masina kasutamiseks moeldud plasmaldikepdleti tlilip on AW45.

e Uhendage plasmapéleti pistik masina pistikupesaga (joonis 1, 2), keerates réngasmutri I6puni, et tagada hea
Uhendus.

e Hea Uhenduse tagamiseks Ulhendage péleti paastiku pistik masina paastiku pesaga (joonis 1, 3).

e Hea Uhenduse tagamiseks ihendage maandusklambri pistik masina pistikupessa (joonis 1, 4), pddrates kinnitust.
Uhendage maandusklamber I6igatava tiikiga, pliiides luua metalli ja klambri vahel hea kontaktpunkti 16igatavale alale
voimalikult Iahedale.

e Uhendage 8huvarustus masinaga (joon. 1, 11).

e Reguleerige dhurdhku vahemikus 3,5-6 baari (joonis 1, 7).

e Sisestage toitejuhe slisteemi pistikupessa ja lilitage masin sisse, asetades ON/OFF liliti (joonis 1, 8) asendisse I.

o  Keerake nuppu (joonis 1, 5), et valida soovitud I6ikevool.



e Alustage I6ikamist kdigi vajalike kaitsevahenditega.Kui nupp vabastatakse, jatkab 6hk pdletist valjumist, et poleti
jahtuks.Soovitav on seadet mitte enne selle aja méddumist valja lllitada.

e  Kui olete I6petanud, lulitage masin valja.

LOIKAMINE

Hoides poletit Idigatava materjaliga risti, viige poleti otsik td0deldava detailiga kokku. - Liigutage pdleti detaili pinnal
piki ideaalset I16ikejoont tavalise etteandega. - Reguleerige I6ikekiirust vastavalt valitud paksusele ja
voolutugevusele, veendudes, et detaili alumiselt pinnalt valjuv kaar on vertikaali suhtes umbes 15° kaldesuunas
edasiliikumise suunas.

KAITSE ULEKUUMEMISE EEST

Ulekuumenemata kasutatava masina t66tsiikkel on 10 minutit. Naiteks 20A-30% I6ikel on pidev I6iketsiikkel 20A juures
3 minutit ja seejarel tuleb Glejdadnud 7 minutiks jahutada mbritseva 6hu temperatuurile 40 °C, et valtida
Glekuumenemist.

Masina kasutamine dige t66tsikliga vastavalt valitud voolutugevusele véimaldab valtida tlekuumenemist.
Ulekuumenemise korral naitab kollane LED (JOON 1, C), et termokaitse on aktiivne. Masina kasutamist on véimalik
jatkata, kui LED on kustunud.

SURJUOHUFILTER

Filter on varustatud automaatse kondensaadi aravooluga iga kord, kui see surudhutorust lahti ihendatakse. -
Kontrollige filtrit perioodiliselt, kui markate vee olemasolu tassis, saab kasitsi dhutuse teha, likates aravoolutihendust
Ulespoole. - Kui filtrikassett on eriti maardunud, tuleb see liigsete réhulanguste valtimiseks valja vahetada

KOIGE LEVIKUD LOIKAMISVEAD
Léikamise ajal voib esineda teostusvigu, mis ei ole tavaliselt tingitud siisteemi tdrgetest, vaid muudest td6aspektidest,
naiteks:
e A - ebapiisav labitungimine voéi liigne rdbu moodustumine:
- Liiga suur I&ikeKkiirus.
- Torvik on liiga kaldu.
- Liigne osa paksus voi liiga madal I6ikevool.
- Ebapiisav surudhu réhu-voolukiirus.
- Elektrood ja pdleti otsik kulunud.
- Ebapiisav duusihoidja ots.
e B - loikekaare lilekandmise ebadnnestumine:
- Elektrood on kulunud.
- Tagasivoolukaabli klambri halb kontakt.
e C - loikekaare katkestus:
- Léikekiirus on liiga vaike.
- Liigne taskulambi kaugus.
- Elektrood on kulunud.
- Kaitse sekkumine.
¢ D- kaldus l6ige (mitte risti):
- Pdleti vale asend.
- Duusiava asimmeetriline kulumine ja/vdi pdleti komponentide vale kokkupanek.
- Ebapiisav 6hurdhk.
e E - diiusi ja elektroodi liigne kulumine:
- Ohuréhk liiga madal.
- Saastunud &hk (niiskus, 6li voi muud saasteained).
- Kahjustatud duusihoidja.
- Liigne pilootkaare 166k dhus.
- Liigne kiirus pdleti komponentide sulanud osakeste tagasitulekuga.
- 16ike keskmine pikkus.
- Ohu kvaliteet (8li, niiskuse véi muude saasteainete olemasolu).
- Metalli perforeerimine vdi servast I6ikamine.
- Léikamisel sobimatu pdleti ja t66 vaheline kaugus.

HOOLDUS

K&ik hooldustoimingud peavad Iabi viima kvalifitseeritud t66tajad vastavalt standardile (IEC 60974-4).
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Sis prietaisas yra nuolatinés srovés (DC) keitiklio generatorius, tinkamas plazminiam pjovimui. Prietaisas tinka
elektrg laidioms medziagoms (metalams ir lydiniams) pjaustyti. Jj galima prijungti prie generatoriy, kuriy galia yra lygi
arba didesné nei parodyta tab. 2. Dél inverterio technologijos, leidZianCios pasiekti auk$tg naSumag su mazesniu
svoriu ir mazesniais matmenimis, masina yra patogi ir lengvai transportuojama.

MASINOS APRASYMAS Fig. 1
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. Maitinimo Sviesos diodas

. Neigiamas degiklio jungtis

. Degiklio gaiduko jungtis

. Teigiamas lizdas masés gnybtui

. Pjovimo srovés reguliavimo rankenélé

. Apsaugos nuo Siluminés arba vir§srovés Sviesos diodas
. Oro slégio reguliatorius

. ljungimo / iSjungimo jungiklis

. Maitinimo laidas

0. Ventiliatorius
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MONTAVIMAS

Montavima turi atlikti kvalifikuotas personalas, laikantis IEC 60974-9 standarto ir nacionaliniy bei vietiniy taisykliy.
Kélimas turi bati atliekamas iSjungus mas8ing naudojant rankeng, esancig gaminio virSuje. Maitinimo jtampa turi bati tokia,
kokia nurodyta gaminio duomeny etiketéje. Sistemos, prie kurios prijungta masina, lizdas turi turéti jzeminimo jungtj.
Naudokite maSing su elektros sistema, kurios galia ir apsaugos charakteristikos yra suderinamos su naudojimui
reikalinga srove. Daugiau informacijos rasite duomeny etiketéje.

JJUNGTAS

Atsargiai: prie§ naudodami masing naudokite visas bdtinas atsargumo priemones, nurodytas bendrajame saugos
vadove, atidziai perskaitykite rizikg, susijusig su plazminio pjovimo procesu.

PLAZMINIS PJOVYMAS

Plazminio pjovimo degiklio tipas, skirtas Siai masinai, yra AW45.

e Plazminio degiklio jungtj prijunkite prie masinos lizdo (1, 2 pav.), iki galo prisukdami Ziedine verzle, kad
uztikrintuméte gera jungtj.

e  Prijunkite degiklio gaiduko jungtj prie masinos gaiduko lizdo (1, 3 pav.), kad uztikrintuméte gerg jungt;.

e JZzeminimo gnybto jungtj prijunkite prie masinos lizdo (1, 4 pav.) sukdami prieda, kad jsitikintuméte, jog
geras rySys. Prijunkite jzeminimo gnybtg prie pjaunamo gabalo, stengdamiesi sukurti gerg kontakto taskg tarp
metalo ir spaustuko, kuo ar&iau pjaunamos vietos.

e  Prijunkite oro tiekimg prie masinos (1, 11 pav.).

e  Sureguliuokite oro slégj tarp 3,5 ir 6 bary (1, 7 pav.).

e  JkiSkite maitinimo kiStukg j sistemos maitinimo lizdg ir jjunkite maSing nustatydami jjungimo / iSjungimo jungiklj
(1, 8 pav.) j | padét;.

e Pasukite rankenéle (1, 5 pav.), kad pasirinktuméte norimg pjovimo srove.




e Pradékite pjovimo operacijg su visomis batinomis saugos priemonémis.Kai mygtukas atleidZziamas, oras ir toliau
iSeina i$ degiklio, kad degiklis galéty atvésti. Patartina neiSjungti jrenginio nepasibaigus Siam laikui.
e Baige iSjunkite masing.

PJOVIMO OPERACIJA

Laikydami degiklj statmenai pjaunamai medziagai, degiklio antgalj lieskite su ruoSiniu. - Perkelkite degiklj ant
gabalo pavirsiaus iSilgai idealios pjovimo linijos, naudodami reguliary tiekima. - Sureguliuokite pjovimo greitj pagal
pasirinktg storj ir srove, patikrindami, ar lankas, iSeinantis i$ apatinio gabalo pavirSiaus, turi apie 15° pokrypj
vertikaliai prieSinga judéjimo kryp¢iai.

APSAUGA NUO Perkaitimo

Masinos, kurig galima naudoti be perkaitimo, darbo ciklas yra 10 minuciy. Pavyzdziui, 20A-30% pjavis turi
nepertraukiama pjovimo ciklg esant 20A 3 minutes, o po to likusias 7 minutes reikia vésinti iki 40 °C aplinkos
temperatiros, kad baty iSvengta perkaitimo.

Masinos naudojimas su tinkamu darbo ciklu pagal pasirinktg srove leidZia iSvengti perkaitimo.

Perkaitimo atveju geltonas Sviesos diodas (1 pav., C) rodo, kad Siluminé apsauga jjungta. Galima toliau naudoti masSing,
kai Sviesos diodas nedega.

SUDETO ORO FILTRAS

Filtras turi automatinj kondensato nuteké&jima kiekvieng kartg, kai jis atjungiamas nuo suspausto oro linijos. -
PeriodiSkai tikrinkite filtrg, jei pastebésite, kad puodelyje yra vandens, galima rankiniu bddu nuleisti iSleidimo angag
stumiant j virSy. - Jei filtravimo kaseté yra ypac¢ nesdvari, jg reikia pakeisti, kad iSvengtuméte per didelio slégio kritimo

DAZNIAUSIAI PJOVIMO Defektai
Pjovimo operacijy metu gali atsirasti vykdymo defekty, kurie paprastai néra susije su sistemos gedimais, o dél kity
veikimo aspekty, tokiy kaip:
e A - Nepakankamas jsiskverbimas arba per didelis Slako susidarymas:
- Per didelis pjovimo greitis.
- Fakelas per daug pasvires.
- Per didelis dalies storis arba per maza pjovimo srove.
- Nepakankamas suspausto oro slégio srauto greitis.
- Nusidévéjes elektrodas ir degiklio antgalis.
- Netinkamas antgalio laikiklio antgalis.
e B - pjovimo lanko neperkélimas:
- Elektrodas susidévejes.
- Blogas grjztamojo kabelio spaustuko kontaktas.
e C - pjovimo lanko pertraukimas:
- Per mazas pjovimo greitis.
- Per didelis atstumas iki degiklio.
- Elektrodas susidéveéjes.
- Apsaugos jsikiSimas.
¢ D - nuozulnus pjivis (ne statmenas):
- Neteisinga degiklio padétis.
- AsimetriSkas antgalio angos susidévéjimas ir (arba) neteisingas degiklio komponenty surinkimas.
- Nepakankamas oro slégis.
e E - Per didelis antgalio ir elektrodo susidéveéjimas:
- Per Zemas oro slégis.
- UzterStas oras (drégmé, alyva ar kiti teralai).
- Pazeistas purkstuko laikiklis.
- Per daug bandomuyjy lanko smugiy ore.
- Per didelis greitis, kai ant degiklio komponenty grjzta iStirpusios dalelés.
- Vidutinis pjavio ilgis.
- Oro kokybé (alyvos, drégmés ar kity terSaly buvimas).
- Metalo perforavimas arba pjovimas nuo krasto.
- Netinkamas atstumas nuo degiklio iki darbo pjaunant.

PRIEZIURA

Visas techninés priezitros operacijas turi atlikti kvalifikuotas personalas pagal standartg (IEC 60974-4).
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Bu cihaz, plazma kesmeye uygun bir dogru akim (DC) invertdr jeneratéridir. Cihaz, elektrigi ileten malzemeleri
(metaller ve alasimlar) kesmek igin uygundur. Sekmede gosterilene esit veya daha bliylk glice sahip jeneratérlere
baglanabilir. 2. Azaltiimis agirlik ve boyutlarla yiiksek performans elde edilmesini sadlayan inverter teknolojisi
sayesinde makine kullanigh ve taginmasi kolaydir.

MAKINE TANIMI SEK. 1
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. Gii¢ LED'i

. Negatif tor¢ konektorii

. Torg tetik baglantisi

. Kiitle kelepgesi igin pozitif soket

. Kesme akimi ayar diigmesi

. Termal veya asin akim koruma LED'i
. Hava basinci regiilatorii

. Agcma / kapama digmesi

. Giig¢ kablosu

10. Fan

KURULUM

Kurulum, IEC 60974-9 standardina ve ulusal ve yerel yonetmeliklere uygun olarak kalifiye personel tarafindan
gercgeklestiriimelidir. Kaldirma, Griindin Gst kisminda yer alan tutamak kullanilarak makine kapaliyken yapiimahdir. Gig
kaynagi voltaji, Urine uygulanan veri etiketinde gdsterilenle ayni olmaldir. Makinenin bagli oldugu sistemin prizinde
toprak baglantisi olmalidir. Makineyi, kullanim i¢in gerekli akimla uyumlu glg¢ ve koruma 6zelliklerine sahip bir elektrik
sistemi ile kullanin.

Daha fazla ayrinti igin veri etiketine bakin.

©CONOOAPALWN--

ACIK
Dikkat: Makineyi kullanmadan 6nce genel guvenlik kilavuzunda yazili gerekli tim 6nlemleri alin, plazma kesme islemiyle
ilgili riskleri dikkatlice okuyun.

PLAZMA KESIM

Bu makinenin kullanimina 6zel plazma kesme torcu tipi AW45'tir.

e Plazma torcu konektorlnd, iyi bir baglanti saglamak i¢in halka somunu sonuna kadar vidalayarak makine
soketine (Sekil 1, 2) baglayin.

e lyi bir baglanti saglamak icin torg tetik konnektdriinii makine tetik soketine (Sekil 1, 3) baglayin.

e emin olmak igin atasmani dondiirerek topraklama kelepgesinin konektdriini makine soketine (Sekil 1, 4) baglayin.
iyi bir baglanti. Metal ile kelepge arasinda, kesilecek alana mimkiin oldugunca yakin iyi bir temas noktasi
olusturmaya calisarak, topraklama kelepgesini kesilecek pargaya baglayin.

e Hava beslemesini makineye baglayin (Sek. 1, 11).

e Hava basincini 3,5 ile 6 bar arasinda ayarlayin (Sek. 1, 7).

e  Elektrik figini sistemin elektrik prizine takin ve ACMA / KAPAMA anahtarini (Sek. 1, 8) | konumuna getirerek
makineyi agin.

e istenen kesme akimini segmek igin diigmeyi (Sekil 1, 5) gevirin.




e  Gerekli tim guvenlik korumalari ile kesme iglemini basglatin. Dugme birakildiginda, torcun sogumasini saglamak
icin hava torgtan gikmaya devam eder. Bu sire sona ermeden cihazi kapatmamaniz énerilir.

e Bittiginde, makineyi kapatin.

KESME ISLEMI

Torcu kesilecek malzemeye dik tutarak, torcun memesini is pargasi ile temas ettirin. - Torcu, diizenli besleme ile
ideal kesme ¢izgisi boyunca parganin ylzeyinde hareket ettirin. - Parcanin alt yizeyinden ¢ikan arkin ilerleme
yonunun tersine dikeyde yaklasik 15° egim aldigini dogrulayarak, segilen kalinlik ve akima gore kesme hizini
ayarlayin.

ASIRI ISINMADAN KORUMA

Asirt isinmadan kullanilabilen makinenin galisma siiresi 10 dakikadir. Ornegin, 20A -%30'luk bir kesim, 20A'da 3 dakika
boyunca surekli bir kesim déngusiine sahiptir ve daha sonra asiri Isinmasini énlemek igin kalan 7 dakika boyunca 40 °
Cl'lik bir ortam sicakligina sogumasi gerekir.

Secilen akima gore dogru gcalisma ¢evrimi ile makinenin kullaniimasi asiri iIsinmanin 6niine gegilmesini saglar.

Asiri 1sinma durumunda, sari bir LED (SEKIL 1, C), termal korumanin etkin oldugunu gésterir. LED kapaliyken makineyi
kullanmaya devam etmek mumkunddr.

BASINCLI HAVA FILTRESI

Filtre, basingh hava hattindan her ayrildiginda otomatik bir yogusma tahliyesi ile donatiimistir. - Periyodik olarak
filtreyi kontrol ediniz, eger bardakta su oldugunu gézlemlerseniz tahliye baglantisini yukari dogru iterek manuel hava
tahliyesi yapilabilir. - Filtre kartusu 6zellikle kirliyse, asiri basing disuslerini dnlemek icin degistiriimelidir.

EN YAYGIN KESIM HATALARI
Kesme islemleri sirasinda, normalde sistem arizalarina degil, asagidakiler gibi diger operasyonel yénlere atfedilebilen
yuritme kusurlari meydana gelebilir:
e A -Yetersiz penetrasyon veya asiri ciruf olusumu:
- Kesme hizi ¢ok yliksek.
- Mesale cok egimli.
- Asiri parca kalinligi veya ¢ok dustk kesme akimi.
- Yetersiz basingli hava basinci-akis hizi.
- Elektrot ve tor¢ memesi asinmis.
- Yetersiz nozul tutucu ucu.
e B - Kesme arkinin aktarilamamasi:
- Elektrot aginmis.
- D6nls kablosu kelepgesinin kotu temasi.
e C - Kesme arkinin kesilmesi:
- Kesme hizi ¢ok disuk.
- Asin torg pargasi mesafesi.
- Elektrot aginmis.
- Bir koruma mudahalesi.
e D- Egimli kesim (dik degil):
- Yanlis tor¢ konumu.
- Nozul deliginin asimetrik asinmasi ve/veya tor¢ bilesenlerinin yanlis montaji.
- Yetersiz hava basinci.
e E - Nozul ve elektrotun asiri aginmasi:
- Hava basinci ¢ok dusuk.
- Kirlenmis hava (nem, yag veya diger kirleticiler).
- Hasarli nozul tutucusu.
- Havada asiri pilot ark carpmasi.
- Torg bilesenlerinde erimis pargaciklarin geri donusu ile asir hiz.
- Kesimin ortalama uzunlugu.
- Havanin kalitesi (yag, nem veya diger kirleticilerin varhigi).
- Metalin delinmesi veya kenardan kesilmesi.
- Kesim sirasinda uygun olmayan torg-galisma mesafesi.

BAKIM

Tum bakim islemleri kalifiye personel tarafindan standarda (IEC 60974-4) uygun olarak gercgeklestiriimelidir.
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Ovaj uredaj je jednosmijerni (DC) inverter generator pogodan za plazma rezanje. Uredaj je pogodan za rezanje
materijala koji provode struju (metali i legure). Moze se povezati na generatore snage jednake ili ve¢e od one
prikazane u Tab. 2. Zahvaljujuéi inverterskoj tehnologiji koja omogucava postizanje visokih performansi uz smanjenu
tezinu i dimenzije, masina je prakti¢na i laka za transport.

OPIS MASINE SI. 1
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. LED za napajanje

. Negativni konektor gorionika

. Veza okidaéa baklje

. Pozitivni priklju¢ak za stezaljku mase
. Dugme za podesavanje struje rezanja
. Toplotna ili prekostrujna LED zastita
. Regulator pritiska vazduha

. Prekida€ za ukljuéivanjel/iskljué¢ivanje
. Kabl za napajanje

10. Fan

INSTALACIJA

Instalaciju mora izvesti kvalifikovano osoblje u skladu sa standardom IEC 60974-9 i nacionalnim i lokalnim propisima.
Podizanje se mora odvijati s isklju¢enom masinom pomocu rucke postavljene na vrhu proizvoda. Napon napajanja mora
biti onaj koji je prikazan na naljepnici s podacima na proizvodu. Uti¢nica sistema na koju je maSina povezana mora imati
uzemljenje. Koristite masinu sa elektriénim sistemom koji ima karakteristike snage i zastite kompatibilne sa strujom
potrebnom za upotrebu.

Za viSe detalja pogledajte naljepnicu s podacima.
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POWER ON

Oprez: Koristite sve potrebne mjere predostroznosti napisane u op¢im sigurnosnim uputama prije koriStenja stroja,
pazljivo procitajte rizike povezane s procesom rezanja plazmom.

PLAZMA REZANJE
Tip gorionika za plazma rezanje specifi¢an za upotrebu ove masine je
AW45.

e Prikljucite konektor plazma gorionika na utiénicu masine (sl. 1, 2) tako Sto cete zavrnuti prstenastu maticu do
kraja kako biste osigurali dobar spoj.

e Povezite konektor okidaca gorionika sa utiCnicom okida¢a masine (sl. 1, 3) kako biste osigurali dobru vezu.

e Spojite konektor stezaljke za uzemljenje na uti¢nicu masine (sl. 1, 4) okretanjem prikljucka kako biste osigurali
dobra veza. Spojite stezaljku za uzemljenje na komad koji treba rezati pokusavajuéi da uspostavite dobru
kontaktnu tacku izmedu metala i stezaljke, $to je moguce blize podrucju koje Zelite rezati.

e Povezite dovod vazduha na masinu (sl. 1, 11).

e Povezite dovod vazduha na masinu (sl. 1, 11).

e Utaknite utika¢ u uti¢nicu sistema i ukljucite masSinu pozicioniranjem prekida¢a za ukljucivanje/iskljucivanje (sl.
1, 8) u polozaj I.

e  Okrenite dugme (sl. 1, 5) da odaberete Zeljenu struju rezanja.



e Zapocnite operaciju rezanja uz sve potrebne sigurnosne zastite. Kada se dugme otpusti, zrak nastavlja da izlazi
iz gorionika kako bi se gorionik ohladio. Preporugljivo je ne iskljucivati uredaj prije isteka ovog vremena.

e Kada zavrsite, isklju€ite maSinu.

OPERACIJA REZANJA

Drzeci gorionik okomito na materijal koji se reze, dovedite mlaznicu gorionika u kontakt sa obratkom. - Pomicite
gorionik po povrsini komada duz idealne linije se€enja uz redovno pomicanje. - Podesite brzinu rezanja prema
odabranoj debiljini i struji, provjeravajuéi da luk koji izlazi iz donje povrSine komada pretpostavlja nagib od oko 15°
na vertikali u suprotnom smjeru od smjera napredovanja.

ZASTITA OD PREGRIJANJA

Radni ciklus madine koja se moze Koristiti bez pregrevanja je 10 minuta. Na primjer, rez od 20A -30% ima kontinuirani
ciklus rezanja na 20A u trajanju od 3 minute, a zatim treba da se ohladi preostalih 7 minuta do temperature okoline od
40°C kako bi se sprijecilo pregrijavanje.

Upotreba masine sa ispravnim ciklusom rada u skladu sa izabranom strujom omogucava izbegavanje pregrevanja.

U slu€aju pregrijavanja, zuta LED dioda (SLIKA 1, C) ozna¢ava da je termiCka zastita aktivna. Moguce je nastaviti
koristiti masinu kada je LED dioda isklju¢ena.

FILTER KOMPRESOVANOG ZRAKA

Filter je opremljen automatskim odvodom kondenzata svaki put kada se odvoji od dovoda komprimiranog zraka. -
Povremeno pregledavajte filter, ako uocite prisustvo vode u ¢asi, ruéno odzradivanje se moze izvrSiti guranjem
odvodnog prikljucka prema gore. - Ako je filterski ulozak posebno prljav, mora se zamijeniti kako bi se izbjegao
preveliki pad tlaka

NAJCESCI DEFEKTI REZANJA
Tokom operacija rezanja, mogu se pojaviti defekti u izvrSenju koji se obi¢no ne mogu pripisati kvarovima sistema ve¢
drugim operativnim aspektima kao Sto su:
e A -Nedovoljna penetracija ili prekomjerno stvaranje sljake:
- Previsoka brzina rezanja.
- Baklja previSe nagnuta.
- Prekomjerna debljina dijela ili preniska struja rezanja.
- Neadekvatna brzina protoka pritiska komprimovanog vazduha.
- IstroSene elektrode i mlaznice gorionika.
- Neadekvatan vrh drza¢a mlaznice.
e B - Neuspjeh u prijenosu luka rezanja:
- IstroSena elektroda.
- Lo$ kontakt stezaljke povratnog kabla.
e C - Prekid reznog luka:
- Preniska brzina rezanja.
- Prevelik razmak baklje od komada.
- IstroSena elektroda.
- Intervencija zastite.
e D- Kosirez (ne okomit):
- Neispravan polozaj baklje.
- Asimetri¢no troSenje otvora mlaznice i/ili nepravilna montaza komponenti gorionika.
- Neadekvatan pritisak vazduha.
¢ E - Prekomjerno troSenje mlaznice i elektrode:
- Pritisak vazduha je prenizak.
- Kontaminirani vazduh (vlaga, ulje ili drugi zagadivaci).
- Ostecen drza¢ mlaznice.
- ViSak pilotskog luka udara u zrak.
- Prevelika brzina sa vra¢anjem otopljenih Eestica na komponente gorionika.
- Prose¢na duZina reza.
- Kvalitet vazduha (prisustvo ulja, vlage ili drugih zagadivaca).
- Perforiranje metala ili rezanje sa ivice.
- Neodgovarajuc¢a udaljenost gorionika do rada prilikom rezanja.

ODRZAVANJE

Sve operacije odrzavanja mora izvoditi kvalifikovano osoblje u skladu sa standardom (IEC 60974-4).
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uvoD

Ovaj uredaj je inverterski generator istosmjerne struje (DC) prikladan za rezanje plazmom. Uredaj je prikladan za
rezanje materijala koji provode struju (metali i legure). Moze se prikljuciti na generatore snage jednake ili ve¢e od
one prikazane u Tab. 2. Zahvaljujuéi inverterskoj tehnologiji koja omogucuje postizanje visokih performansi uz
smanjenu tezinu i dimenzije, stroj je prakti€an i lak za transport.

OPIS STROJA SL. 1
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. LED za napajanje

. Negativni konektor gorionika

. Priklju¢ak okidaéa gorionika

. Pozitivna uti¢nica za stezaljku mase

. Gumb za podesavanje struje rezanja
. Toplinska ili prekostrujna zastita LED
. Regulator tlaka zraka

. Prekida€ za ukljuéivanjel/iskljué¢ivanje
. Kabel za napajanje

10. Ventilator

MONTAZA

Instalaciju mora izvesti kvalificirano osoblje u skladu sa standardom IEC 60974-9 te nacionalnim i lokalnim propisima.
Podizanje se mora odvijati dok je stroj isklju¢en pomocu rucke koja se nalazi na vrhu proizvoda. Napon napajanja mora
biti onaj prikazan na naljepnici s podacima na proizvodu. Uti€nica sustava na koju je stroj prikljuéen mora imati
uzemljenje. Koristite stroj s elektricnim sustavom koji ima karakteristike snage i zasStite kompatibilne sa strujom
potrebnom za koristenje.

Za viSe detalja pogledajte naljepnicu s podacima.
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UKLJUCITE

Oprez: Primijenite sve potrebne mjere opreza navedene u opéem sigurnosnom priru¢niku prije uporabe stroja, pazljivo
procitajte rizike povezane s procesom rezanja plazmom.

PLAZMA REZANJE

Vrsta plamenika za plazma rezanje specifi¢na za koriStenje ovog stroja je AW45.

e Spojite konektor plazma plamenika na utinicu stroja (sl. 1, 2) zavrtanjem prstenaste matice do kraja kako biste
osigurali dobar spoj.

e Spojite konektor okida¢a gorionika na uti€nicu okidac¢a stroja (SI. 1, 3) kako biste osigurali dobar spoj.

e  Spojite konektor stezaljke za uzemljenje na uti¢nicu stroja (SI. 1, 4) okretanjem priklju¢ka kako biste osigurali dobar
spoj. Spojite stezaljku za uzemljenje na komad koji treba rezati pokusavajuéi uspostaviti dobru kontaktnu tocku
izmedu metala i stezaljke, $to je mogucée blize podrucju koje se reze.

e Spojite dovod zraka na stroj (SI. 1, 11).

e Podesite tlak zraka izmedu 3,5 i 6 bara (SI. 1, 7).

e Utaknite utika¢ u strujnu uti€nicu sustava i ukljucite stroj postavljanjem prekida¢a za ukljucivanje/iskljucivanje (sl. 1,
8) u polozaj .

o  Okrenite gumb (SI. 1, 5) za odabir Zeljene struje rezanja.



e  Zapocnite postupak rezanja uz sve potrebne sigurnosne zastite. Kada se gumb otpusti, zrak nastavlja izlaziti iz
plamenika kako bi se plamenik ohladio. Preporugljivo je ne iskljucivati uredaj prije isteka tog vremena.

e Kada zavrsite, isklju€ite stroj.

OPERACIJA REZANJA

Drzeci gorionik okomito na materijal koji se reze, dovedite mlaznicu gorionika u kontakt s predmetom obrade. -
Pomicite plamenik po povrsini komada uzduz idealne linije rezanja uz redoviti pomak. - Podesite brzinu rezanja
prema odabranoj debljini i struji, provjerite da luk koji izlazi iz donje povrSine komada ima nagib od oko 15°
okomito u suprotnom smjeru od smjera napredovanja.

ZASTITA OD PREGRIJAVANJA

Radni ciklus stroja koji se mozZe koristiti bez pregrijavanja je 10 minuta. Na primjer, rez od 20 A -30% ima kontinuirani
ciklus rezanja na 20 A tijekom 3 minute, a zatim se treba ohladiti preostalih 7 minuta na temperaturu okoline od 40 °C
kako bi se sprijecilo pregrijavanje.

KoriStenje stroja s ispravnim radnim ciklusom prema odabranoj struji omogucuje izbjegavanje pregrijavanja.

U slu€aju pregrijavanja, zuti LED (SLIKA 1, C) oznacava da je toplinska zastita aktivha. Mogucée je nastaviti koristiti stroj
kada je LED iskljucen.

FILTER ZA KOMPRIMIRANI ZRAK

Filtar je opremljen automatskim odvodom kondenzata svaki put kada se odvoji od dovoda komprimiranog zraka. -
Povremeno pregledajte filtar, ako primijetite prisutnost vode u posudi, mozete izvrsiti ruéno odzracivanje guranjem
odvodnog prikljucka prema gore. - Ako je ulozak za filtriranje posebno prljav, mora se zamijeniti kako bi se izbjegli
pretjerani padovi tlaka

NAJCESCI KVAROVI REZANJA
Tijekom operacija rezanja mogu se pojaviti nedostaci u izvedbi koji se obi¢no ne mogu pripisati kvarovima sustava, ve¢
drugim operativnim aspektima kao Sto su:
e A -Nedovoljno prodiranje ili prekomjerno stvaranje troske:
- Previsoka brzina rezanja.
- Baklja previSe nagnuta.
- Prevelika debljina dijela ili preniska struja rezanja.
- Neadekvatan odnos tlaka i protoka komprimiranog zraka.
- Elektroda i mlaznica gorionika istroeni.
- Neadekvatan vrh drza¢a mlaznice.
e B - Neuspjeh prijenosa luka rezanja:
- Elektroda istroSena.
- Los kontakt stezaljke povratnog kabela.
e C - Prekid reznog luka:
- Preniska brzina rezanja.
- Prevelika udaljenost gorionika.
- Elektroda istroSena.
- Intervencija zastite.
e D- Kosi rez (nije okomit):
- Neispravan polozaj gorionika.
- Asimetri¢na istroSenost otvora mlaznice i/ili neispravna montaza komponenti plamenika.
- Neadekvatan tlak zraka.
¢ E - Prekomjerno troSenje mlaznice i elektrode:
- Tlak zraka prenizak.
- Kontaminirani zrak (vlaga, ulje ili drugi kontaminanti).
- Ostecen drza¢ mlaznice.
- Prekomjerni udar pilotskog luka u zraku.
- Prevelika brzina s vra¢anjem rastopljenih ¢estica na komponente plamenika.
- Prosje¢na duljina reza.
- Kvaliteta zraka (prisutnost ulja, vlage ili drugih oneciSéenja).
- Perforiranje metala ili rezanje s ruba.
- Neodgovarajuc¢a udaljenost plamenika od rada prilikom rezanja.

ODRZAVANJE

Sve radnje odrzavanja mora izvoditi kvalificirano osoblje u skladu sa standardom (IEC 60974-4).
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BOBE[

OBoj anaparT e reHepaTtop Ha uHBepTep co AgupekTHa cTpyja (DC) norogeH 3a ceverse co nnasma. Ypenor e norogeH
3a ceyere MaTepujanu kom cnpoBedyBaaT cTpyja (meTtanu un nerypu). Moxe fa ce noBp3e CoO reHepaTopwu Co
MOKHOCT eHaKkBa unv norornema og oHaa npukaxaHa Bo Tab. 2. bnarogapeHve Ha TexHonorujata Ha MHBepTep Koja
OBO3MOXYyBa Aa ce gobujat BUCOKM NepdopMaHCK CO HaMareHa TeXrnHa U JUMEeH3UW, MallnHaTta e npakTnyHa u
rlecHa 3a TpaHcnopT.

Oornuc HA MALLUMHATA CIl. 1
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. Hanojysawe LED

. HeratuBeH KoHeKkTOp 3a thaken

. MoBp3yBake Ha akTUBMpPaHETO Ha drakenoT

. MoBp3yBawe Ha akTUBMpPaHETOo Ha dakenoT

. Konue 3a npunarogyBame Ha cTpyjaTa 3a ceyere

. JIEQ 3a 3awTuKTa o4 TONJIMHCKA UK NpeKyMepHa cTpyja
. PerynaTtop Ha Bo3ayLlleH NPUTUCOK

. MpeknHyBay 3a Bkny4vyBawe/ucknyvyyBake

. Kaben 3a HanojyBame

10. BeHTunarop

MHCTAJIALUUJA

MHcTanmparmeTo Mopa Aa ro u3BpLn kBanndukyBaH nepcoHan BO CornacHocT co ctaHgapaoT IEC 60974-9 u co
HaUMOHanHnTe 1 rokanHuTe perynatueu. MNoanrHyBakeTo MOpa [a ce M3BPLUKM CO UCKIyYeHa MallnHa Co NOMOLL Ha
paykaTa nocTtaBeHa Ha BpPBOT Ha Npon3BoAoT. HanoHOT Ha HanojyBakeTo Mopa Aa 6uae OHOj LUTO € NMpUKaXKaH Ha
eTukeTaTa Co NoAaToLM LUTO ce MPUMeEHYBa Ha Npou3BoAoT. MpUKIy4YOKOT Ha CUCTEMOT Ha KOj € NoBp3aHa MalluHaTa
Mopa a uma NpUKIy4ok 3a 3a3emjyBare. KopucreTe ja MalumHaTa Co eNeKTpUYeH CUCTEM KOj MMa MOKHOCT 1
KapakTepPUCTWKKN Ha 3aliTuTa KoMnaTtubunHm co cTpyjata noTpebHa 3a ynotpeba.

3a noBeKe feTanu, NornegHeTe ja eTukeTaTta co nogaToum.

BKITYYEHO BKITYYEHO

BHumaHwue: KOpI/ICTeTe ' CUTEe HEeONXOAHU MEePKM Ha NpeTnas3finBoCT HanuiiaH BO ONWTUOT NPMPaYvYHUK 3a 6e3begHocT
npen aa ja KOPUCTUTE MallnHaTa, BHUMATESTHO npquTajTe ' punsnuuTe noBp3aHu Co NpoLecoT Ha cevyewe Co nnasma.

MNIMA3MA CEMEHRE

BupoT Ha nna3ma daken 3a ceverse cneuunduryeH 3a ynotpeba Ha oBaa MalimHa e AW45.
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e [loBp3eTe ro NpMKy4oKOT 3a Nnasma gakenoT BO LUTEKePOT Ha MaluuHaTa (cnuka 1, 2) co HaBpTyBake Ha
npcTeHecTaTa HaBpTKa A0 Kpaj 3a Aa ce 06e3bean 4obpo nospayBam-e.

e [loBp3eTe ro NPMKIY4YOKOT 3a aKTMBMPare Ha akernoT CO NMPUKIYYOKOT 3a akTuBMpake Ha MalumHaTta (crvka 1,
3) 3a na 06e36eauTe [O6PO NOBP3yBaH-E.

e [loBp3eTe ro NPMKIY4YOKOT Ha 3a3eMjyBa4oT CO MPUKNYHOKOT Ha MawumHaTa (cnuka 1, 4) co poTupane Ha
AO[ATOKOT 3a Aa ce o6e3bean fobpo nospayBan-e. [NoBp3eTe ja 3a3emjyBadykara knewta co napyeTo wrto Tpeba
Aa ce uceve obuaysajkun ce Aa BocrnoctasnTe gobpa AonvpHa Tovka noMery MeTanoT U CTeravor, LTO € MOXHO
nobnucky go obnacra wro Tpeba ga ce ceve.

e [loBp3eTe ro 4OBOAOT Ha BO34yx CcO MawuHaTa (cn. 1, 11).

e [punarogete ro BoO3ayLIHUOT NpUTUCOK nomery 3,5 n 6 6apu (cnuka 1, 7).

e BmeTHeTe ro Npukny4okoT 3a HanojyBare BO LUTEKEPOT HA CUCTEMOT U BKIy4eTe ja MalumHaTa co
nosuuMoHupawe Ha npeknHysadot 3a BKITYHYBAHE / UCKITYYYBAHSE (cnuka 1, 8) Bo nosuumja |.

e 3aBprteTe ro kon4yeto (cnuka 1, 5) 3a ga ja M3bepeTe cakaHaTa CTpyja 3a ceyerse.



e 3anoyHeTe ja paboTaTa Ha ceyeHeTo Co cuTe NOTPeOHM 3aWTUTHN Mepku 3a 6e3benHocT. Kora ke ce
ocnoboav Kon4yeTo, BO3OQyXOT NPOAOIIKYBa Aa nsnerysa of hakenoT 3a Aa 403Bonu pakenoT ga ce onaau.
Mpenopaunveo e ga He ro ncknydvysaTe ypeaoT npes UCTEKOT Ha OBa BpeMe.

e Kora ke 3aBpwnTe, UCKIyYeTe ja MalLMHaTA.

ONEPALUWNJA CEYEHKE

[pxeTe ro hakenoT HOpManHO Ha maTepujanoT WwTo Tpeba aa ce nuceve, JoBedeTe ja MnasHMLaTa Ha akenoT BO
KOHTaKT co paboTHOTO napye. - NMomecTeTe ro dhakenoT Ha NOBpLUMHATA HA Nap4eTo No uaeanHaTta fnMHuja 3a
ceuere CO pefoBHO HanojyBawe. - [Npunarogete ja Op3nHaTa Ha cedene cnopes n3bpanara gebenvHa u cTpyja,
npoBepyBajku Aanu NakoT LTO M3nerysa of AonHaTta NoBpLUMHA Ha NapyeTo NPeTnocTaByBa HAKMOH of okony 15
° Ha BepTuMKanaTa BO CPOTMBHA Hacoka of HacokaTta Ha HanpeayBate.

3ALUTUTA O NPErPEEHE

PaboTHMOT LMKNyC Ha MaluMHaTa LWTOo MOXe Aa ce kopucTu 6e3 nperpeBame € 10 MuHyTW. Ha npumep, ceverneTto oa
20A -30% uma KOHTUHYMpaH UMKIyc Ha cederbe Ha 20A 3a 3 MuHYTK, a noToa Tpeba Aa ce onaau Bo npeoctaHaTute 7
MUHYTU 0 ambueHTanHa Temnepatypa of 40 °C 3a ga ce cnpeyun nperpesatse.

KopucTtenweTo Ha MalumHaTa co npaBuneH paboTeH LMKnyc cnope n3bpaHaTa CTpyja OBO3MOXyBa Aa ce n3berHe
nperpesane. Bo cnyyaj Ha nperpeBatbe, xonta LED (CJIMKA 1, C) nokaxxyBa Aeka TepMmnykaTa 3allTmuTa € akTUBHa.
MoxHo e aa npogormkute Aa ja kopuctuTte mawumHata kora JIEP e ncknyyeH.

PUNTEP 3A KOMPUMUPAH BO3YX

PunTepoT e onpeMeH Co aBTOMaTCKO OABOAHYBaHE HA KOHAEH3AaT cekorall Kora ke ce UCKITy4u of NuHujaTa 3a
KOMnpvMupaH Bo3ayx. - lNepnognyHo npoBepysajTe ro pmunTepoT, AOKONKy 3abenexute NpucycTBo Ha BoAa BO
YaluaTta, MOXe [a ce U3BpLUM pavyHO KpBapere CO TypKkawe Ha 0ABO[HaTa BpCcKa Harope. - Ako KaceTtaTta 3a
duntpupare e ocobeHo BankaHa, Mmopa Aa ce 3aMeHu 3a fa ce n3berHe npekymepeH nag Ha nputucokoT

HAJYECTU OE®EKTU BO CEYEHLETO
3a BpemMe Ha onepauunTe Ha ceyere, MoXe Aa ce nojaBat AedeKTU Npu U3BPLLYBAHETO KOM BOOOUYaAEHO He ce
npunuyBaat Ha AedeKkT Ha CUCTEMOT, TYKy Ha ApYyri1 onepaTvBHM acrekTh Kako LUTO Ce:
e A -HepoBonHa NeHeTpauuja unNu NnpekymepHo chopmupame Ha 3rypa:
- Mperonema 6p3nHa Ha ce4verse.
- ®akenoT e NPEMHOry HaKIoHeT.
- Mperonema ge6enuHa Ha 4enOT UNKU NpeHncKa CTpyja Ha cevemse.
- HecoopBeTHa cTanka Ha NPOTOK Ha MPUTUCOK Ha KOMMPUMUPaH BO34YX.
- cTpoweHn ce mnasHuuaTa Ha enekTpoaara u gakenor.
- HecooaBeTeH BpB Ha ApXXadvoT Ha MriasHuuaTa.
e B - Heycnex aa ce npedpnu nakoT 3a ceveme:
- Enextpopata e ncrpolueHa.
- Jlow KOHTaKT Ha cTeravyoT Ha NOBPATHMOT kabern.
e B -TlpeknH Ha nakoT 3a ceyerse:
- bp3anHaTa Ha ceuere € npemHory mana.
- Mperonemo pacTojaHue og cakenor.
- Enextpopata e ncrpolueHa.
- MiHTepBeHUMja Ha 3awwTuTa.
e D- HaknoHeT pe3 (He HopmarHo):
- HenpasunHa nonox6a Ha dakenor.
- AcMmeTpuyHO abere Ha OTBOPOT Ha MrasHuuaTa U/munm HeNpaBUITHO CKIOMyBake Ha KOMMOHEHTUTE Ha bakenoT.
- HecoopaBeTeH BO3ayLLEH NPUTUCOK.
e E - NpekymepHo abew-e Ha MnasHuuaTa u enekrpogara:
- Bo3gyLwHMOT NpUTMCOK € NpeMHOry HU30K.
- KoHTamunHmpaH Bo3gyx (Bnara, Macno unu gpyru saragysayu).
- OwTeTeH gpxay 3a MnasHuuara.
- BuwwokoT Ha NnuNoTckM nak yampa BO BO34yXOT.
- Mperonema 6p3unHa co Bpakake Ha CTONEHNTE YECTUYKN Ha KOMIMOHEHTUTE Ha hakernoT.
- MpoceyHaTa OOMKMHA Ha CEeYEHETO.
- KBanuteToT Ha BO3ayxoT (MPUCYCTBO Ha Macro, BMaXHOCT Unu Apyru 3aragysayu).
- Mepdopupatrse Ha MeTan unu cevewse o pabor.
- HecooaBeTHo pacTojaHue of cdhakenoT Ao paboTa npu ceyeme.

OOPXYBAHE

Cwute onepauun 3a ogp)KyBarke Mopa Aa ' BpLuM KBanmdukyBaH NepcoHan Bo cornacHocTt co ctaHgapaot (IEC 60974-4).
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INTRODUCERE

Acest aparat este un generator invertor de curent continuu (DC) potrivit pentru tdierea cu plasma. Aparatul este
potrivit pentru taierea materialelor care conduc electricitatea (metale si aliaje). Poate fi conectat la generatoare cu
putere egala sau mai mare decét cea prezentata in Tab. 2. Datorita tehnologiei inverter care permite obtinerea de
performante ridicate cu greutate si dimensiuni reduse, utilajul este la indemana si usor de transportat.

DESCRIEREA MASINII FIG. 1
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. LED de alimentare

. Conector negativ pentru lanterna

. Conexiune declansator torta

. Priza pozitiva pentru clema de masa

. Buton de reglare a curentului de taiere

. LED de protectie termica sau la supracurent
. Regulator de presiune a aerului

. Comutator pornit/oprit

. Cablu de alimentare

10. Ventilator

INSTALARE

Instalarea trebuie efectuata de personal calificat in conformitate cu standardul IEC 60974-9 si cu reglementarile
nationale si locale. Ridicarea trebuie sa aiba loc cu masina oprita folosind méanerul pozitionat in partea de sus a
produsului. Tensiunea de alimentare trebuie sa fie cea indicata pe eticheta cu date aplicata pe produs. Priza sistemului
la care este conectatad masina trebuie sa aiba legatura la pamant. Utilizati masina cu un sistem electric care are
caracteristici de putere si protectie compatibile cu curentul necesar pentru utilizare.

Pentru mai multe detalii, consultati eticheta de date.

©CONOOAPALWN--

APRINDE

Atentie: Utilizati toate masurile de precautie necesare scrise in manualul general de siguranta inainte de a utiliza
masina, cititi cu atentie riscurile asociate procesului de taiere cu plasma.

TAIEREA PLASMA

Tipul de lanterna de taiere cu plasma specifica utilizarii acestei masini este AW45.

e  Conectati conectorul pistolului cu plasma la priza masinii (Fig. 1, 2) prin Tnsurubarea piulitei inelare pana la
capat pentru a asigura o conexiune buna.

e Conectati conectorul declansatorului pistoletului la mufa de declansare a masinii (Fig. 1, 3) pentru a asigura o
conexiune buna.

e Conectati conectorul clemei de impamantare la priza masinii (Fig. 1, 4) rotind atasamentul pentru a asigura o conexiune
buna. Conectati clema de masa la piesa de taiat incercand sa stabiliti un bun punct de contact intre metal si clema, cat
mai aproape de zona de taiat.

e Conectati alimentarea cu aer la masina (Fig. 1, 11).

e Reglati presiunea aerului intre 3,5 si 6 bari (Fig. 1, 7).

e Introduceti stecherul in priza de alimentare a sistemului si porniti masina prin pozitionarea comutatorului ON / OFF (Fig.
1, 8) in pozitia I.

e Rotiti butonul (Fig. 1, 5) pentru a selecta curentul de taiere dorit.



o Incepeti operatia de taiere cu toate protectiile de sigurants necesare. Cand butonul este eliberat, aerul continu&
sa iasa din lanterna pentru a permite pistoletului sa se réaceasca. Este recomandabil sa nu opriti dispozitivul
fnainte de sfarsitul acestui timp.

e Cand ati terminat, opriti masina.

OPERATIA DE TAIERE

Tinand pistoletul perpendicular pe materialul de taiat, aduceti duza pistoletului in contact cu piesa de prelucrat. - Mutati
lanterna pe suprafata piesei de-a lungul liniei de taiere ideala cu avans regulat. - Reglati viteza de taiere in functie de
grosimea si curentul selectat, verificdnd ca arcul care iese de pe suprafata inferioara a piesei sa asume o inclinare de
aproximativ 15° pe verticala in sens opus sensului de avans.

PROTECTIE DE LA SUPRACALZIRE

Ciclul de lucru al masinii care poate fi utilizata fara supraincalzire este de 10 minute. De exemplu, o taiere de 20A -30%
are un ciclu de taiere continuu la 20A timp de 3 minute si apoi trebuie sa se raceasca pentru restul de 7 minute la o
temperatura ambientala de 40 ° C pentru a preveni supraincalzirea acesteia.

Utilizarea masinii cu ciclul de lucru corect in functie de curentul selectat permite evitarea supraincalzirii.

In caz de supraincalzire, un LED galben (FIG 1, C) indica faptul ca protectia termica este activa. Este posibil sa
continuati sa utilizati aparatul cand LED-ul este stins.

FILTRU DE AER COMPRIMAT

Filtrul este echipat cu o evacuare automata a condensului de fiecare data cand este deconectat de la conducta de
aer comprimat. - Verificati periodic filtrul, daca observati prezenta apei in cand, purjarea manuala poate fi efectuata
prin impingerea racordului de scurgere in sus. - Daca cartusul de filtrare este deosebit de murdar, acesta trebuie
nlocuit pentru a evita caderile excesive de presiune

Cele mai frecvente defecte de taiere
Tn timpul operatiunilor de taiere pot aparea defecte de executie care in mod normal nu sunt atribuite defectiunilor
sistemului, ci altor aspecte operationale precum:
e A -Penetrare insuficienta sau formare excesiva de zgura:
- Viteza de taiere prea mare.
- Torta prea inclinata.
- Grosimea excesiva a piesei sau curentul de taiere prea mic.
- Debit presiune-debit inadecvat al aerului comprimat.
- Electrodul si duza pistoletului uzate.
- Varful suportului duzei inadecvat.
e B - Esecul transferului arcului de taiere:
- Electrodul uzat.
- Contact gresit al clemei cablului de retur.
e C -intreruperea arcului de tiiere:
- Viteza de taiere prea mica.
- Distanta excesiva intre piesele pistoletului.
- Electrodul uzat.
- Interventia unei protectii.
e D- Taiere inclinata (nu perpendiculara):
- Pozitie incorecta a lanternei.
- Uzura asimetrica a orificiului duzei si/sau asamblarea incorectd a componentelor pistolului.
- Presiune inadecvata a aerului.
e E - Uzura excesiva a duzei si a electrodului:
- Presiunea aerului prea scazuta.
- Aer contaminat (umiditate, ulei sau alti contaminanti).
- Suport de duza deteriorat.
- Excesul de arc pilot loveste in aer.
- Viteza excesiva cu intoarcerea particulelor topite pe componentele pistolului.
- Lungimea medie a taieturii.
- Calitatea aerului (prezenta uleiului, umiditatii sau a altor contaminanti).
- Perforarea metalului sau taierea de la margine.
- Distanta inadecvata de la lanterna la locul de munca la taiere.

INTRETINERE

Toate operatiunile de intretinere trebuie efectuate de personal calificat in conformitate cu standardul (IEC 60974-4).
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BbBEOEHUE

To3n ypeqa e HBepTopeH reHepatop Ha noctosiHeH Tok (DC), noaxoasiy 3a nnasmeHo pssaHe. YpeabT € noaxoasiy,
3a psidaHe Ha MaTepuanu, KOMTo NpoBexaaT Tok (MeTanu u cnnaswn). Moxe Aa 6bae CBbp3aH KbM reHepaTopu C
MOLLIHOCT, paBHa WUnu no-ronsiMa oT nokasaHata B Tabn. 2. bnarogapeHne Ha uHBepTopHaTa TEXHOMOMMs, KOATO
no3BonsiBa NoCTUraHe Ha BMCOKa NPOM3BOAUTENHOCT C HAaMarneHo Terno u pasmepun, MalumMHarta e ygobHa un necHa
3a TpaHcnopTupaHe.

OMUCAHUE HA MALLIMHATA ®wr. 1
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. CBeToamop 3a 3axpaHBaHe

. OTpuuaTeneH KOHEKTOp 3a roperka

. CBbp3BaHe Ha cnycbka Ha ropenkara

. MonoxuTtenHa myda 3a ckoba 3a maca

. Konye 3a perynupaHe Ha ToKa Ha psi3aHe

. CBeTognopn 3a TepMmMyHa MU CBPbXTOKOBA 3aljmMta
. PerynaTtop Ha HansiraHeTo Ha Bb3Ayxa

. Kniou 3a BknouBaHe / n3knoyBaHe

. 3axpaHBaLy kaben

10. BeHTunarop

MHCTANAUNA

MHcTanauusTa TpsibBa Aa ce M3BbpLUM OT kKBanuduuupaH nepcoHarn B CbOTBETCTBUE Cbe cTaHaapTa IEC 60974-9 n ¢
HaUMOHanHnTe n MecTHu pa3nopenbw. MNoesauraHeTo TpsabBa Aa ce N3BBLPLUN NPY U3KIKDYEHA MaLUMHA C MOMOLLTA Ha
ApbXKaTa, pa3norioXeHa B ropHaTa YacT Ha npoaykTa. 3axpaHBalloTo HanpexeHve Tpsbea aa 6bae ToBa, KOeTo e
nokasaHo Ha eTuKeTa C JaHHW, MOCTaBeH BbpXy NpoaykTa. [He3noTo Ha cuctemaTta, KbM KOATO € CBbp3aHa MaluvHara,
TpsbBa Aa nma 3a3emuTenHa Bpb3ka. Manon3sante malimHaTa c enekTpuyecka cuctema, KOATo nMa MOLLHOCT U
3aLLMTHM XapaKTepUCTUKM, CbBMECTUMM C TOKa, Heobxoamm 3a ynotpeba.

3a noBeye NogpoOHOCTY BKTE €TUKETA C AaHHW.

BKITIOMEHO

BHuMaHwue: Manonssante BCUYKM HeoBXoammu npeanasHi Mepku, onnucaHmn B 06L10TO pbKOBOACTBO 3a 6e30nacHocCT,
npeav Aa usnonssarte MalluHaTa, BHUMaTenHO NpoYeTeTe pUCKOBETE, CBbP3aHN C NpoLieca Ha nna3MeHo ps3aHe.

©CONOOAPALWN--

MIMA3MEH PA3

TunbT ropenka 3a nnasmMeHo psidaHe, cneumduryHa 3a 3NonN3BaHeTo Ha Ta3n mawmnHa, e AW45.

e CsbpXeTe KOHEKTOpa Ha Nna3meHaTa ropernka KbM rHe3foTo Ha mawmHaTa (cur. 1, 2), kaTo 3aBueTe
nNpbCTEHOBMAHATA rarika foKpaWn, 3a Aa ocurypute gobpa Bpba3ka.

e CBbpxeTe CbeanHUTENS Ha NYCKOBUS MEXAHM3bM Ha ropenkara KbM rHe30TO Ha NMyCKOBWUSl MEXAHWU3bM Ha
MaLumHaTta (dur. 1, 3), 3a ga ocurypute gobpa Bpb3ka.

e CBbpXKeTe KOHEKTOpa Ha 3a3emuTenHarta ckoba KbM rHe3goTo Ha mawmHaTta (cur. 1, 4), KaTo 3aBbPTUTE NPUCTaBKaTa,
3a Aa ocurypute gobpa Bpb3ka. CBbpxeTe 3azemsaBalLaTa ckoba KbM NapyeTo, KOEeTO LLe Ce pexe, kKaTo ce onuTeaTte
Aa yctaHoBuTe fobpa KOHTakTHa ToYKa Mexay meTtana u ckobaTa, Bb3MOXHO Hali-6nmM30 4o 30HaTa, KOSITO Le Cce pexe.

e CBbpxeTe NogaBaHETO Ha Bb3Ayx KbM MawumnHata (cur. 1, 11).

e PerynupaiiTe HansaraHeTo Ha Bb3gyxa mexay 3,5 n 6 6apa (cdwur. 1, 7).

e BkapaiTe wencena B eNekTpMYECKNst KOHTAKT Ha cucTeMaTa 1 BKoYeTe MalluMHaTa, KaTo NocTaBuTe NpeBkItoYBaTeNst
BKI./U3KI1. (dur. 1, 8) B no3uuums .

e 3aBbpreTe kon4yeTo (dur. 1, 5), 3a Aa n3depeTe KenaHusa TOK Ha psi3aHe.



L] 3anoyHeTe onepauundaTa no psA3aHe C BCUYKN HeobxoaumM 3alumTK 3a 6e3onacHocT. Korato 6yTOHbT 6bae
ocBoboaeH, BBb3AYyXbT NpoAbJnKaBa Aa U3nnu3a OoT ropenkara, 3a a no3BosiM Ha roperikarta ga ce oxnaau.
MpenopbynTeNHO € Aa He U3KnYBaTe YCTPOMCTBOTO Npeaun Kpasd Ha ToBa BpeMe.

L] Korato NPUKNYnNTE, U3KNK4yeTe MallnHaTa.

ONEPALUUA HA PA3BAHE

KaTto gbpxuTte ropenkaTta nepneHauKynspHO Ha maTepuana 3a psisaHe, NpuBefeTe Aro3aTa Ha ropenkaTa B
KOHTaKT c geTaina. - [MpemecTteTe ropenkaTa no NOBbPXHOCTTa Ha AeTaiina no naeanHata fuMHUS Ha psisaHe ¢
penoBHO noaaeaHe. - PerynvpanTe cKOpocTTa Ha psdaHe crnopen usbpaHaTta gebenunHa u Tok, kaTo ce yBepuTe,
Ye gbrata, M3nu3alla oT gosiHata NoBbPXHOCT Ha AeTaina, uMa HakmnoH oT okono 15 ° no BepTukanarta B Nocoka,
obpaTHa Ha nocokaTta Ha ABWXeHue.

3ALUUTA OT NPErPABAHE

PaboTHMAT UMKBbN Ha MaluMHaTa, KOSITO MoXe Aa ce uanonasa 6e3 nperpsisaHe e 10 muHyTU. Hanpumep, psizaHe 20A
-30% uma HenpekbCcHaT UMKbLN Ha psidaHe npu 20A 3a 3 MUHYTK 1 cnepd ToBa TpsibBa Aa ce oxnagu 3a octaHanute 7
MWHYTU [0 TeMnepaTypa Ha okornHata cpega ot 40 °C, 3a fa ce npefoTBpaTh nperpsisaHe.

/3non3BaHeTo Ha MalLMHaTa ¢ NpaBUNHNS paboTeH UUKBLI cnoped n3bpaHus TOK No3BossiBa Aa ce usberHe
nperpsiaHe.

B cnyuaii Ha nperpsaBaHe, xbnT cBetoguog (PUI. 1, C) nokasea, ye TepMmnyHaTa 3awwmuTa e akTueHa. BbamoxHo e aa
NpoAbIDKMTE Aa U3Non3BaTe MalnHaTa, Korato CBETOANOABLT € U3KITYEH.

PUNTDHBP 3A CIT'bCTEH Bb34YX

PuNTLPBLT € CHabAeH C aBTOMAaTUYEH APEHaX Ha KOHOEH3aT BCeKM MbT, KOrato 6bAe M3KIMHYeH OT NMHUSTA 3a
CrbCTEH Bb3AyX. - [lepuoanyHo nposepsBante punTbpa, ako 3abenexuTe Hanvyve Ha BOAA B YallaTa, MOXe Aa ce
M3BBbPLUM PBYHO 06E3BBb3AYLLIABAHE YPE3 HATUCKAHE Ha ApeHaxHaTa Bpb3ka Harope. - AKO (OUNTbPHUSIT NATPOH €
ocobeHo 3aMbpceH, Ton TpsibBa Aa ce cMeHu, 3a Aa ce n3berHaT NpekoMepHU cnagoBe Ha HansraHeTo

HAU-YECTUTE OE®EKTU NPU PA3AHE
Mo Bpeme Ha onepauunTe No psisaHe MoraTt Aa Bb3HUKHAT AePeKTr B U3MbIIHEHMETO, KOUTO OBUKHOBEHO He Cce AbrkaT
Ha CUCTEMHMW HEM3MPABHOCTU, @ Ha ApYr OnepaTUBHU acnekTu KaTo:
¢ A -HepoctaTb4HO NPOHUKBaHE UMW NPeKOMepHO o6pa3yBaHe Ha Linaka:
- TBbpae BUCOKa CKOPOCT Ha psi3aHe.
- ®aknata e TBbpe HaKIoOHEeHa.
- MpekomepHa gebenvHa Ha feTanna unv TBbpAE HACHK TOK Ha ps3aHe.
- HeapekBaTHO CbOTHOLLEHME HanAraHe/noToK Ha CrbCTEH Bb3OyX.
- EnektpoabT 1 Aro3aTa Ha ropenkata ca N3HOCEHM.
- Henopxopswy, HakpaiHUK Ha AbpKada Ha aw3ara.
e B - HeycnelwHo npexBbprisiHe Ha pexellaTa Abra:
- EnektpoabT € nsHoceH.
- Jlow koHTaKT Ha ckobaTa Ha obpaTHMs kaben.
e C -lMpekbcBaHe Ha pexelwara gbra:
- TBbpAE HUCKA CKOPOCT Ha psA3aHe.
- MpekaneHo ronsmMo pa3cTositHNe MeXay ropernkaTa.
- EnekTpoabT € n3HoceH.
- Hameca Ha 3awwuTa.
e D- HaknoHeH pa3pes (He nepneHANKYmNsipeH):
- HenpaBunHo nonoxeHune Ha ropenkara.
- ACMMeTpPMYHO M3HOCBaHe Ha OTBOpa Ha Alo3aTta U/Mnu HenpaBUieH MOHTaX Ha KOMMOHEHTUTE Ha ropenkara.
- HeapekBaTHO Bb3ayLLIHO HansraHe.
e E - MNpekomepHo nsaHocBaHe Ha Alo3a u enexkTpoa:
- Bb3gylWwHOTO HansraHe e TBbpAe HUCKO.
- 3ambpceH Bb3gyx (Brara, Macro wnv Apyru sambpcuTenu).
- MoBpepeH ar3o04bpxKaY.
- Na3nuwbk oT yoapw Ha nunoTtckata gbra BbB Bb3gyxa.
- NpekomepHa CKOPOCT C BpblLaHe Ha pa3ToNeHM YacTULM BbpXy KOMMNOHEHTUTE Ha ropesnkaTa.
- CpegHaTa AbMmKkrHa Ha pasdacoBkaTa.
- KayectBOTO Ha Bb3gyxa (Hanuyne Ha Macno, Bnara unv Apyru 3aambpcuTenm).
- MepdoprpaHe Ha meTana unu pssaHe oT pbba.
- Henogxopswo pa3sctosiHne mMexay ropenkaTta u paboTHOTO MSICTO Npu psidaHe.

NnoaAaAPBXXKA
Bcuuku onepauum no nogapwbkkaTta TpsibBa Aa ce n3BbpLUBAT OT KBanMduumpaH nepcoHan B CbOTBETCTBIE CbC
ctaHgapta (IEC 60974-4).
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No Desc Code
I — Mantello No—Mantle SK— skryt BO — Mantle
GB — Mantle SE—Mantel sL— Mantle HR — Plast
1 F — Manteau FIN—vaippa v — Mantle MAK— MaHTuja
E - Manto RU—Hakuaka EE— Mantle RO — Manta
PT — Manto PL—Ptaszcz 1T — Mantija BG — MaHTUs| 8041 828 P
D - Mantel GR —Mavduag R - Ortil
NL — Mantel €z —Mantle SA — sslie
I — Maniglia NO —Handtak SK— Rukovat BO — Rukohvat
GB — Handle se —Handtag sL— Rocaj HR — Drzad
F - Poignée rn—Kahva v ~ Rokturis MAK— Pauka
2 E - Manija Ru—Pyuka EE~ Kéepide RO — Maner M032825P
PT — Punho PL—Uchwyt 1T — Rankena BG - [lpbxKa
D — Griff GR—AaBn TR~ Kolu
NL — Handvat €z —Rukojet SA— Ladia
I — Manopola NO —Knott SK —Gombik BO —Knob
GB — Knob SE —Knopp sL —Knob HR —dugme
F — Bouton FIN—Nuppi W —Knob MAK— Knob
3 £ — Nudo RU —Pyuka EE —Nupp RO —maner M388201SP
PT — Botdo PL —Pokretio 1T —Rankena BG — Kon4e
D — Knopf GR-/\apn TR —tokmak
NL — Knop €z —Knoflik SA — Ll ke
I — Connettore No —Kontakt Sk — Konektor BO — Konektor
GB — Connector SE —Anslutning st — Prikljugek HR — Prikljugak
F — Connecteur FIN—Liitin v — Savienotajs MAK— KoHekTop
4 E - Conector RU =~ KoHHekTop EE — Pistik R0 — Conector M4311 258 P
PT — Conector PL —Zgcze 1T — Jungtis BG - CbeauHuten
D - Verbinder GR—ZUVETNPag TR — baglayici
NL — Connector €2 —Konektor SA— Juase

I — Connettore torcia

GB — Torch connector

F — Connecteur de torche
E — Conector de antorcha
PT — Conector da tocha

D — Brenneranschluss

NL — Zaklamp connector

NO — | ommelyktkontakt
SE — Fackelkontakt

FIN - Polttimen liitin

RU — Pa3bem ropenku
PL —Zlgcze palnika

GR — ZUVOETAPAG PaKOU
€ — Konektor svitiiny

sk —Konektor baterky

st — Priklju¢ek za gorilnik
v —Lapas savienotajs
EE — Poleti pistik

LT — Degiklio jungtis

TR — Torg konektori

SA — ilxill Jua sa

BO —Konektor baklje

HR —Konektor baklje
MAK— [Npukny4yok 3a caken
RO — Conector torta

BG — Conector torta

M03292SP

I = Pannello frontale
GB — Frontal panel

F - Panneau frontal
E — Panel frontal

PT — Painel frontal

D - Frontplatte

NL — Frontpaneel

No - Frontpanel

SE —Frontpanel

FIN - Etupaneeli

RU — OpoHTanbHas naHesb
PL —Panel przedni

GR — MTTPOOTIVO TTAVEA

@ —Predni panel

Sk —Predny panel

sL —Prednja plos¢a

v — Priek$&jais panelis
EE — Esipaneel

LT — Priekinis skydelis
TR —06n panel

SA — dalaY) da gl

BO —Frontalni panel

HR — Prednja plo¢a
MAK— ®poHTaneH naHen
RO —Panoul frontal

BG - pepaeH naHen

S04249SP

I = Interruttore di alimentazione
GB — Power switch

F - Interrupteur

E - Interruptor de alimentacion
PT — Interruptor de alimentagéo
D - Stromschalter

NL - Stroomschakelaar

NO — Strembryteren

SE — Strombrytare

FIN— Virtakytkin

RU — Boikntovatens

PL — Przycisk zasilania
GR — AIOKOTITNG PEUPATOG
€z - Vypina¢

SK—=Vypina¢

sL — Stikalo za vklop

v — Stravas slédzis

EE — Toitelliti

1T — Maitinimo jungiklis
TR — Gli¢ digmesi

SA = Justill ~lida

BO — Prekida¢
HR — Prekida¢ za napajanje
MAK— [NpekunHyBay
R0 — intrerupétor
BG — [NpeBkritoyBaTen Ha
3axpaHBaHeTo

M485100SP

I — Cavo di alimentazione
GB — Supply cable

F — Cable d'alimentation
E — Cable de suministro
PT — Cabo de alimentagao
D — Versorgungskabel

NL - Voedingskabel

No — Forsyningskabel

SE —Matningskabel

FIN — Toimituskaapeli

RU —Kabenb nutaHus

PL —Kabel zasilajacy

GR — KaAwdlo Tpogpodoaoiag
¢z —Napajeci kabel

SK — Napajaci kabel
SL — Napajalni kabel
vV - Piegades kabelis
EE — Toitekaabel

LT — Tiekimo kabelis
TR — Besleme kablosu
SA — L yall JUS

BO — Kabl za napajanje

HR — Opskrbni kabel

MAK- Kaben 3a Hanojysae
RO — Cablu de alimentare
BG - Kaben 3a 3axpaHBaHe

M581000SP

I — Riduttore di pressione
GB — Pressure reducer

F — Réducteur de pression
E — Reductor de presion
PT — Redutor de pressédo

D — Druckverminderer

NL — Druk verlager

NO — Trykkreduksjon

SE — Tryckreducerare

FIN - Paineen alennus

RU — PepgykTOp AaBnexHus
PL —Reduktor cisnienia
GR — MeIwTAG TTiEoNg

€ —Reduktor tlaku

sk — Reduktor tlaku

sL — Reduktor tlaka

v — Spiediena reduktors
EE — Surve reduktor

LT — Slégio reduktorius
TR — Basing districl

SA — Ll (aida

BO — Reduktor pritiska

HR — Reduktor tlaka

MAK— PeflyKTOp Ha NpUTUCOK
RO —Reductor de presiune
BG — PepykTop Ha HansraHe

M03290SP
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i (F) Liste pieces detachees (PL Lista czesci zamiennych S b A
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No

Desc

Code

10

I — Elettrovalvola

68 — Solenoid valve

F - Electrovanne

E — Valvula de solenoide
PT — Valvula solenoide

D — Magnetventil

NL — Magneetventiel

NO — Magnetventil

SE — Magnetventil

FIN— Solenoidiventtiili

RU — ConeHouaHbIi KnanaH

PL — Zawor elektromagnetyczny
GR — HAekTpOpayVNTIKA BaABida
€z - Solenoidovy ventil

SK — Solenoidovy ventil

sL — Elektromagnetni ventil
v — Solenoida varsts

EE — Solenoidventiil

LT — Solenoidinis voztuvas
TR - Selenoid vana

SA— sl Caldl) plea

B0 — Solenoidni ventil
HR — Elektromagnetni ventil

MAK— EnekTpoMarHeTHUOT BEHTUN

RO — Valva selenoida
BG — ConeHoupaeH knanaH

M471109SP

11

I — Scheda principale
GB — Main board

— Tableau principal
— Tablero principal

PT — Placa principal

mm

No — Hovedkort

SE — Moderkort

FIN- Paalevy

RU — OcHOBHas focka
PL — Plyta gtéwna

sk — Hlavna doska

sL— Glavna tabla

v — Galvena parvalde
EE — Pohiplaat

LT — Pagrindiné plokste

B0 — Glavni odbor

HR — Mati¢na ploca
MAK— [naBeH onbop
RO — Placa principala
BG— OcHoBeH 6opp

AW53042SP

NL — Ventilator

€z — Fanousek

SA — e

D — Hauptplatine GR — KUpio oupBouAio TR— Ana kurulu
NL — Hoofdbord € - Hlavni deska SA = Al Al
I = Ventola No—Fan sk — Ventilator B0 — Fan
GB — Fan SE — Flakt SL —Fan HR — Ventilator
F — Ventilateur FIN— Tuuletin v —Ventilators MAK— HaBuBayu
1 2 £ - Ventilador RU — [OKMOHHMK EE —Fann Ro — Ventilator M500292$P
PT — Ventilador PL — Wentylator Lt —Ventiliatorius BG - cheH
D - Ventilator GR — AvepioTrpag TR —fan

13

I = Sensore effetto Hall
GB — Hall effect sensor

F — Capteur a effet hall

E — Sensor de efecto Hall
PT — Sensor de efeito Hall
D - Hall-Effekt-Sensor
NL — Hall-effectsensor

no—Halleffektsensor

st —Halleffektsensor
FIN—Hall-efektin anturi
RU—[laTuymk Xonna
PL—Czujnik Halla

GR —Ai0BNTAPag epé Hall
¢z —Halllv senzor

SK— Hallov senzor

sL— Hallov senzor

v — Hallas efekta sensors
EE — Halli efekti andur

LT - Holo efekto jutiklis
TR —Hall etkisi sensorii
SA—Js il e

BO — Senzor sa Hallovim efektom
HR — Hallov senzor

MAK— CeH3op 3a edpekT Ha cana
Ro — Senzor cu efect Hall

BG — CeHsop ¢ edhekT Ha Xon

M03291SP

14

I — Scheda HF
68 — HF board
F — Carte HF

£ — Tablero de alta frecuencia
PT — placa HF

D — HF-Board

NL — HF bord

No-HF tavle

st —HF-brada
Fn—HF-levy
ru-BY nnata
PL —plyta HF
GR—[TAakéta HF
€2 —HF deska

SK= HF doska
sL— HF doska
w ~ HF plate
EE~ HF plaat

T — HF ploksté
TR~ HF kurulu
SA—HF (slas

BO —HF ploca

HR —HF plo¢a
mAK— HF nnoua
Ro — Placa HF

BG - BY nnatka

AW43042HSP

15

I — Scheda di controllo
GB — Control board

F — Tableau de controle
E — Tabla de control

PT — Painel de controle
D — Steuerplatine

No —Kontrollpanel

SE —Kontrollbord
FIN—Hallintapaneeli

RU —[ynbT ynpaenexus
PL —Tablica sterowania
GR —[Mivakag eAéyxou

sk —Riadiace panel
sL —Nadzorna plosca
v —Vadibas panelis
EE — Juhtpaneel

Lt —Valdymo ploksté
TR —Kontrol Paneli

BO —Kontrolna plo¢a

HR —Upravljacka plo¢a
MAK— KoHTponHa Tabna

RO —Panou de control

BG —Tabno 3a ynpaeneHve

AW53042CSP

NL — Besturingskaart €z —Kontrolni panel SA — oSxill - 5l
I = Filtro EMI NO — EMI-filter sk —EMI Filter B0 — EMI filter
G8 — EMI Filter SE — EMI-filter sL — EMI Filter HR — EMI filtar
F — Filtre EMI FIN — EMI-suodatin w —EMI filtrs MAK— EMW duntep
1 e — Filtro EMI RU — dunbTp anekTpoMarHuTHbIX nomex EE —EMI filter RO — Filtrul EMI
6 PT — Filtro EMI PL —Filtr EMI 1 —EMI filtras BG- EMI countbp AW53042ESP
D - EMI-Filter GR — ®iATpo EMI TR — EMI Filtresi
NL — EMI-filter @ —Filtr EMI SA — EMlzs =

17

I — Scheda alimentatore

GB — Power supply board

F — Carte d'alimentation

E — Tarjeta de alimentacion
PT — Placa de alimentag&o

D — Stromversorgungsplatine
NL — Voedingsbord

NO — Strgmforsyningskort
SE — Stromforsorjningskort
FIN — Virtalahdelevy

RU —[naTa nutaHusa

PL — Plytka zasilajgca

GR —MAakéta Tpopodoaiag
€z —Napajeci deska

sk — Napdjacia doska

sL — Napajacia doska

v — BaroSanas délis

EE — Toiteplokk

LT — Maitinimo ploksté

TR — Gli¢ kaynag! panosu
SA — 3Ll sl Gulae

BO — Plo¢a za napajanje

HR — Plo¢a za napajanje
MAK- Tabna 3a HanojyBame
RO — Placa de alimentare
BG - 3axpaHBalla nnatka

AW53042SSP




EN60974-7

Plasma Torch 40 3M

COoD Description Technical specifications Box
Duty 60%: 40A
Pressure/Pressione: 5 bar
95110 PLASMA TORCH 40 3M Air/Aria 115 L/min 1 pcs
Thickness cut/Spessore taglio:
8-12mm
Position COD Description PCS
1 95111 Plasma electrodes/Elettrodo plasma %10
21,8mm
2 95112 Air diffuser/Diffusore aria X2
Tip/Ugello
3 95113 30A - @ 0,8mm - 17,3mm x10
4 95114 Retaining cap/Ugello esterno x1
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ISO 9001: 2015

GB- EU DECLARATION OF CONFORMITY
This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer. « Product model / Unique identification of the EEE (Electrical and electronic equipment) ' « Name and
address of the manufacturer 2 « Object of the declaration ®+ The object of the declaration described above is in conformity with directive 41 / regulation 42 where possible, compliance is
determined by the EC declarations issued by the suppliers along the raw material supply chain * The object of the declaration described above is in conformity with the relevant
harmonisationlegislation % « Additionalinformation

F- DECLARATION DE CONFORMITE UE

Cette déclaration de conformité est établie sous la seule responsabilité du fabricant. « Modéle de produit / identification unique de I'EEE (équipements électriques et électroniques) ' « Nom et
adresse du fabricant 2  Objet de la déclaration ¢+ L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme & la directive 41 / régulation 42 ol possible la conformité est déterminée par les
déclarations CE émisespar les fournisseurs de la chaine d'approvisionnement des matiéres premiéres « L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme avec la Iégislation
d'harmonisation pertinente ° ¢ Informations supplémentaires ¢

IT - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA UE
La presente dichiarazione di conformita & rilasciata sotto la responsabilita esclusiva del fabbricante. « Modello di prodotto / Identificazione unica dell AEE ' « Nome e indirizzo del fabbricante 2 ¢
Oggetto della dichiarazione 3 « L'oggetto della dichiarazione di cui sopra & conforme alla direttiva 4! / regolamento “2; ove possibile la conformita & determinata dalle dichiarazioni CE rilasciate
dai fornitori lungo la catena di approvvigionamento delle materie prime * L'oggetto della dichiarazione di cui sopra € conforme alla normativa di armonizzazione 5 « Informazioni supplementari 6

E - DECLARACION DE CONFORMIDAD UE
Esta declaracion de conformidad se expide bajo la exclusiva responsabilidad del fabricante. « Modelo de producto / identificacion unica del AEE ' « Nombre y direccién del fabricante 2 « Objeto
de la declaracion 3¢ El objeto de la declaracion descrita anteriormente es conforme con la directiva ! / regulacion #2; cuando sea posible, el cumplimiento esta determinado por
lasdeclaraciones CE emitidaspor los proveedores a lo largo de la cadena de suministro de materia prima ¢ El objeto de la declaracién anterior es de acuerdo con la legislacion de
armonizacion 5 Informacién adicional ©
PT - DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE
Esta declaragdo de conformidade foi emitida e é da inteira responsabilidade do fabricante. « Modelo do produto / Identificagéo do EEE (Equipamento elétrico e eletronico) ' « Nome e enderego
do fabricante 2 » Objeto da declaragéo ® * O objeto da declaragdo acima descrito esta em conformidade com a diretiva 41/ regulamento 42, sempre que possivel, a conformidade ¢ determinada
pelas declaracdesCE emitidas pelos fornecedores ao longo da cadeia de suprimentos de matérias-primas * O objeto da declaragdo acima descrito estd em conformidade com a
legislagdo harmonizada ® -Informag&o adicional ¢
NL - EU CONFORMITEITSVERKLARING
Deze conformiteitsverklaring wordt verstrekt onder de volledige verantwoordelijkheid van de fabrikant. « Product model / unieke identificatie van de EEA (Elektrische en elektronische apparatuur)
1+ Naam en adres van de fabrikant 2 « Voorwerp van de verklaring ® * Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is conform richtlijn 41 / regulatie 42 waar mogelijk wordt de naleving
bepaald door deEG-verklaringen van de leveranciers in de toeleveringsketen van grondstoffen  Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is conform de desbetreffende
harmonisatiewetgeving 5 « Extra informatie &
D- EU Konformitétserklarung
Diese Konformitétserklérung ist unter der alleinigen Verantwortung des Herstellers ausgestellt. « Produktmodell / Eindeutige Identifikation des EEE (Elektro- und Elektronik-Geréte) ' » Name und
Adresse des Herstellers 2+ Gegenstand der Erklarung 3 - Gegenstand der Erkldrung oben beschrieben, ist in Ubereinstimmung mit der Richtlinie 41 / Verordnung *2; wo mdglich wird die
Konformitat von den CEErklarungen der Lieferanten entlang der Rohstoffversorgungskette bestimmt « Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in Ubereinstimmung mit
den entsprechendenHarmonisierungsvorschriften 5 « Zuséatzliche Informationen ¢

NO - EU-SAMSVARSERKLARING
Denne samsvarserkleeringen er utstedt under fabrikantens ansvar. « Produktmodeull/unik identifikasjon til EEE (elektrisk og elektronisk utstyr) 1 « Navn og adresse til fabrikanten 2 « Gjenstand
for erkleering 3 « Gjenstand for erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med direktivet 41 / regulering 2 der det er mulig, bestemmes overholdelsen av EF-erkleeringer utstedt av
leveranderene langsravareforsyningskjeden ¢ Gjenstand for erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med relevant lovgivning S - Ekstra informasjon 6

SE - EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE
Vi som producent garanterar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller och foljer ndmnda standarder och bestammelser. « Produktmodell / unik identification under EEE (Elektrisk och elektronisk
utrustning) * + Namn och address till producenten 2 « Produkt som omfattas av forsékran 3 « Féremalet for forsakran ovan verensstammer med direktivet 4! / férordningen 42 om majligt
bestams dverensstammelse av EG-deklarationer som utfardats av leverantorerna langs ravaruforsorjningskedjan ¢ Produkten som omfattas av ovanstaende forsakran Gverensstammer med
berdrd harmoniseringslagstiftning® — Tillaggsinformation

DK - EU OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Denne overensstemmelseserkleering er udstedt under producentens eneansvar. « Produktmodel / unik identifikation iht. EEE (elektrisk og elektronisk udstyr) * « Navn og adresse pa producenten
2« Erkleeringens genstand 3 + Formalet med ovennaevnte erkleering er i overensstemmelse med direktiv 41 / regulering 42; hvor det er muligt, bestemmes overholdelsen af de EF-erkleeringer,
der er udstedt afleverandgreme langs ravareforsyningskeeden « Formalet med ovennaevnte erklaering, er i overensstemmelse med den relevante harmoniseringslovgivning s « Yderligere
information ©

FIN - EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
Tama vaatimustenmukaisuusvakuutus annetaan yksinomaan valmistajan vastuulla. * Tuotemalli/ séhko- ja elektroniikkalaitteen yksiléllinen tunniste * « Valmistajan nimi ja osoite 2 * Vakuutuksen
kohde 3 « Ylla kuvattu vakuutuksen kohde on yhdenmukainen direktiivin *' /asetus *2 kanssa; mahdollisuuksien mukaan vaatimustenmukaisuus maaritetdan raaka-aineiden
toimitusketjun toimittajienantamilla EY-ilmoituksilla « Y1I& kuvattu vakuutuksen kohde on yhdenmukainen asiaankuuluvan yhdenmukaistamislainsdddénnén kanssa 5 — Lisatietoja

RO - DECLARATIE DE CONFORMITATE
Aceasta declaratie de conformitate este emisa pe raspunderea exclusiva a producatorului. « Modelul produsului / Identificarea unica EEE (echipamente electrice si electronice) ' « Denumirea
si adresa producatorului 2« Obiectul declaratiei ® » Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu directiva 4! /regulament 42 atunci cand este posibil, respectarea este
determinaté de declaratileCE emise de furnizori de-a lungul lantului de furnizare de materii prime « Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu legislatia armonizata 5 «
Informatii suplimentare 6

PL - DEKLARACJA ZGODNOSCI UE
Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wytaczng odpowiedzialno$¢ producenta. « Model produktu/niepowtarzalny identifikator AEE '+ nazwa i adres fabrykanta 2« przedmiot
deklaracji 3 * przedmiot deklaracji zgodny z dyrektywa *' / rozporzadzenie 42 Unii Europejskiej; tam, gdzie to mozliwe, zgodnos¢ jest okreslona w deklaracjach WE wydanych przez
dostawcow wzdtuz tancuchadostaw surowca * przedmiot deklaracji jest zgodny z harmonizacja prawodawstwa ¢ - informacje dodatkowe ©

GR - UE AfAwon Zuppdpewong

Autfi n dRAwan xopnyeiTal yévo amd Tov KATaoKeuaaoTh Tou unxavipaTog. « Movrého mpoidvtog / Movadiki Tautotroinan améd EEE (HAekTpikég kal nAekTpovikéG guakeuég) '+ Ovopa kal
B1glBuvaN KATAOKEUADTH 2 » AvTiKeievo diAwang 3 « To avTikeiuevo SMAWaNG va Teplypd@eTal GUMPWVA LE TIG 0dNyieg 41 / kavoviapog *2 tou eival duvardv, n cuppopewan kabopidetal
amé TG dnAwaoeig EK tou ekdidouv ol pounBeuTég kardl prikog ¢ aAuaidag podiacuol TpwTwy UAWY * To avTikeievo TG SHAwaNG evapuoviletal aUP@wva e TNV OXETIKY vopoBeaia 5
* ZUPTTANPWATIKA TTANpogopia &

HU - EU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
Ezt a megfelel6ségi nyilatkozatot a gyarté kizarélagos feleldsségével adja ki. « Az EEK (Elektromos és elektronikus késziilék) Termékszama / Egyedi azonositdja ' « A gyartd neve és cime 2+ A
nyilatkozat targya 3« A fenti nyilatkozat targya megfelel a vonatkozé EU iranyelvnek 41 / rendelet 42; ahol lehetséges, a megfelelést a nyersanyag-ellatasi lanc mentén a beszallitok altal kiadott
EK-nyilatkozatokhatarozzak meg ¢ A fenti nyilatkozat targya megfelel a ré vonatkozé jogharmonizacionak 5 « Tovabbi informéaciok




CZ - EU-prohlaseni
Toto prohl&3eni je vystaveno zodpovédnym vyrobcem. « Typ vyrobku / jednoznacna identifikace EEE (elektrické- a elektronické zafizeni-stroje) ' Nazev a adresa vyrobce 2 « Pfedmét prohlaseni
3« Pfedmét prohlaseni nahofe uvedeny je v souladu se smérnici 4! / nafizeni #2; pokud je to mozné, je shoda uréena prohlasenimi ES vydanymi dodavateli v dodavatelském fetézci
surovin ¢ PfedmétprohlaSeni nahofe uvedeny je v souladu s odpovidajici pfedepsanou shodou (normou) 5 « Dodateéné informace ¢

SK - EU VYHLASENIE O ZHODE
Toto vyhlasenie o zhode sa vydava na vyhradnu zodpovednost vyrobcu. « Model vyrobku / Jedineéna identifikacia EEE (elektrického a elektronického vybavenia) * « Meno a adresa vyrobcu 2 «
Predmet vyhlasenia 3 « Predmet hore uvedeného vyhlasenia je v zhode so smernicou 4! / nariadenie 42 pokial je to mozné, sulad sa uréuje vo vyhlaseniach ES vydanych dodavatelmi v
dodavatelskom retazcisurovin « Predmet hore uvedeného vyhlasenia je v zhode s prisluSnymi harmonizacnymi pravnymi predpismi 5 « Dodatoéné informéacie ¢

LV - ES atbilstibas deklaracija
S athilstibas deklaracija ir izdota uz pilnu razotaja atbildibu. « Produkta kods / Unikals identifikacijas numurs, kas ir elektroinstrumentiem un elektroiekartam  « Nosaukums un razotaja adrese 2
+ Deklargjamais priek$mets 3 » Augstak minétais deklargéjamais priekSmets ir saskana ar attiecigajam direktivam 41/ regula *; ja iespgjams, atbilstiou nosaka ar EK deklaracijam, ko izejvielu
piegades kede izsniedz piegadataji « Augstak minétais deklaréjamais priekSmets ir saskana ar attiecigajiem tiestbu aktiem 5 « Papildinformacija ¢

EE - EL VASTAVUSTUNNISTUS
Kéesolev vastavus tunnistus on vélja antud tootja ainuvastutusel.  Tootemudel / EEE (elekiri- ja elektroonikaseadmete) ainulaadne identifitseerimistunnus ' « Tootja nimi ja aadress 2 * Tunnistuse
objekt 3 « Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab direktiivile 41 / maarus “2; voimaluse korral maaratakse vastavus kindlaks EU deklaratsioonidega, mille valjastavad tarnijad kogu tooraine
tarneahelas « Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab vastavatele Uhtlustatud digusaktidele ® « Lisateave ©

LT - ES ATITIKTIES DEKLARACIJA
Si atitikties deklaracija yra parengta gamintojo, priimanéio u ja pilng atsakomybe. * Produkto modelis / Unikali EEE (Elektros ir elektronikos jrangos) identifikacija ' + Gamintojo pavadinimas ir
adresas 2 « Atitikties deklaracijos objektas 3 « Deklaracijos objektas, aprasytas auksciau atitinka direktyva ! / reglamentas +2; jei jmanoma, atitiktis nustatoma pagal EB deklaracijas, kurias
iSduoda zaliavy tiekimograndinéje esantys tiekéjai  Deklaracijos objektas aprasytas auk$ciau atitinka darniyjy standarty kriterijus 5 ¢ Papildoma informacija ©

RUS (PYC) - EU IEKNAPALINA COOTBETCTBMA
Hacroslwas aeknapauus COOTBETCTBUS SBMSETCS 3asBNEHMEM MPOW3BOAMTENS MOA €ro MOMHYK OTBETCTBEHHOCTb. * HaumeHoBaHue mopenu / YHukanbHas ugeHTudukaums EEE
(OnexTpuyeckoe n anekTpoHHOe obopyaoBaHKe) ' « HanmeHosaHve v appec nponssoanTens 2 » ObbekT Aeknapaum 3 « OBbekT feknapaLyi, onucaHHbI BbllLe, COOTBETCTBYET [upekTnae’!
| pernameHTy %, roe 31O BO3MOXHO, COOTBETCTBME Onpedensetcs Aeknapauusmu EC, BbinylieHHbIMK NOCTaBLMKaMu MO BCEW Lenouke moctaBok cbipbsi © OGBEKT feknapauuy,
OMNCaHHbIA BbILLE,COOTBETCTBYET E/CTBYIOLLEMY 3aKOHOAATENLCTBY NO rapMOHM3aLyK 5 « [lononHuTensHas nHdopmaLms ©

BG (Br) - EO JEKNAPALIA 3A CbOTBETCTBME
Taan Aeknapauus 3a CbOTBETCTBYE Ce 13AaBa W3LANO0 Ha OTFTOBOPHOCTTa Ha npounasoauTens. « Moaen npoaykT / YHukanHa ngeHtvdukaums Ha EEO (Enextpuyecko 1 enektpoHHo obopynsaHe)
1+ e v appec Ha Npou3BoauTens 2 « MpeaMeT Ha feknapauysta 3 « MpeAMeTbT Ha AeknapaLusTa, on1caH Mo-rope, € B CbOTBETCTBUE ¢ [upekTusa 4!/ perynpoBaHue 42, Kbaeto e
Bb3MOXHO, CNIia3BaHeTo ce onpeaens oT Aeknapauuute Ha EO, nsnafeHn oT fOCTaBYMLyTE MO BepuUraTa Ha JOCTaBKW HA CypoBUH * [peaMeTT Ha AeknapauumsTa, onucaH no-rope, e B
CbOTBETCTBME C MPUMOXMMOTO 3aKOHOAATENCTBO 3@ XapMOHM3aLys 5 « [lombnHUTenHa uHdopmaLms ©

) TK- UYGUNLUK AB BEYANI ) .
Bu uygunluk beyani sadece Ureticinin sorumlulugu altinda diizenlenir. « Uriin Modeli/Elektronic ve Elektronic Ekipmanin (EEE) Model Numarasi * « Ureticin tinvan ve adresi 2 « Beyan Edilen Uriin
3« Yukarida tanimlanmis beyanin driin, direktif ile uyunludur 41/ diizenleme *% miimkiin oldugunda, tedarikgiler tarafindan hammadde tedarik zinciri boyunca verilen EC beyannamelerine
uygunluk belirlenir * Yukarida tanimlanmis beyanin trin, ilgili mevzuat ile uyunludur 5 « Ek bilgi ¢

HR - EU izjava o sukladnosti
Ova izjava o sukladnosti izdana isklju¢ivom pod odgovorno$¢u proizvodaca. « Model Proizvod / Jedinstveni identifikacijski broj od EEO (elektricne i elektroniCke opreme) ' « Naziv i adresa
proizvodada 2 « Predmet deklaracije 3+ Predmet deklaracije je prethodno opisan u skladu s Direktivom 41 / uredba 42; tamo gdje je to moguce, uskladenost je odredena EC izjavama koje su
dobavljaéi dali ulancu opskrbe sirovinama « Predmet deklaracije prethodno je opisan u skladu s vaze¢im propisima za uskladivanje 5 » Dodatne informacije 6

Sl- UE Izjava o skladnosti

Ta izjava o skladnosti je izdana na lastno odgovornost proizvajalca. « Model izdelka / Edinstvena identifikacija EEO (elektricne in elektronska oprema) ' » Naziv in naslov proizvajalca 2 « Predmet
izjave 3 « Predmet izjave opisan zgoraj je v skladu z direktivo 4! /uredba *2; kjer je to mogode, skladnost doloca izjava ES, ki jo izdajo dobavitelji v dobavni verigi surovin « Predmet izjave
opisan zgoraj je vskladu z zakonodajo 5 * Dodatne informacije

I'b - EY AEKNAPALINJA 3A COOBPA3HOCT
Osaa u3jaBa 3a C00BPa3HOCT Ce 13aaBa nog eanHCTBEHA OArOBOPHOCT Ha MPOM3BOANTENOT. * Mogen IMpoussoa / EanHcTeeHa naeHtudmkaupja Ha EEE (EnektpuyHa u enekTpoHcka onpema)
1+ e v agpeca Ha npou3soauTenoT 2 « MpeameT Ha feknapaumjata 3 « LienTa Ha AeknapaliyjaTa onuLiaHa norope € Bo COrNacHocT co [upexTusata 1/ perynatuea 42; Tamy kafie LWTo e
MOXHO, ycornaceHocTa ce yTBpayBa co Aeknapauunte Ha EK nsnapeqn on nobasyBaunTe AOMK CMHYMPOT Ha CHabpyBatse cO CypoBuHW * [MpeameT Ha feknapauujata onuwaHa
norope e BO COrMACHOCT CO peneBaHTHaTa 3akoHCKa perynatuea 3a ycornacysatse 5 « [ononHuTenHn nHgopmatmm &

BA - IZJAVA O USKLADENOSTI
Ova izjava o uskladenosti izdata je pod jedinstvenom odgovorno$¢u proizvodaca. « Model proizvoda / Unikatna identifikacija od EEE (elektricna i elektronska oprema) * « Ime i adresa prozvodaca
2.+ Predmet izjave 3 « Predmet izjave opisan iznad je u u skladu sa direktivom 4* / uredba 42; gdje je to moguce, uskladenost je odredena EC izjavama koje su dobavljaci izdali duz lanca
opskrbe sirovinamae Predmet izjave opisan iznad je u skladu sa zakonskim odredbama 5 « Dodatne informacije
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1. PLASMA 40 /53185

2. AWELCO Inc. Production S.p.A. - 83040 - Conza d. C. - Italy - email: info@awelco.com - phone: +39 0827 363601 - fax: +39 0827 36940

3. WELDING MACHINE

4.1 LVD 2014/35/EU Low Voltage Directive 4.2

EMC 2014/30/EU  Electromagnetic Compatibility Directive
RoHS Il 2011/65/EU Restriction of Hazardous Substances Directive

RoHS 11 2011/65/EU Annex II: Delegated Directive (EU) 2015/863

5. LVD IEC 60974-1:2021 - EN 60974-1:2018/A1:2019
EMC IEC 60974-10:2020 - EN 60974-10:2014

6. S
\ﬂﬁu\wk VColddus Conza d. C., 2211112023

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

The welding machine does not fall within the requisites of IEC/EN 61000-3-
12 standard. Should it be connected to a public mains system, it is the
installer’s responsibility to verify that the welding machine itself is suitable for
connecting to it (if necessary, consult the distribution network company).

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 'uso
domestico.

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

Appareils de classe A: Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique de
produit pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage
professionnel. La conformité a la compatibilité électromagnétique dans les immeubles
domestiques et dans ceux directement raccordés a un réseau d’alimentation basse tension des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

Le poste de soudage ne répond pas aux exigences de la norme IEC/EN
61000-3-12 En cas de raccordement de ce dernier a un

réseau d’alimentation publique, I'installateur ou I'utilisateur sont tenus de
vérier la possibilité de branchement du poste de soudage

(s’adresser si nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

Aparato de clase A: Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto
para su uso exclusivo en ambiente industrial y con objetivos profesionales. No se asegura el
cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los ediycios domésticos y en los
directamente conectados a una red de alimentacion de baja tension que alimenta los edipcios
para el uso doméstico.

La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12. Si
ésta se conecta a una red de alimentacion publica, es responsabilidad del
instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora (si
es necesario, consultar con el gestor de la red de distribucion).

Gerat der Klasse A: Diese SchweilBmaschine geniigt den Anforderungen des

technischen Produktstandards fiir den ausschlieRlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu
beru-ichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertréglichkeit in Wohngeb&auden

einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt tber das 6ffentliche Niederspannungsnetz versorgt
werden, ist nicht sichergestellt.

Die SchweilRmaschine gentigt nicht den Anforderungen der Norm IEC/ EN
61000-3-12. Wenn sie an ein éentliches Versorgungsnetz angeschlossen
wird, hat der Installierende oder der Betreiber pichtgeman unter seiner
Verantwortung zu prifen, ob die Schweillmaschine angeschlossen werden
darf (falls erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

STot CBapOYHbIV annapaT COOTBETCTBYET TEXHUYECKUM CTaHAapTaM Ha Npoaykuuio. Ang
UCKNK4YNTENBbHOrO UCNosib3oBaHUs B I'IpOMbILUJ'IEHHOVI cpege u ans I'IpO(*)eCCVIOHa]'IbHOI’O
uenei. 31o He rapaHTupyet cobniogeHne SJTIEKTPOMArHUTHbIX COBMECTUMOCTbL B JOMALLUHNX
YCNoBuAX U HENOCPEACTBEHHO B NOMELLEHUAX NOLKIMHOYEHbI K HW3KOBOMbLTHOW CUCTEME
GﬂeKTpOCHaG)KeHMﬂ, nuTatoLen 3gaHus Ans 6bITOBOro UCNOMb30BaHUs.

CBapOYHbIN annapar He COOTBETCTBYET TPEDOBaHWAM CTtanfapta IEC/ EN
61000-3-12. [JorkeH N oH GbiTb NOAKIOYEH K CETU 06LLEero nonb3oBaHns
CWUCTEMbI, YCTAHOBLLMK HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a NPOBEPKY NPUrOAHOCTU
camoro CBapoYHOro annapara As1s NoAKIYeHUs K HeMy (Npu HeobxoaumMocT
NPOKOHCYNLTUPYWNTECH C pacrnpeaenuTenbHasi ceTeBast KOMNaHus).

Aparelho de classe A: Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico

de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com pnalidade proussional. Ndo é
garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacéo de baixa tensdo que alimenta os
edificios para o uso doméstico.

O aparelho de soldar ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000- 3-
12 Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagédo publica, o instalador ou
o utilizador séo responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa
ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuicado).

AuTA N pnxavr ouykKOAANONG CUPHOPPWVETAI PE TO TEXVIKG TTPOTUTIA TTPOIOVTWV Yia
QATTOKAEIOTIKA XPrion o€ Blounxaviko TePIBAAAOV Kal yia eTTAYYEAPATIEG OKOTTOI. Agv BIaoQaAIlEl
TN CUPPOPPWON PE TNV NAEKTPOPAYVNTIKH CUMBATOTNTA O€ OIKIOKEG KATOIKIEG KOI XWPOUG
ouvOEdEPEVO O GUOTNHA TPOPOBOTiag XapNAAG TAoNG TTOU TPOPOJOTE! KTipIA YIO OIKIAKHA
xenon.

N PnxavA ouykOAANoNg dev EUTTITITEI OTIG ATTAITACEIG Tou TTpoTuTiou IEC / EN
61000-3-12. Mpétrel va ouvdedei o€ dnudoio dikTuo cUoTNua, gival eudivn
TOU £YKATAOTATN va eTTaAnBevoel 6T n idia n pnxav ouykOAAnong ivai
KOTAAANAN yia gUvdeon o€ auTryv (€4v gival aTTAPAITNTO, CUPBOUAEUTEITE TO
TNV eTaIpEia SIKTUOU SIAVOUAG).

Apparatuur van klasse A: Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is
niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks
verbonden zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik
voedt.

De lasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar

voedingsnet, behoort het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de
gebruiker om te veriéren of de lasmachine kan worden

aangesloten (indien nodig, de exploitant van het distributienet raadplegen).

Aparat de clasa A: Acest aparat de sudura corespunde cerinelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este asigurata
corespondena cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuine si in cele conectate
direct la o reea de alimentare de joasa tensiune care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

Aparatul de sudura nu se incadreaza in cerintele standardului IEC/EN
61000-3-12. In cazul in care este conectat la o retea publica, este
responsabilitatea instalatorului sa verifice daca aparatul de sudura in sine
este adecvat pentru conectarea la acesta (daca este necesar, consultati
compania retelei de distributie).

Apparat av klass A: Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter som

endast &r avsedda att anvandas inom industrin och for professionellt bruk. Overensstammelse
med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som &r direkt
kopplade till ett elnat med lagspanning fér eldistribution till hushallsbyggnader

garanteras inte.

Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12. Om den
ansluts till ett elnat for allman elférsérjning &r det installatérens

eller anvandarens ansvarighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (om
nddvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperator).

Apparat av klasse A: Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske
standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger med leiligheter
eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav spenning som forsyner
bygningene med leiligheter.

Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12. Hvis
den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installatgren eller brukeren
ansvarlig for & kontrollere at sveisebrenneren kan koples (hvis ngdvendig,
konsulter distribusjonsnettets distributer).

A-luokan laitteistot: Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéaristossa

ja ammattikayttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknisté standardia. Sahkémagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskayttéén varattuun matalajannitteiseen séhkéverkkoon
suoraan kytketyissa rakennuksissa.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia. Mikali laite
kytketdéan julkiseen séahkdverkkoon, on asentajan tai

kayttajan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittéda siihen (kysy
neuvoa tarvittaessa séhkdnjakeluverkon hoitajalta).

Zarizeni tridy A: Tento svarovaci pristroj vyhovuje poZadavkum technického

standardu vyrobku urceného pro vyhradni pouziti v prumyslovém prostredi, k profesionalnim
ucelum. Neni zajiStena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v

budovach primo pripojenych k napajeci siti nizkého napeti, kterd zasobuje budovy pro domaci
pouziti.

Svarovaci pristroj nesplnuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri
pripojeni k verejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel

odpovida za overeni toho, zda Ize svarovaci pristroj pripojit (dle potreby musi
konzultovat spravce rozvodné site).

Zariadenie triedy A: Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu
vyrobku, urceného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne tcely.
Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach priamo
pripojenych k napajacej sieti nizkeho napétia, ktoré zasobuje budovy pre domace pouZzitie.

Zvaraci pristroj nesplna poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri pripojeni
k verejnej napéjace;j sieti inStalatér, alebo uzivatel,

zodpoveda za overenie toho, ci je mozné zvaraci pristroj pripojit (podla
potreby musi konzultovat spravcu rozvodnej siete).

Naprava A razreda: Varilni aparat je skladen z zahtevami tehnicnega standarda izdelka, ki je
izdelan izkljucno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Elektromagnetska
zdruZljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno napajalno
omreZzje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12. Ce ga
povezemo Vv javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesca

ali uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (ce
je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega

omrezja).

Ure.aj klase A: Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda

proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamci se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav
napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12. Ako se
stroj spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili

operater koji upotrebljava stroj mora provijeriti da li se stroj za varenje moze
spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja

mrezom).
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AKklases iranga: Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniu standartu reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems i$skirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramonineje
aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinese patalpose arba
vietose, kur iranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos itampos maitinimo tinklo, skirto buitinems
reikmems.

Suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamu
reikalavimu. Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros
maitinimo tinklo, atsakomybe uz patikrinima, ar suvirinimo aparatas gali
buti prijungiamas tenka instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia,

kreiptis i energijos tinklu paskirstymo valdytoja).

A klassi seade: Kéesolev keevitusseade vastab nbuetele, mille tehniline standard

satestab ainult todstuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline Ghilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse madalpinge
vorku Uhendatud hoonetes.

Keevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 néuetele. Juhul kui
seade Uhendatakse Uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal

voi kasutajal kohustus kontrollida, kas keevitusseadme tohib antud
vérguga Uhendada (vajadusel votke Uhendust elektriettevotte
esindusega).

A klases aprikojums: 8T metinaSanas iekarta atbilst produktu tehniskajiem standartiem, kas
paredzéti lieto$anai tikai rlpnieciska vidé un profesionaliem mérkiem. Tas nenodro$ina
atbilstibu elektromagnétiskajai savietojamibai majsaimniecibas majoklos un telpas, kas ir tiesi
savienotas ar zemsprieguma elektroapgades sistému, kas baro majas sadzives vajadzibam.

Metinasanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot metinaSanas aparatu pie nerupnieciska baroSanas

tikla, montetaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta
pievienot (nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar sadales

tikla parstavi).

Tasn 3aBapbYHa MalUMHa OTrOBaps Ha TEXHWYECKWUTe CTaHAapTKU 3a NPOAYKTU 3a
M3KNIOYMTENHO M3non3sBaHe B MHAYCTpuanHa cpeaa u 3a npogecnoHanHmy uenu. To He
rapaHTipa CbOTBETCTBME C €MEKTPOMArHUTHUTE CbBMECTVMOCT B GUTOBU XXMUNULLA U AUPEKTHO
B MOMeLLEeHNsl CBbP3aH KbM 3axpaHBallia CYCTEMA 3a 3axpaHBaHe C HUCKO HamnpexeHve 3a
AomaluHa ynoTtpeba.

3aBapbyHaTa MalvHa He nonaga B uanckeaHusTa Ha IEC / EN 61000-
3-12 ctaHpaprt. TpsibBa nu fa e cBbp3aH KbM 0bLecTBeHa

Mpexa OTFOBOPHOCT Ha MHCTanaTopa e Aa NnpoBepu Aanu camara
3aBapbyHa MallVHa e NoAxoAsila 3a CBbp3BaHe KbM Hesl (ako e
HeobxoaMMOo, KOHCYNTMpanTe ce KoMnaHusATa 3a AucTpubyTopcka

Aparatura klasy A: Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego

produktu przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnosc z wymogami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podtaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku
domowego.

Spawarka nie spetnia wymogoéw normy IEC/EN 61000-3-12. W przypadku
podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowiazkiem

instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zostac
do niej podfaczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sie z
przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia dystrybugiji).

Bu kaynak makinesi teknik urtin standartlarina uygundur. endustriyel bir ortamda 6zel kullanim
ve profesyonel amaglar. Elektromanyetik ile uyumlulugu garanti etmez

konutlarda ve dogrudan binalarda uyumluluk binalari besleyen bir disik voltajli glic kaynagi
sistemine bagl ev igi kullanim igin.

kaynak makinesi IEC / EN 61000-3-12 standardinin sartlarina girmez.
Halka agik bir sebekeye baglanmali mi

sistemde, kaynak makinesinin kendisine baglanmaya uygun olup
olmadigini dogrulamak montajcinin sorumlulugundadir (gerekirse,
dagitim agi sirketi).
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Ovaj aparat za zavarivanje je u skladu sa tehni¢kim standardima proizvoda za ekskluzivnu
upotrebu u industrijskom okruzenju i za profesionalce svrhe. Ne osigurava uskladenost s
elektromagnetskim kompatibilnost u kuénim stanovima i direktno u prostorijama

spojen na niskonaponski sistem napajanja zgradama za domacu upotrebu.

aparat za zavarivanje ne spada u zahtjeve standarda IEC / EN 61000-3-
12. Treba li ga prikljuéiti na javnu mrezu

Odgovornost instalatera je da provijeri je li sam aparat za zavarivanje
prikladan za spajanje na njega (ako je potrebno, obratite se

kompanija distributivne mreze).

OBaa MalliMHa 3a 3aBapyBaH-e e BO COMMacHOCT CO TEXHWUYKWUTE CTaHAapau Ha NpousBoanTe 3a
€KCKMy3nBHa yrnoTpeba Bo MHAYCTPUCKO OMKPYXKyBake 1 3a NpocecnoHanHo uenu. He
rapaHTUpa YCOrnaceHoCT CO eNneKkTPOMarHeTHOTO KOMMNaTUBUNHOCT BO

[OMALLHUTE XMBEanuLLITa U BO NPOCTOPUNTE [UPEKTHO NMOBP3aH CO HWCKOHAMOHCKW CUCTEM 3a
HarojyBatrbe LUTO M XpaHu 3rpaauTe 3a AoMallHa ynotpeba.

MallvMHaTa 3a 3aBapyBatbe He cnara Bo pekBuautute Ha IEC / EN 61000-
3-12 crangappgort. lanu Tpeba Aa 6Guae noBp3aH co jaBHa

Mpexa CUCTeM, OATOBOPHOCT Ha MHCTanaTepoT e Aa NpoBepu Jdanm
camaTa MalluHa 3a 3aBapyBah-€ e NorogHa 3a NoBp3yBake CO Hea
(nokonky e noTpebHO, KOHCYNTUPajTe CekoMnaHuja 3a AMCTPUOYTBHA
mMpexa).

A osztalyu berendezések: Ez a hegesztégép megfelel a miiszaki szabvany kévetelményeinek
termék kizarolag ipari kdrnyezetben és professzionalis hasznalatra. Nincs biztositva az elektromag-
neses Osszeférhetéségnek valé megfelelés a haztartasi éplletekben és kozvetlentil azokban
alacsony fesziiltség(i dramellaté haldzatra csatlakozik, amely az épiileteket haztartasi hasznélatra
latja el.

A hegesztégép nem felel meg az IEC / EN 61000-3-12 szabvany
kévetelményeinek.Maganyilvanos aramellaté halézatra csatlakozik, az
On felelésségeA telepité vagy a felhasznalé ellendrizze, hogy a
hegeszt6gép lehet-e csatlakoztatva (szlikség esetén forduljon az
elosztohalozat-lizemeltetéhoz).




IT - Garanzia: La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento del prodotto e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si
deteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione entro 24 MESI dalla data di vendita del prodotto comprovata sul garanzia certificato per paesi della
comunita europea ed entro 12 MESI per paesi extracomunitari. La durata della garanzia legale potrebbe variare in base al paese, si prega di fare riferimento alle leggi in
materia di garanzia del proprio paese o regione. Gli inconvenienti derivati da un’errata utilizzazione, manomissione od incuria, danni da trasporto sono esclusi dalla
garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO ASSEGNATO
(previo accordo con I'azienda) e verranno restituite in PORTO FRANCO se la garanzia & applicabile. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino
o bolla di consegna menzionante I'articolo.

EN - Warranty: The manufacturer is guarantor of the proper functioning of the product and undertakes to carry out for free the replacement of the pieces that deteriorated
due to poor material quality or for construction defects within 24 months from the sale date of the proven product certified for European Community countries and within
12 months for non-EU countries. The legal guarantee duration may vary based on the country, please refer to the guarantee laws of its country or region. The
drawbacksderived from an incorrect use, tampering or neglect, transport damage is excluded from the warranty. Furthermore, all responsibility for all direct and indirect
damages isdeclined. Products sent for warranty service must be shipped to the designated location (as agreed upon with the manufacturer) and will be returned
carriage-paid if thewarranty is applicable. The warranty certificate is valid only if accompanied by a receipt or delivery note that mentions the item.

FR - Garantie: le fabricant est garant du bon fonctionnement du produit et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des piéces détériorées pour une mauvaise
qualité de matériau ou des défauts de construction dans un délai de 24 mois a compter de la date de vente du produit éprouvé certifié pour 'Europe Pays communautaires
et dans les 12 mois pour les pays non membres de I'UE. La durée de la garantie juridique peut varier en fonction du pays, veuillez vous reporter aux lois de garantie de
son pays ou de son région. Les inconvénients dérivés d'une utilisation incorrecte, d'une altération ou d'une négligence, des dégats de transport sont exclus de la garantie.
En outre, toutes les responsabilités de tous les dommages directs et indirects sont refusés. Les machines fabriquées, bien que sous garantie, doivent étre envoyées dans
I'entreprise attribuée (par accord avec la Société) et seront retournées a Porto Franco si la garantie est applicable. Le certificat de garantie n'est valide que s'il est
accompagné d'une réception ou d'une bulle de livraison mentionnant I'article.

ES - Garantia: El fabricante garantiza el correcto funcionamiento del producto y se compromete a llevar a cabo de forma gratuita el reemplazo de las piezas deterioradas
por mala calidad del material o por defectos de construccion, dentro de los 24 meses desde la fecha de venta del producto indicado en el certificado para los paises de la
comunidad Europea. y dentro de los 12 meses para paises que no son de la UE. La duracion de la garantia legal puede variar segun el pais, consulte las leyes de garantia
de su pais o region. Los inconvenientes derivados de un uso incorrecto, manipulacién o negligencia, el dafio de transporte se excluyen de la garantia. Ademas, se rechaza
toda la responsabilidad de todos los dafios directos e indirectos. Las maquinas devueltas, aunque en garantia, deberan ser enviadas al sitio designado (despues de
concordarlo con la empresa) y se devolvera en Porto Franco si la garantia es aplicable. El certificado de garantia es valido solo si se acompafia del recibo o la factura de
entrega mencionando el articulo.

PT - Garantia: o fabricante é garantidor do funcionamento adequado do produto e compromete-se a realizar gratuitamente a substituicdo das pegas que se deterioraram
para ma qualidade de material ou para defeitos de construgdo dentro de 24 meses a partir da data de venda do produto comprovado certificado para o produto Paises
comunitarios e no prazo de 12 meses para os paises ndo pertencentes a UE. A duragdo da garantia legal pode variar com base no pais, consulte as leis de garantia de
seu pais ou regido. As desvantagens derivadas de um uso incorreto, adulteracdo ou negligéncia, o dano de transporte é excluido da garantia. Além disso, toda a
responsabilidade por todos os danos diretos e indiretos é recusada. As maquinas feitas, embora sob garantia, devem ser enviadas no compromisso atribuido (por acordo
com a empresa) e serdo devolvidos no Porto Franco, se a garantia for aplicavel. O certificado de garantia é valido somente se acompanhado de recibo ou bolha de
entrega mencionando o artigo.

DE - Garantie: Der Hersteller ist der Garant fir das ordnungsgemafe Funktionieren des Produkts und verpflichtet sich, den Austausch der Stiicke freizusetzen, die sich
fur schlechte Materialqualitat oder fir Bauunféltigungen innerhalb von 24 Monaten ab dem Verkaufsdatum des bewahrten Produkts fiir europaisch verschlechtert
Gemeinschaftslander und innerhalb von 12 Monaten fir Nicht-EU-Lander. Die Rechtsgarantie-Dauer kann je nach Land variieren, wenden Sie sich bitte an die
Garantiegesetze seines Landes oder der Region. Die von einer falschen Verwendung, Manipulation oder Vernachlassigung stammenden Nachteile, Transportschaden,
ist von der Garantie ausgeschlossen. Darlber hinaus wird die gesamte Verantwortung fiir alle direkten und indirekten Schaden abgelehnt. Die Maschinen machten, obwohl
unter Garantie in das Unternehmen (nach Vereinbarung mit dem Unternehmen) gesendet werden und in Porto Franco zurlickgegeben werden, wenn die Garantie
anwendbar ist. Das Garantiezertifikat ist nur glltig, wenn sie mit Erhalt oder Lieferblasen begleitet wird, die den Artikel erwahnen.

NL - Garantie: de fabrikant is garant van de goede werking van het product en verbindt zich ertoe om de vervanging van de stukken te vervullen die verslechterde voor
slechte kwaliteit van materiaal of voor bouwdefecten binnen 24 maanden na de verkoopdatum van het bewezen product gecertificeerd voor Europees Landen van de
Gemeenschap en binnen 12 maanden voor niet-EU-landen. De wettelijke garantieduur kan variéren op basis van het land, raadpleeg de garantiewetten van het land of
de regio. De nadelen afgeleid van een onjuist gebruik, knoeien of verwaarlozing, vervoer schade is uitgesloten van de garantie. Bovendien wordt alle verantwoordelijkheid
voor alle directe en indirecte schade afgenomen. De machines gemaakt, hoewel in de garantie, moeten worden verzonden in de toegewezen onderneming (bij
overeenkomst met het bedrijf) en zullen worden geretourneerd in Porto Franco als de garantie van toepassing is. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien vergezeld
van ontvangst of leveringbel die het artikel wordt vermeld.

NO - Garanti: Produsenten er garanti for riktig funksjon av produktet og forplikter seg til & utfare for & frigjere erstatningen av brikkene som forverres for darlig kvalitet pa
materialet eller for byggdefekter innen 24 maneder fra salgsdatoen for det paviste produktet sertifisert for europeisk Fellesskapsland og innen 12 maneder for ikke-EU-
land. Den juridiske garantiets varighet kan variere basert pa landet, se garantisloven i sitt land eller region. Ulempene som er avledet av feil bruk, manipulering eller
forsemmelse, transportskader er utelukket fra garantien. Videre avvises alt ansvar for alle direkte og indirekte skader. Maskinene som er gjort, selv om det er under
garantien, ma sendes i foretaket tildelt (etter avtale med selskapet) og vil bli returnert i Porto Franco dersom garantien gjelder. Garantifertifikatet gjelder kun hvis det er
ledsaget av kvittering eller leveringsboble som nevner artikkelen.

SV - Garanti: Tillverkaren &r garant fér produktens funktion och atar sig att utféra den fria utbytet av de stycken som forsamrats for dalig kvalitet pa material eller fér
byggfel inom 24 manader fran forsaljningsdatum for den beprévade produkten som &r certifierad for europeisk Gemenskapslander och inom 12 manader for 1ander utanfor
EU. Den réttsliga garantivan kan variera beroende pa landet, se garantislagarna i sitt land eller region. Nackdelarna som harror fran en felaktig anvandning, manipulering
eller forsummelse, transportskador ar utesluten fran garantin. Vidare avvisas allt ansvar for alla direkta och indirekta skador. Maskinerna, &ven om det under garanti maste
skickas i det atagande som tilldelats (genom 6verenskommelse med bolaget) och kommer att returneras i Porto Franco om garantin ar tillamplig. Garantincertifikatet ar
endast giltigt om det atfoljs av kvitto eller leveransbubbla som namner artikeln.

DA - Garanti: Fabrikanten er garant for produktets korrekte funktion og forpligter sig til at udfgre gratis udskiftning af de stykker, der forveerres for darlig kvalitet af materiale
eller til byggefejl inden for 24 maneder fra salgsdatoen for det dokumenterede produkt, der er certificeret for europaeisk EU-lande og inden for 12 maneder for tredjelande.
Retsgarantiets varighed kan variere pa grundlag af landet, henvises til garantilovgivningen i dets land eller region. Ulemperne afledt af en forkert brug, manipulation eller
forsemmelse, transportskader er udelukket fra garantien. Desuden falder alt ansvar for alle direkte og indirekte skader. Maskinerne, der er foretaget, skal under garanti
sendes i den tilsagn, der er tildelt (efter aftale med selskabet) og vil blive returneret i Porto Franco, hvis garantien finder anvendelse. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis de
ledsages af kvittering eller leveringsboble, der naevner artiklen.

Fl - Takuu: Valmistaja on takaaja tuotteen moitteettoman toiminnan varmistamiseksi ja sitoutuu vapaaseen materiaalin huonon laatuun tai rakennusvirheisiin
huonontumiselle 24 kuukauden kuluessa eurooppalaiselle tuotetun tuotteen myynnista Yhteisén maat ja 12 kuukauden kuluessa muiden kuin EU: n ulkopuolisiin maihin.
Oikeudellinen takuuaika voi vaihdella maan perustuen, katso maan tai alueensa takauslakeja. Vaarasta kaytosta johtuvat haitat, jotka ovat peraisin laiminlyonnista,
kuljetusvahingot jatetaan takuun ulkopuolelle. Liséksi kaikki vastuu kaikista suorista ja valillisistd vahingoista hylataan. Tehtavat, vaikka takuu on lahetettéva (yhtion kanssa
tehdyn sopimuksen mukaan), ja se palautetaan Porto Francoissa, jos takuuta sovelletaan. Takuutodistus on voimassa vain, jos mukana on vastaanotto tai lahetyskupla,
jossa mainitaan artikkelin.

RU - npouseogutens sBnseTcs rapaHToM npaBuibHOMO yHKLMOHUPOBaHWS NPoAyKTa U 06s3yeTcs NPoBOAMTL GecnnaTHo 3amMeHy AeTarnen, KoTopble YXYAWUIUCE ANs
NMoxoro kayectsa Mmatepuana wnu Ans CTPouUTenbHbIX AedeKToB B TeveHne 24 MecsileB C JaTbl MPOAAXKM MPOBEPEHHOro MnpoaykTa, cepTUdULIMPOBAHHOMO AnNS
eBponenckux CoobLLecTBO cTpaHbl U B TeYeHne 12 MecsieB Ansi CTpaH, He sisnstowmxcst EC. Cpok 1opuanyeckon rapaHTu MOXeT BapbypoBaThCs B 3aBUCUMOCTU OT
CTpaHbl, noxarnymncra, obpaTtuTecb K 3aKkoHaM rapaHTWM CBOeN CTpaHbl UMW pernoHa. HepocTaTku, MonyyYeHHble U3 HEeBEpHOro MCMONIb30BaHWSA, NOJAenku wumm
npeHebpexeHns, NoBpexaeHne TpaHCNopTa WUCKMOYeHo U3 rapaHTun. Kpome Toro, BCS OTBETCTBEHHOCTb 3@ BCE MPSIMblE U KOCBEHHblE YObITKM OTKMOHeHbl. MalunHbl,
cAenaHHble, XOTsi B COOTBETCTBUM C rapaHTUen, JOMkKHbI BbiTb OTNpaBneHbl B NpueMHble (no cornaluexunto ¢ Komnanuen) n 6yayT BosspalleHbl B MopTo ®paHko, ecnm
rapaHTusi npuMeHUMa. FapaHTUiiHbIN cepTUdUKaT AENCTBUTENEH TOMBbKO B TOM Crly4Yae, eCriv B CONPOBOXAEHUN KBUTAHLMW MU JOCTaBKV Ny3bIpb, YNIOMSIHYB CTaTbO.

PL - Gwarancja: Producent jest gwarantem prawidtowego funkcjonowania produktu i zobowigzuje sie do przeprowadzenia bezptatnego zastgpienia elementéw, ktore
pogorszyty sie do ztej jakosci materiatu lub wady budowlanych w ciggu 24 miesiecy od daty sprzedazy sprawdzonego produktu certyfikowanego dla europejskiego Kraje
wspolnotowe i w ciggu 12 miesiecy dla krajow spoza UE. Czas trwania gwarancji prawnej moze sie rézni¢ w zaleznosci od kraju, prosze odnie$¢ sie do przepiséw
gwarancyjnych swojego kraju lub regionu. Wady pochodzgce z nieprawidtowego stosowania, manipulacji lub zaniedbania, uszkodzenia transportu sg wytgczone z
gwarancji. Ponadto, cata odpowiedzialno$¢ za wszystkie szkody bezposrednie i posrednie zostaty odrzucone. Maszyny wykonane, cho¢ w ramach gwarancji muszg by¢
wysytane w przedsigbiorstwie przypisanym (w drodze porozumienia z Spoétkg) i zostanie zwrécona w Porto Franco, jesli gwarancja ma zastosowanie. Certyfikat
gwarancyjny jest wazny tylko wtedy, gdy towarzyszyt odbiér lub banki dostawy wspominajac o artykule.
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GR - O kataokeuaoTig ival eyyunTig TnG opBAg AsiToupyiag Tou TTPoidVTOG Kal avaAaUBAVEL TNV UTTOXPEWGT VA EKTEAETEI BWPEAV TNV AVTIKATAOTACN TWV TEUAXiWY TTOU
€MOEIVWONKAV yIa KaKr TToIGTNTA UAIKOU 1] yIO EAATTWHATA KATAGKEUNG EVTOG 24 UNVWYV atré TNV nuepopnvia TwANong Tou amodedelyuévou TTPOIOVTOG TTOU TTICTOTTOIEITaI
yia Tnv gupwTraikl Xwpeg Tng Kovétntag kai evidg 12 unvwv yia TiIg XWpeg ektdg EE. H didpkela TG VOUIKAG £yyunong PTTopei va Slapépel avaAoya PE Tn XWpa,
avaTpéETe 0TOUG VOPOUG €yyUnang TNG XWPAg A TNG TTEPIOXNG TNG. Ta PEIOVEKTAMATA TTou TTpoépxovTal aTrd eoaAuévn Xpron, Tapafioon f TapauéAnon, n ¢nuia Twv
HETOPOPWYV aTTOKAEIETAI ATTé TNV €yyunon. EmimmAéov, n euBivn yia OAEG TIG GUETES Kal EUPETES (NMIEG aTToppitTTeTal. O unxavég Trou €yivav, av Kal Baoel Tng eyydnong, TTPETTEl va
arrooTaholv oTnv avareBuopévn emmxeipnon (Ue oupgwvia pe TNV Etaipeia) kair Ba emoTtpagolv oto Mépto Ppdvko edv 10XUEl N eyyunon. To mMOToToINTIKG £yyunong
10%U€El pOvo €@V ouvodeUETal ATTO PoUoKa TTapaAaBng f TTapadoang TTou avagépeTal aTo dpBpo.
CS - Zaruka: Vyrobce je garantem fadného fungovani vyrobku a zavazuje se provadét bezplatné nahrazeni kus(, které se zhor3uji pro $patnou kvalitu materialu nebo pro
stavebni vady do 24 mésicu od data prodeje osvéd¢eného vyrobku certifikovaného pro evropské Zemé Spolecenstvi a do 12 mésicli za zemé mimo EU. Pravni doba
trvani zaruky se mlze lisit v zavislosti na zemi, podivejte se na zaruc¢ni zakony své zemé nebo regionu. Nevyhody odvozené z nespravného pouZiti, manipulace nebo
zanedbavani, poskozeni dopravy je z zaruky vyloueny. Kromé toho je odmitnuta veskera odpovédnost za vSechny pfimé a nepfimé Skody. Stroje vyrobené, i kdyZ v ramci
zaruky, musi byt zaslany v podniku pfidélené (po dohodé se spoleénosti) a budou vraceny v Porto Franco, pokud je pouzitelna zaruka. Zaruéni list je platny pouze tehdy, je-
li dopInén o pfijeti nebo doru¢ovaci bublinu uvedeni élanku.
SK - Zaruka: Vyrobca je rucitefom riadneho fungovania vyrobku a zavézuje sa vykonavat bezplatne nahradenie kusov, ktoré sa zhorsili na zIu kvalitu materialu alebo na
vystavbu defektov do 24 mesiacov od datumu predaja osvedéeného vyrobku certifikovaného pre Eurépu Krajiny Spolo¢enstva a do 12 mesiacov pre krajiny, ktoré nie su
&lenmi EU. Trvanie pravneho zaruka sa moze lisit v zavislosti od krajiny, obratte sa na zaruéné zakony svojej krajiny alebo regiénu. Nevyhody odvodené z nespravneho
pouzivania, manipulacie alebo zanedbavania, poskodenia dopravy je vylu¢ené zo zaruky. Okrem toho je vSetka zodpovednost za vSetky priame a nepriame S$kody
odmietnuté. Stroje, ktoré su v rdmci zaruky, musia byt zaslané v podniku pridelenej (po dohode so spolo¢nostou) a budu vratené v Porto Franco, ak je zaruka uplatnitelna.
OsvedcCenie o zaruke je platné len vtedy, ak je to sprevadzané potvrdenim o prijati alebo dodavke, ktora uvadza ¢lanok.
SL - Garancija: Proizvajalec je garancija za pravilno delovanje izdelka in se zavezuje, da bo zaprosila za brezplatno zamenjavo kosov, ki se je poslabsala za slabo
kakovost materiala ali za gradbene napake v 24 mesecih od datuma prodaje dokazanega izdelka, poobla§¢enega za evropsko \ t Drzave Skupnosti in v 12 mesecih za
drzave, ki niso €lanice EU. Trajanje pravnega jamstva se lahko razlikuje glede na drzavo, prosimo, da se sklicujete na jamstvene zakone svoje drzave ali regije.
Pomanjkljivosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, poseganja ali zanemarjanja, poSkodbe transporta, je izklju¢ena iz garancije. Poleg tega se vsa odgovornost za vse
neposredne in posredne $kode zmanjSala. Stroji, ki so bili v garanciji, je treba poslati v pooblas§éenem podjetju (po dogovoru z druzbo) in se vrne v Porto Franco, ¢e se
uporablja jamstvo. Garancijski list je veljaven le, e je prilozen raun za prejemanje ali dostavo, ki omenja ¢lanek.
LV - Garantija: raZotajs ir garantétajs pareizu darbibu produkta un apnemas veikt brivu nomainu gabalu, kas pasliktinajas par sliktu materialu vai bavniecibas defektiem
24 ménesu laika no pardo$anas datuma, kas apliecinats Eiropas Kopienas valstis un 12 ménesu laika attieciba uz tre§am valstim. Juridiskais garantijas ilgums var atSkirties
atkariba no valsts, l0dzu, skatiet tas valsts vai regiona garantiju likumus. Trakumi, kas iegQti no nepareiza lietoSanas, manipulacijas vai nolaidibas, transporta bojajumi ir
izslégti no garantijas. Turklat tiek noraidita visa atbildiba par visiem tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem. Ma$inas, lai gan garantijas, ir janosata uznémuma, kas pieskirts
(vienojoties ar uznémumu), un tiks atgriezta Porto Franco, ja garantija ir piemérojama. Garantijas sertifikats ir derigs tikai tad, ja to papildina kvits vai piegades burbulis,
kura minéts raksts.
ET - Garantii: Tootja on toote néuetekohase toimimise tagaja ja kohustub tditma vabade tiikkide asendamist, mis halvenevad halva kvaliteedi halva kvaliteedi vGi
ehitusvigade jaoks 24 kuu jooksul alates tdestatud toote miiligipdevast Uhenduse riigid ja 12 kuu jooksul kolmandate riikide jaoks. Oigusliku garantiide kestus véib riigiti
sOltuvalt erineda, vaadake oma riigi vdi piirkonna garantiivahendeid. Vale kasutamise, rikkumise voi hooletuse tdttu saadud puudusi, transpordi kahjustusi jaetakse garantii
vélja. Lisaks vahenes kdik otseste ja kaudsete kahjude eest vastutus. Masinate, kuigi garantii all tuleb saata maaratud ettevotja (kokkuleppel ettevéttega) ja tagastatakse
Porto Franco, kui tagatis on kohaldatav. Garantii sertifikaat kehtib ainult siis, kui need on kaasas artikkel.
LT - Garantija: Gamintojas yra tinkamas produkto veikimo garantas ir jsipareigoja laisvai pakeisti gabalus, kurie pablogéjo uz blogg medziagos kokybe arba statybos
defektus per 24 ménesius nuo patvirtinto Europos patvirtinto produkto pardavimo datos Bendrijos Salys ir per 12 ménesiy ne ES $alims. Teisinés garantijos trukmé gali
skirtis priklausomai nuo 3alies, praSome kreiptis j savo Salies ar regiono garantijy jstatymus. Trikumai, gaunami i$ neteisingo naudojimo, klastojimo ar aplaidumo, transporto
pazeidimas nejtraukiamas j garantijg. Be to, visa atsakomybé uz visus tiesioginius ir netiesioginius nuostolius yra atmestas. Mas$inos, pagamintos, nors pagal garantijg turi
bati siun¢iama priskirtoje jmonéje (susitarus su bendrove) ir bus grazinta Porto Franco, jei garantija yra taikoma. Garantijos sertifikatas galioja tik tuo atveju, jei pridedamas
gavimo arba pristatymo burbulas, paminantis straipsnj.
TR - Garanti: Uretici, Griniin uygun sekilde isleyisinin garantilmesinin garantisidir ve Avrupa igin sertifikalandirimig olan kanitlanmis Griiniin satig tarininden itibaren 24
ay iginde 24 ay icinde 24 ay icerisinde AB disi Ulkeler igin topluluk Ulkeleri ve 12 ay icinde. Yasal Garanti Suresi Ulkeye gore degisebilir, litfen Ulke veya bdlgenin garanti
yasalarina bakin. Yanhs kullanimdan, kurcalama veya ihmalden elde edilen dezavantajlar garanti kapsaminda harig tutulur. Ayrica, tim dogrudan ve dolayl zararlar igin
tim sorumluluk reddedilir. Yapilan makineler, garanti kapsaminda, (Sirket ile yapilan anlagsmaya gore) verilen girisimde génderilmelidir ve garanti uygulanabilirse Porto
Franco'da iade edilecektir. Garanti sertifikasi yalnizca makaleyi belirten makbuz veya teslimat kabarcikli esliginde gegerlidir.
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BS - Garancija: Proizvoda¢ je jamstvo pravilnog funkcioniranja proizvoda i poduzima da se izvrsi za besplatnu zamjenu komada koji su se pogorsali za lo3u kvalitetu
materijala ili za gradevinske nedostatke u roku od 24 mjeseca od dana dokazanog proizvoda certificiranog za europska Zemlje zajednice i u roku od 12 meseci za zemlje
koje nisu ¢€lanice EU. Trajanje zakonskog garancije moze se razlikovati ovisno o zemlji, molimo pogledajte garancijske zakone svoje zemlje ili regije. Nedostaci su izvedeni
iz pogre$ne upotrebe, neovlastene ili zanemarivanja, o$tecenja transporta iskljuuju se iz garancije. Nadalje, sva odgovornost za sve direktne i indirektne Stete se odbijaju.
Masine su napravljene, iako pod garancijom moraju biti poslane u dodijeljenom poduhvatu (po dogovoru sa kompanijom) i bit ¢e vrac¢eno u Porto Franco ako je jamstvo
primjenjivo. Garantni certifikat vazi samo ako je popra¢en primitkom ili mjehuri¢ima isporuke koji spominju ¢lanak.
HR - Jamstvo: Proizvoda¢ je jamac ispravnog funkcioniranja proizvoda i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu djela koja se pogorsala za losu kvalitetu materijala ili za
gradevinske nedostatke u roku od 24 mjeseca od datuma prodaje dokazanog proizvoda certificiranog za Europe Zemlje Zajednice iu roku od 12 mjeseci za zemlje koje
nisu ¢lanice EU. Trajanje pravnog jamstva moze se razlikovati na temelju zemlje, molimo pogledajte zahtjeve jamstvenih zakona svoje zemlje ili regije. Nedostaci izvedeni
iz netone uporabe, neovlastenog ili zanemarivanja, oStecenja prijevoza iskljueni su iz jamstva. Nadalje, sva odgovornost za sve izravne i neizravne Stete odbije se.
Napravljeni strojevi, iako su pod jamstvom, moraju biti poslani u dodijeljenom poduzecu (sporazumom s Drustvom) i bit e vraceni u Porto Franco ako je jamstvo primjenjivo.
Jamstveni certifikat vrijedi samo ako je popra¢en primitkom ili raspodjelom mjehuri¢ spominjenjem ¢lanka.
MK — Mpon3BoanTenoT e rapaHT 3a NPaBUMHOTO (hYHKLMOHMPake Ha NPOU3BOAOT U ce 06BP3yBa 3a GeCnNaTHO 3aMeHa Ha napunkaTta Kov ce BoLumja 3a noLu KBanuTeT
Ha mMaTepwvjanoT Unu 3a rpafgexHn aedekTn Bo pok of 24 meceuy of AaTyMoT Ha npofaxba Ha JokaxaHWOT NpousBoA, cepTudnLmpaH 3a eBponcku 3emju BO 3aegHuLaTa
1 BO POK oA 12 Meceum 3a 3eMjuTe KoM He ce YneHku Ha EY. BpemeTpaereTo Ha npaBHaTa rapaHuyvja MoXe fa Bapupa Bp3 OCHOBa Ha 3emjaTa, Be MOnvMe nornegHere rv
3aKOHUTE 3a rapaHuuja Ha HejsuHaTa 3emja unu pervoH. HepocTtatoumte AobueHn op HenpaeunHa ynoTpeba, ynagHaT unu 3aHemapyBake, TpaHcnopTHaTa LwTeTa e
ucknyyeHa of rapaHumjata. MoHaTtamy, ce ofbue ceTa OAroBOPHOCT 3@ CUTE AMPEKTHU U MHAMPEKTHM WTeTW. MaluMH1Te HanpaBeHu, ako NoA rapaHuuja, Mopa ga ugat
ncnpaTteHn Bo JofdeNeHoTo npeTnpujaTie (Co AOroBOp CO KOMMaHwjata) 1 ke 6uaaT BpaTeHu Bo MopTo PpaHko ako e NpuMeHnuBa rapaHumjaTa. [apaHTHUOT cepTudumkaTt
€ BanunaeH camMo ako e NpuapYeH Co MPUeMOT UMM MeypyeTo 3a 1cropaka CroMeHyBame Ha cTaTujaTa.
RO - Producatorul este garantant al functionérii corespunzatoare a produsului si se angajeaza sa efectueze gratuit inlocuirea pieselor care au deteriorat pentru
o calitate proasta a materialului sau pentru defectele de constructie in termen de 24 de luni de la data vanzarii produsului dovedit certificat pentru Europa Tarile comunitare
si in termen de 12 luni pentru tarile din afara UE. Durata de garantie legala poate varia in functie de tara, va rugdm sa consultati legile garantare ale tarii sau regiunii sale.
Dezavantajele derivate dintr-o utilizare incorects, manipularea sau neglijarea, daunele de transport sunt excluse din garantie. n plus, toata responsabilitatea pentru toate
daunele directe si indirecte este refuzata. Masinile facute, desi in garantie, trebuie trimise in intreprinderea desemnata (prin acord cu compania) si vor fi returnate in Porto
Franco daca garantia este aplicabila. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de primirea sau bule de livrare mentionand articolul.
BG - MNpon3soauTtensT e rapaHT 3a NPaBUITHOTO (OYHKLIMOHMPaHe Ha NMPOAYKTa U Ce 3aAabiixaBa Aa U3BbPLUM Ge3nnaTHo 3amsiHaTta Ha napyeTaTa, KoUTo ce Brollaear 3a
JIOLLO Ka4YeCTBO Ha MaTtepuana unu 3a CTpouTenHu aedekTn B pamkute Ha 24 Mecela oT AaTaTta Ha npopax6aTa Ha fokasaHusi NPoAyKT, cepTUULMpaH 3a eBponeiicku
Ctpann Ha ObLHOCTTa 1 B cpok OT 12 Mecela 3a Abpxasn M3BbH EC. MNMpogbmkutenHocTTa Ha NpaBHaTa rapaHuus Moxe Ja Bapvpa B 3aBUCUMOCT OT cTpaHaTa, Mons
BWXTE rapaHLMOHHWUTE 3aKOHW Ha HelHaTa cTpaHa unu pervoH. Hepoctatbumte, NonyyYeHn oT HenpaeuiiHa ynotpeba, nognpassiHe unu npeHebpersaHe, yBpexaaHe Ha
TpaHcnopTa, ce U3kMoYBaT OT rapaHuusaTa. OcBeH TOBa, Lsinata OTFOBOPHOCT 3a BCUYKW MPEKW U Hempeku LeTh ce oTXBbpns. MalmHuTe, HanpaBeHW, Makap W no
rapaHuusi, Tpsibea aa 6bAaT U3nNpaTeHW B Bb3NOXEHOTO NpeAnpusiTue (no cropadymeHve ¢ ApYXeCTBOTO) U e 6baaT BbpHaTV B MNMopTo ®paHko, ako rapaHuusiTa e
npunoxuma. FapaHUMOHHUAT cepTudMKaT e BanuaeH camo ako e NPUAPYXEH OT KBUTaHLUMS unn GaroH 3a AocTaBka, CloMeHaBall, ctaTusTa.
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TG - VctexconkyHanaa habonusaTi 4ypycT MaxcynoT meGoliaz Ba yxaaaop MellaBaf, kv UBa3 KapAaHu Nopaxou alé & Hopacoun COXTMOH fap AaBoMu 24 Mox a3
py3u xapuam maxcynotu ucbotwyaa 6apou aBpynoi 6aaTap wasag Kuwsapxon YyambusT Ba Aap Myaaatv 12 mox 6apou kuwsapxou WA. [laBomHokuy kadponat XyKyki
MeTaBoHaA dapk KyHag, nyTdaH 6a KoHyHxou kadonatu kuwBap € MUHTakau Xya mypouyumat KyHed. Auarpammaxo a3 mctudodan HoaypycTt, Taxpud &€ 6eabTuHom,
3apapu HaknuéT a3 kacponat xopuy kapaa wyaaaHa. ysawTa a3 vH, 6apon xama 3apapu MycTakym Ba FalipuMycTakuMm kam kapaa Meluasad. MowwmnHXo gap amanvéTxo,
rapyaHge kv kaconat goaa wypaact (6o Hasapaoww T WwupkaT) duprcToaa wasaHg (6o MyBodukan LWMpkaT) Ba arap kadonat TaTouk kapaa wasaa, aap MopTto dpaHco
6aprapgoHvaa mewaag. LaxogaTHomawm kadonatHomMa TaHxo Aap cypaty rupuddTanm rupudtanm xy6o6 Ba TaxBun xallapotn 4oaaxo mebowas.

UZ — Kafolat: Ishlab chigaruvchi mahsulotning to'g'ri ishlashiga kafolat beriladi va ular uchun etkazib berilgan mahsulotni sertifikatlangan tasdiglangan mahsulotning
sotilgan mahsuloti tomonidan sotilgan mahsulotning sotilgan sanaidan 24 oy ichida yomon sifatli yoki qurilish nugsonlarini almashtirishni amalga oshirishni amalga oshiradi
Jamiyat mamlakatlari va 12 oy ichida Evropa lttifogi mamlakatlari uchun. Huquagiy kafillik davomiyligi mamlakatga asoslanib, o'z mamlakatining yoki mintagasining kafolat
gonunlariga murojaat gilishlari mumkin. Noto'g'ri foydalanish, buzish yoki beparvolikdan olingan kamchiliklar, transportning buzilishi kafolatdan chigariladi. Bundan tashqari,
barcha to'g'ridan-to'g'ri va bilvosita etkazilgan zararlar uchun barcha javobgarlik rad etiladi. Kafolatli bo'lgan mashinalar, garchi kafolat berilsa ham (kompaniya bilan
kelishilgan holda) yuborilishi kerak va kafolat qo'llanilsa, Porto Franco-da gaytariladi. Kafolat sertifikati maqgolani eslatib o'tish yoki etkazib berish pufagi bilan birga bo'lsa,
amal giladi.

UA - BupoGHuya komnaHist rapaHTye HanexHe (yHKLioOHyBaHHS MalUMH i 3060B'A3yeTbCst 6E3KOLUTOBHO 3aMiHUTLI AeTari, ki NOripLUyTLCA Yepes HesaKICHY MaTepiaribHy
4n BUpOGHMYY Baay, npotsarom 24 MICALIB 3 gatv npogaxy mMalumHu, NiaTBepaXeHoi cepTudikatom Ha kpaiH €Bponercbkoro cnisroBapuctea Ta npotsrom 12 MICALIB
Ons KkpaiH, Wwo He BxoasTb Ao €C. TpuBanicTb OpPUANYHOI rapaHTii MoXe BiApi3HATUCA 3aneXHo Big KpaiHW, 3BEpHITbCH A0 3aKOHOAABCTBA NPO rapaHTilo BignoBigHOT
KpaiHn abo perioHy. Hespy4HOCTi, CnpUYMHEHi HENPaBUIbHUM BUKOPUCTaHHAM, Niapobkoto abo HeabanicTio, NOLIKOMAXEHHSIM TPAHCMOPTY, BUKMoYaloTbCs 3 rapaHTii. Kpim
TOro, He HeceTbCsl BiANOBIAANBHICTL 3@ BCi NPsIMi Ta HenpsiMi 36MTKkW. MalunHM NOBEPTAIOTLCS, HaBITh AKLLO 3aCTOCOBYETLCS rapaHTisi. [apaHTifHWi cepTudikaT AirncHWiA

nULLe y TOMY BUNaAKy, SIKLLO BiH CYNPOBOMXKYETLCS KBUTAHLE0 abo HaknagHo Npo [OCTaBKy i3 3a3HaYeHHsIM ToBapy.

4 GARANZIA MOD. gI'I'I'ASR(I:\(/)ENDITRICE : ST&\ ugiﬁg glgﬁmj )R ) )
ALES COMPANY
WARRANTY REVENDEUR ( CACHET ET SIGNATURE )
GARANTIE EMPRESA VENDEDORA (FIRMAY SELLO)
HANDLER ( STEMPEL UND UNTERSCHRIFT)
GARANTIA NR. OVINEP ( LUTAMI ¥ NOAMNKUCh )
GARANTISCHEIN HANDELAAR ( STEMPEL EN HANDTEKENING )
MQAHTHE ( ZOPATIAA KAI YTIOFPADH )
FAPAHTUA DEALER ( PECAT | POTPIS R
GARANTIE KERESKEDO (BELYEGZO A NEVALAIRAS )
EFTYHSH MAT. DEALER ( RAZITKO A PODPIS )
OBCHODNIK ( PE%IATKA)
HANDLOWIEC (PIECZEC | PODPIS )
GARANGLJA HANDELSMAND ( STEMPEL OG UNDERSKRIFT )
KEZESSEG COMERCIANTE ( CARIMBO E ASSINATURA )
ZARUKA DATA DI ACQUISTO VASARLAS DATUM  COMERCIANT ( STAMPILA SI SEMNATURA)
R BUYING DATE NAKUPY DATE SATICI i ( DAMGA VE IMZA )
ZARUKA [ DATE E@gHQEA Ngil((LlJJFl’D %ﬁgM JALLEENMYYJA (LEIMA JAALLEKIRJOITUS )
GWARANCJA KAUF DATUM OPK@B DATE b &5 ¢>)
[IATA MOKYKM COMPRAS DATA
GARANTI AANKOOP DATUM CUMPARARE DATA ( )
GARANTIA ATOPEZ HMEPOMHNIA ~ SATIN AklMATAAR}I\I-RIA
OTKUPA DATUM OSTOT PAIVAM
PNy
TAKUU

WTY R4 19062023 3/3



I - Informazioni sulla protezione ambientale.
GB - Information on environmental protection.

E - Informacion sobre la proteccion del medio ambiente.
PT - Informagdes sobre a protegdo ambiental.

D - Informationen zum Umweltschutz
NL - Informatie over milieubescherming.
NO - Informasjon om miljgvern.
SE - Information om miljoskydd.
DK - Information om miljgbeskyttelse.
FIN - Tietoa ymparistonsuojelusta. https://bit.ly/AWELCODR
GR - TIAnpo@opigg yia TNV TpooTagia Tou EPIBAAAOVTOG.
TR - GCevre koruma hakkinda bilgi.

F - Informations sur la protection de I'environnement.

PAP

REPRISE A DEPOSER A DEPOSER

S|
ALALIVRAISON  EN MAGASIN EN DECHETERIE
Cet appareil WS > ) ELEMENTS BAC
se recycle O ou ou g‘ : DE D’EMBALLAGE “
o)

Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr
Privilégiez la réparation ou le don de votre appareil |

Awelco Inc. Production S.p.A.

Zona Industriale

83040 Conza d. C.
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