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Cod.953780

GB	 EXPLANATION	OF	DANGER,	MANDATORY	AND	
PROHIBITION	SIGNS.

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

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

E	 LEYENDA	SEÑALES	DE	PELIGRO,	DE	OBLIGACIÓN	Y	
PROHIBICIÓN.

D	 LEGENDE	DER	GEFAHREN-,	GEBOTS-	UND	
VERBOTSZEICHEN.

RU	 ЛЕГЕНДА	СИМВОЛОВ	БЕЗОПАСНОСТИ,	
ОБЯЗАННОСТИ	И	ЗАПРЕТА.

P	 LEGENDA	DOS	SINAIS	DE	PERIGO,	OBRIGAÇÃO	E	
PROIBIDO.

GR	 ΛΕΖΑΝΤΑ	ΣΗΜΑΤΩΝ	ΚΙΝΔΥΝΟΥ,	ΥΠΟΧΡΕΩΣΗΣ	ΚΑΙ	
ΑΠΑΓΟΡΕΥΣΗΣ.

NL	 LEGENDE	SIGNALEN	VAN	GEVAAR,	VERPLICHTING	
EN	VERBOD.

H	 A	VESZÉLY,	KÖTELEZETTSÉG	ÉS	TILTÁS	
JELZÉSEINEK	FELIRATAI.

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

S		 BILDTEXT	SYMBOLER	FÖR	FARA,	PÅBUD	OCH	

FÖRBUD.
DK	 OVERSIGT	OVER	FARE,	PLIGT	OG	

FORBUDSSIGNALER.
N		 SIGNALERINGSTEKST	FOR	FARE,	FORPLIKTELSER	

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

A	ZÁKAZŮM.	
SK	 VYSVETLIVKY	K	SIGNÁLOM	NEBEZPEČENSTVA,	

PRÍKAZOM	A	ZÁKAZOM.	
SI	 LEGENDA	SIGNALOV	ZA	NEVARNOST,	ZA	

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

ZABRANA.	
LT	 PAVOJAUS,	PRIVALOMŲJŲ	IR	DRAUDŽIAMŲJŲ	

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

PASKAIDROJUMI.
BG	 ЛЕГЕНДА	НА	ЗНАЦИТЕ	ЗА	ОПАСНОСТ,	

ЗАДЪЛЖИТЕЛНИ	И	ЗА	ЗАБРАНА.
PL	 OBJAŚNIENIA	ZNAKÓW	OSTRZEGAWCZYCH,	

NAKAZU	I	ZAKAZU.
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MANUALE
ISTRUZIONE

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

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

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

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

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

(GB)	 DANGER	 OF	 FIRE	 -	 (I)	 PERICOLO	 INCENDIO	 -	 (F)	 RISQUE	 D’INCENDIE	 -	 (E)	 PELIGRO	 DE	 INCENDIO	 -	 (D)	
BRANDGEFAHR	 -	 (RU)	 ОПАСНОСТЬ	 ПОЖАРА	 -	 (P)	 PERIGO	 DE	 INCÊNDIO	 -	 (GR)	 ΚΙΝΔΥΝΟΣ	 ΠΥΡΚΑΓΙΑΣ	 -	 (NL)	
GEVAAR	VOOR	BRAND	 -	 (H)	TŰZVESZÉLY	 -	 (RO)	PERICOL	DE	 INCENDIU	 -	 (S)	BRANDRISK	 -	 (DK)	BRANDFARE	 -	
(N)	 BRANNFARE	 -	 (SF)	 TULIPALON	 VAARA	 -	 (CZ)	 NEBEZPEČÍ	 POŽÁRU	 -	 (SK)	 NEBEZPEČENSTVO	 POŽIARU	
-	 (SI)	NEVARNOST	POŽARA	 -	 (HR/SCG)	OPASNOST	OD	POŽARA	 -	 (LT)	GAISRO	PAVOJUS	 -	 (EE)	 TULEOHT	 -	 (LV)	
UGUNSGRĒKA	BĪSTAMĪBA	-	(BG)	ОПАСНОСТ	ОТ	ПОЖАР	-	(PL)	NIEBEZPIECZEŃSTWO	POŻARU.
(GB)	DANGER	OF	BURNS	-	(I)	PERICOLO	DI	USTIONI	-	(F)	RISQUE	DE	BRÛLURES	-	(E)	PELIGRO	DE	QUEMADURAS	
-	 (D)	VERBRENNUNGSGEFAHR	 -	 (RU)	ОПАСНОСТЬ	ОЖОГОВ	 -	 (P)	PERIGO	DE	QUEIMADURAS	 -	 (GR)	ΚΙΝΔΥΝΟΣ	
ΕΓΚΑΥΜΑΤΩΝ	-	(NL)	GEVAAR	VOOR	BRANDWONDEN	-	(H)	ÉGÉSI	SÉRÜLÉS	VESZÉLYE	-	(RO)	PERICOL	DE	ARSURI	
-	 (S)	 RISK	 FÖR	 BRÄNNSKADA	 -	 (DK)	 FARE	 FOR	 FORBRÆNDINGER	 -	 (N)	 FARE	 FOR	 FORBRENNINGER	 -	 (SF)	
PALOVAMMOJEN	VAARA	-	(CZ)	NEBEZPEČÍ	POPÁLENIN	-	(SK)	NEBEZPEČENSTVO	POPÁLENÍN	-	(SI)	NEVARNOST	
OPEKLIN	-	(HR/SCG)	OPASNOST	OD	OPEKLINA	-	(LT)	NUSIDEGINIMO	PAVOJUS	-	(EE)	PÕLETUSHAAVADE	SAAMISE	
OHT	 -	 (LV)	APDEGUMU	 GŪŠANAS	 BĪSTAMĪBA	 -	 (BG)	 ОПАСНОСТ	 ОТ	 ИЗГАРЯНИЯ	 -	 (PL)	 NIEBEZPIECZEŃSTWO	
OPARZEŃ.

(GB)	DANGER	OF	NON-IONISING	RADIATION	-	(I)	PERICOLO	RADIAZIONI	NON	IONIZZANTI	-	(F)	DANGER	RADIATIONS	
NON	IONISANTES	-	(E)	PELIGRO	RADIACIONES	NO	IONIZANTES	-	(D)	GEFAHR	NICHT	IONISIERENDER	STRAHLUNGEN	
-	 (RU)	 ОПАСНОСТЬ	 НЕ	 ИОНИЗИРУЮЩЕЙ	 РАДИАЦИИ	 -	 (P)	 PERIGO	 DE	 RADIAÇÕES	 NÃO	 IONIZANTES	 -	 (GR)	
ΚΙΝΔΥΝΟΣ	 ΜΗ	 ΙΟΝΙΖΟΝΤΩΝ	 ΑΚΤΙΝΟΒΟΛΙΩΝ	 -	 (NL)	 GEVAAR	 NIET	 IONISERENDE	 STRALEN	 -	 (H)	 NEM	 INOGEN	
SUGÁRZÁS	VESZÉLYE	-	(RO)	PERICOL	DE	RADIAŢII	NEIONIZANTE	-	(S)	FARA	FÖR	ICKE	JONISERANDE	-	(DK)	FARE	
FOR	IKKE-IONISERENDE	STRÅLER	-	 (N)	FARE	FOR	UJONISERT	STRÅLNING	-	 (SF)	 IONISOIMATTOMAN	SÄTEILYN	
VAARA	-	(CZ)	NEBEZPEČÍ	NEIONIZUJÍCÍHO	ZÁŘENÍ	-	(SK)	NEBEZPEČENSTVO	NEIONIZUJÚCEHO	ZARIADENIA	-	(SI)	
NEVARNOST	NEJONIZIRANEGA	SEVANJA	-	(HR/SCG)	OPASNOST	NEJONIZIRAJUĆIH	ZRAKA	-	(LT)	NEJONIZUOTO	
SPINDULIAVIMO	 PAVOJUS	 -	 (EE)	 MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE	 OHT	 -	 (LV)	 NEJONIZĒJOŠA	 IZSTAROJUMA	
BĪSTAMĪBA	 -	 (BG)	 ОПАСТНОСТ	 ОТ	 НЕ	 ЙОНИЗИРАНО	 ОБЛЪЧВАНЕ	 -	 (PL)	 ZAGROŻENIE	 PROMIENIOWANIEM	
NIEJONIZUJĄCYM.

(GB)	 GENERAL	 HAZARD	 -	 (I)	 PERICOLO	GENERICO	 -	 (F)	 DANGER	GÉNÉRIQUE	 -	 (E)	 PELIGRO	GENÉRICO	 -	 (D)	
GEFAHR	ALLGEMEINER	ART	-	 (RU)	ОБЩАЯ	ОПАСНОСТЬ	-	 (P)	PERIGO	GERAL	-	 (GR)	ΓΕΝΙΚΟΣ	ΚΙΝΔΥΝΟΣ	-	 (NL)	
ALGEMEEN	GEVAAR	 -	 (H)	 ÁLTALÁNOS	 VESZÉLY	 -	 (RO)	 PERICOL	GENERAL	 -	 (S)	ALLMÄN	 FARA	 -	 (DK)	ALMEN	
FARE	-	(N)	GENERISK	FARE	STRÅLNING	-	(SF)	YLEINEN	VAARA	-	(CZ)	VŠEOBECNÉ	NEBEZPEČÍ	-	(SK)	VŠEOBECNÉ	
NEBEZPEČENSTVO	 -	 (SI)	SPLOŠNA	NEVARNOST	 -	 (HR/SCG)	OPĆA	OPASNOST	 -	 (LT)	BENDRAS	PAVOJUS	 -	 (EE)	
ÜLDINE	OHT	-	(LV)	VISPĀRĪGA	BĪSTAMĪBA	-	(BG)	ОБЩИ	ОПАСТНОСТИ	-	(PL)	OGÓLNE	NIEBEZPIECZEŃSTWO.
(GB)	EYE	PROTECTIONS	MUST	BE	WORN	 -	 (I)	OBBLIGO	DI	 INDOSSARE	OCCHIALI	PROTETTIVI	 -	 (F)	PORT	DES	
LUNETTES	DE	PROTECTION	OBLIGATOIRE	-	(E)	OBLIGACIÓN	DE	USAR	GAFAS	DE	PROTECCIÓN	-	(D)	DAS	TRAGEN	
EINER	 SCHUTZBRILLE	 IST	 PFLICHT	 -	 (RU)	 ОБЯЗАННОСТЬ	 НОСИТЬ	 ЗАЩИТНЫЕ	 ОЧКИ	 -	 (P)	 OBRIGAÇÃO	 DE	
VESTIR	ÓCULOS	DE	PROTECÇÃO	 -	 (GR)	ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ	ΝΑ	ΦΟΡΑΤΕ	ΠΡΟΣΤΕΤΕΥΤΙΚΑ	 ΓΥΑΛΙΑ	 -	 (NL)	 VERPLICHT	
DRAGEN	 VAN	 BESCHERMENDE	 BRIL	 -	 (H)	 VÉDŐSZEMÜVEG	 VISELETE	 KÖTELEZŐ	 -	 (RO)	 ESTE	 OBLIGATORIE	
PURTAREA	 OCHELARILOR	 DE	 PROTECŢIE	 -	 (S)	 OBLIGATORISKT	 ATT	 ANVÄNDA	 SKYDDSGLASÖGON	 -	 (DK)	
PLIGT	TIL	AT	ANVENDE	BESKYTTELSESBRILLER	 -	 (N)	DET	ER	OBLIGATORISK	Å	HA	PÅ	SEG	VERNEBRILLEN	 -	
(SF)	SUOJALASIEN	KÄYTTÖ	PAKOLLISTA	-	(CZ)	POVINNOST	POUŽÍVÁNÍ	OCHRANNÝCH	BRÝLÍ	-	(SK)	POVINNOSŤ	
POUŽÍVANIA	 OCHRANNÝCH	 OKULIAROV	 -	 (SI)	 OBVEZNA	 UPORABA	 ZAŠČITNIH	 OČAL	 -	 (HR/SCG)	 OBAVEZNA	
UPOTREBA	ZAŠTITNIH	NAOČALA	-	(LT)	PRIVALOMA	DIRBTI	SU	APSAUGINIAIS	AKINIAIS	-	(EE)	KOHUSTUS	KANDA	
KAITSEPRILLE	-	 (LV)	PIENĀKUMS	VILKT	AIZSARGBRILLES	-	 (BG)	ЗАДЪЛЖИТЕЛНО	ДА	СЕ	НОСЯТ	ПРЕДПАЗНИ	
ОЧИЛА	-	(PL)	NAKAZ	NOSZENIA	OKULARÓW	OCHRONNYCH.

(GB)	NO	ENTRY	FOR	UNAUTHORISED	PERSONNEL	-	(I)	DIVIETO	DI	ACCESSO	ALLE	PERSONE	NON	AUTORIZZATE	-	(F)	
ACCÈS	INTERDIT	AUX	PERSONNES	NON	AUTORISÉES	-	(E)	PROHIBIDO	EL	ACCESO	A	PERSONAS	NO	AUTORIZADAS	
-	 (D)	 UNBEFUGTEN	 PERSONEN	 IST	 DER	 ZUTRITT	 VERBOTEN	 -	 (RU)	 ЗАПРЕТ	 ДЛЯ	 ДОСТУПА	 ПОСТОРОННИХ	
ЛИЦ	 -	 (P)	 PROIBIÇÃO	DE	ACESSO	ÀS	PESSOAS	NÃO	AUTORIZADAS	 -	 (GR)	ΑΠΑΓΟΡΕΥΣΗ	ΠΡΟΣΒΑΣΗΣ	 ΣΕ	ΜΗ	
ΕΠΙΤΕΤΡΑΜΕΝΑ	ΑΤΟΜΑ	 -	 (NL)	 TOEGANGSVERBOD	 VOOR	 NIET	 GEAUTORISEERDE	 PERSONEN	 -	 (H)	 FEL	 NEM	
JOGOSÍTOTT	SZEMÉLYEK	SZÁMÁRA	TILOS	A	BELÉPÉS	 -	 (RO)	ACCESUL	PERSOANELOR	NEAUTORIZATE	ESTE	
INTERZIS	 -	 (S)	TILLTRÄDE	FÖRBJUDET	FÖR	 ICKE	AUKTORISERADE	PERSONER	 -	 (DK)	ADGANG	FORBUDT	FOR	
UVEDKOMMENDE	 -	 (N)	 PERSONER	 SOM	 IKKE	 ER	AUTORISERTE	MÅ	 IKKE	 HA	ADGANG	 TIL	APPARATEN	 -	 (SF)	
PÄÄSY	KIELLETTY	ASIATTOMILTA	-	(CZ)	ZÁKAZ	VSTUPU	NEPOVOLANÝM	OSOBÁM	-	(SK)	ZÁKAZ	NEOPRÁVNENÉHO	
PRÍSTUPU	K	OSÔB	 -	 (SI)	DOSTOP	PREPOVEDAN	NEPOOBLAŠČENIM	OSEBAM	 -	 (HR/SCG)	ZABRANA	PRISTUPA	
NEOVLAŠTENIM	 OSOBAMA	 -	 (LT)	 PAŠALINIAMS	 ĮEITI	 DRAUDŽIAMA	 -	 (EE)	 SELLEKS	 VOLITAMATA	 ISIKUTEL	
ON	 TÖÖALAS	 VIIBIMINE	 KEELATUD	 -	 (LV)	 NEPIEDEROŠĀM	 PERSONĀM	 IEEJA	 AIZLIEGTA	 -	 (BG)	 ЗАБРАНЕН	 Е	
ДОСТЪПЪТ	НА	НЕУПЪЛНОМОЩЕНИ	ЛИЦА	-	(PL)	ZAKAZ	DOSTĘPU	OSOBOM	NIEUPOWAŻNIONYM.

(GB)	WEARING	A	PROTECTIVE	MASK	IS	COMPULSORY	-	(I)	OBBLIGO	USARE	MASCHERA	PROTETTIVA	-	(F)	PORT	
DU	MASQUE	DE	PROTECTION	OBLIGATOIRE	-	 (E)	OBLIGACIÓN	DE	USAR	MÁSCARA	DE	PROTECCIÓN	-	 (D)	DER	
GEBRAUCH	EINER	SCHUTZMASKE	IST	PFLICHT	-	(RU)	ОБЯЗАННОСТЬ	ПОЛЬЗОВАТЬСЯ	ЗАЩИТНОЙ	МАСКОЙ	-	(P)	
OBRIGATÓRIO	O	USO	DE	MÁSCARA	DE	PROTEÇÃO	-	(GR)	ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ	ΝΑ	ΦΟΡΑΤΕ	ΠΡΟΣΤΑΤΕΥΤΙΚΗ	ΜΑΣΚΑ	-	(NL)	
VERPLICHT	GEBRUIK	VAN	BESCHERMEND	MASKER	-	(H)	VÉDŐMASZK	HASZNÁLATA	KÖTELEZŐ	-	(RO)	FOLOSIREA	
MĂŞTII	DE	PROTECŢIE	OBLIGATORIE	-	(S)	OBLIGATORISKT	ATT	BÄRA	SKYDDSMASK	-	(DK)	PLIGT	TIL	AT	ANVENDE	
BESKYTTELSESMASKE	-	(N)	FORPLIKTELSE	Å	BRUKE	VERNEBRILLER	-	(SF)	SUOJAMASKIN	KÄYTTÖ	PAKOLLISTA	
-	(CZ)	POVINNÉ	POUŽITÍ	OCHRANNÉHO	ŠTÍTU	-	(SK)	POVINNÉ	POUŽITIE	OCHRANNÉHO	ŠTÍTU	-	(SI)	OBVEZNOST	
UPORABI	ZAŠČITNE	MASKE	-	(HR/SCG)	OBAVEZNO	KORIŠTENJE	ZAŠTITNE	MASKE	-	(LT)	PRIVALOMA	UŽSIDĖTI	
APSAUGINĘ	KAUKĘ	 -	 (EE)	KOHUSTUSLIK	KANDA	KAITSEMASKI	 -	 (LV)	PIENĀKUMS	 IZMANTOT	AIZSARGMASKU	
-	 (BG)	ЗАДЪЛЖИТЕЛНО	ИЗПОЛЗВАНЕ	НА	ПРЕДПАЗНА	ЗАВАРЪЧНА	МАСКА.	 -	 (PL)	NAKAZ	UŻYWANIA	MASKI	
OCHRONNEJ.
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(GB)	USERS	OF	VITAL	ELECTRICAL	AND	ELECTRONIC	APPARATUS	MUST	NEVER	USE	THE	MACHINE	-	(I)	VIETATO	L’USO	
DELLA	MACCHINA	AI	PORTATORI	DI	APPARECCHIATURE	ELETTRICHE	ED	ELETTRONICHE	VITALI	-	(F)	L’UTILISATION	
DE	LA	MACHINE	EST	DÉCONSEILLÉE	AUX	PORTEURS	D’APPAREILS	ÉLECTRIQUES	OU	ÉLECTRONIQUES	MÉDICAUX	
-	(E)	PROHIBIDO	EL	USO	DE	LA	MÁQUINA	A	LOS	PORTADORES	DE	APARATOS	ELÉCTRICOS	Y	ELECTRÓNICOS	VITALES	
-	 (D)	 TRÄGERN	 LEBENSERHALTENDER	 ELEKTRISCHER	 UND	 ELEKTRONISCHER	 GERÄTE	 IST	 DER	 GEBRAUCH	
DER	 MASCHINE	 UNTERSAGT	 -	 (RU)	 ИСПОЛЬЗОВАНИЕ	 УСТАНОВКИ	 ЗАПРЕЩЕНО	 ЛИЦАМ,	 ИСПОЛЬЗУЮЩИМ	
ЭЛЕКТРОННУЮ	 И	 ЭЛЕКТРОАППАРАТУРУ	 ОБЕСПЕЧЕНИЯ	ЖИЗНЕДЕЯТЕЛЬНОСТИ	 -	 (P)	 É	 PROIBIDO	 O	 USO	 DA	
MÁQUINA	AOS	PORTADORES	DE	APARELHAGENS	ELÉCTRICAS	E	ELECTRÓNICAS	VITAIS	-	(GR)	ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ	Η	
ΧΡΗΣΗ	ΤΟΥ	ΜΗΧΑΝΗΜΑΤΟΣ	ΣΕ	ΑΤΟΜΑ	ΠΟΥ	ΦΕΡΟΥΝ	ΗΛΕΚΤΡΙΚΕΣ	ΚΑΙ	ΗΛΕΚΤΡΟΝΙΚΕΣ	ΣΥΣΚΕΥΕΣ	ΖΩΤΙΚΗΣ	ΣΗΜΑΣΙΑΣ	
-	(NL)	HET	GEBRUIK	VAN	DE	MACHINE	IS	VERBODEN	AAN	DRAGERS	VAN	ELEKTRISCHE	EN	ELEKTRONISCHE	VITALE	
APPARATUUR	 -	 (H)	 TILOS	A	 GÉP	 HASZNÁLATA	 MINDAZOK	 SZÁMÁRA,	 AKIK	 SZERVEZETÉBEN	 ÉLETFENNTARTÓ	
ELEKTROMOS	VAGY	ELEKTRONIKUS	KÉSZÜLÉK	VAN	BEÉPÍTVE	-	(RO)	SE	INTERZICE	FOLOSIREA	MAŞINII	DE	CĂTRE	
PERSOANELE	PURTĂTOARE	DE	APARATE	ELECTRICE	ŞI	ELECTRONICE	VITALE	-	(S)	FÖRBJUDET	FÖR	ANVÄNDARE	
AV	LIVSUPPEHÅLLANDE	ELEKTRISKA	ELLER	ELEKTRONISKA	APPARATER	ATT	ANVÄNDA	DENNA	MASKIN	 -	 (DK)	
DET	ER	FORBUDT	FOR	PERSONER,	DER	ANVENDER	LIVSVIGTIGT	ELEKTRISK	OG	ELEKTRONISK	APPARATUR,	AT	
ANVENDE	 MASKINEN	 -	 (N)	 DET	 ER	 FORBUDT	 FOR	 PERSONER	 SOM	 BRUKER	 LIVSVIKTIGE	 ELEKTRISKE	 ELLER	
ELEKTRONISKE	APPARATER	Å	BRUKE	MASKINEN	-	(SF)	KONEEN	KÄYTTÖKIELTO	SÄHKÖISTEN	JA	ELEKTRONISTEN	
HENKILÖNSUOJALAITTEIDEN	 KÄYTTÄJILLE	 -	 (CZ)	 ZÁKAZ	 POUŽITÍ	 STROJE	 NOSITELŮM	 ELEKTRICKÝCH	 A	
ELEKTRONICKÝCH	 ŽIVOTNĚ	 DŮLEŽITÝCH	 ZAŘÍZENÍ	 -	 (SK)	 ZÁKAZ	 POUŽÍVANIA	 STROJA	 OSOBÁM	 SO	 ŽIVOTNE	
DÔLEŽITÝMI	 ELEKTRICKÝMI	 A	 ELEKTRONICKÝMI	 ZARIADENIAMI	 -	 (SI)	 PREPOVEDANA	 UPORABA	 STROJA	 ZA	
UPORABNIKE	ŽIVLJENJSKO	POMEMBNIH	ELEKTRIČNIH	 IN	ELEKTRONSKIH	NAPRAV	-	 (HR/SCG)	ZABRANJENO	JE	
UPOTREBLJAVATI	STROJ	OSOBAMA	KOJE	IMAJU	UGRAĐENE	VITALNE	ELEKTRIČNE	ILI	ELEKTRONIČKE	UREĐAJE	
-	 (LT)	 GRIEŽTAI	 DRAUDŽIAMA	 SU	 ĮRANGA	 DIRBTI	 ASMENIMS,	 BESINAUDOJANTIEMS	 GYVYBIŠKAI	 SVARBIAIS	
ELEKTRINIAIS	 AR	 ELEKTRONINIAIS	 PRIETAISAIS	 -	 (EE)	 SEADET	 EI	 TOHI	 KASUTADA	 ISIKUD,	 KES	 KASUTAVAD	
MEDITSIINILISI	ELEKTRI-JA	ELEKTROONIKASEADMEID	-	(LV)	ELEKTRISKO	VAI	ELEKTRONISKO	MEDICĪNISKO	IERĪČU	
LIETOTĀJIEM	 IR	 AIZLIEGTS	 IZMANTOT	 MAŠĪNU	 -	 (BG)	 ЗАБРАНЕНО	 Е	 ПОЛЗВАНЕТО	 НА	 МАШИНАТА	 ОТ	 ЛИЦА,	
НОСИТЕЛИ	НА	ЕЛЕКТРИЧЕСКИ	И	ЕЛЕКТРОННИ	МЕДИЦИНСКИ	УСТРОЙСТВА	-	(PL)	ZABRONIONE	JEST	UŻYWANIE	
URZĄDZENIA	OSOBOM	STOSUJĄCYM	ELEKTRYCZNE	I	ELEKTRONICZNE	URZĄDZENIA	WSPOMAGAJĄCE	FUNKCJE	
ŻYCIOWE.

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

(GB)	DO	NOT	WEAR	OR	CARRY	METAL	OBJECTS,	WATCHES	OR	MAGNETISED	CARDS	 -	 (I)	 VIETATO	 INDOSSARE	
OGGETTI	 METALLICI,	 OROLOGI	 E	 SCHEDE	 MAGNETICHE	 -	 (F)	 INTERDICTION	 DE	 PORTER	 DES	 OBJETS	
MÉTALLIQUES,	MONTRES	ET	CARTES	MAGNÉTIQUES	-	 (E)	PROHIBIDO	LLEVAR	OBJETOS	METÁLICOS,	RELOJES,	
Y	 TARJETAS	 MAGNÉTICAS	 -	 (D)	 DAS	 TRAGEN	 VON	 METALLOBJEKTEN,	 UHREN	 UND	 MAGNETKARTEN	 IST	
VERBOTEN	 -	 (RU)	 ЗАПРЕЩАЕТСЯ	 НОСИТЬ	 МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ	 ПРЕДМЕТЫ,	 ЧАСЫ	 ИЛИ	 МАГНИТНЫЕ	 ПЛАТЫЮ	
-	 (P)	 PROIBIDO	 VESTIR	 OBJECTOS	 METÁLICOS,	 RELÓGIOS	 E	 FICHAS	 MAGNÉTICAS	 -	 (GR)	 ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ	 ΝΑ	
ΦΟΡΑΤΕ	 ΜΕΤΑΛΛΙΚΑ	ΑΝΤΙΚΕΙΜΕΝΑ,	 ΡΟΛΟΓΙΑ	 ΚΑΙ	 ΜΑΓΝΗΤΙΚΕΣ	 ΠΛΑΚΕΤΕΣ	 -	 (NL)	 HET	 IS	 VERBODEN	 METALEN	
VOORWERPEN,	UURWERKEN	EN	MAGNETISCHE	FICHES	TE	DRAGEN	-	(H)	TILOS	FÉMTÁRGYAK,	KARÓRÁK	VISELETE	
ÉS	 MÁGNESES	 KÁRTYÁK	 MAGUKNÁL	 TARTÁSA	 -	 (RO)	 ESTE	 INTERZISĂ	 PURTAREA	 OBIECTELOR	 METALICE,	 A	
CEASURILOR	 ŞI	 A	 CARTELELOR	 MAGNETICE	 -	 (S)	 FÖRBJUDET	 ATT	 BÄRA	 METALLFÖREMÅL,	 KLOCKOR	 OCH	
MAGNETKORT	-	(DK)	FORBUD	MOD	AT	BÆRE	METALGENSTANDE,	URE	OG	MAGNETISKE	KORT	-	 (N)	FORBUDT	Å	
HA	PÅ	SEG	METALLFORMÅL,	KLOKKER	OG	MAGNETISKE	KORT	 -	 (SF)	METALLISTEN	ESINEIDEN,	KELLOJEN	 JA	
MAGNEETTIKORTTIEN	MUKANA	PITÄMINEN	KIELLETTY	-	(CZ)	ZÁKAZ	NOŠENÍ	KOVOVÝCH	PŘEDMĚTŮ,	HODINEK	A	
MAGNETICKÝCH	KARET	-	(SK)	ZÁKAZ	NOSENIA	KOVOVÝCH	PREDMETOV,	HODINIEK	A	MAGNETICKÝCH	KARIET	-	(SI)	
PREPOVEDANO	NOŠENJE	KOVINSKIH	PREDMETOV,	UR	IN	MAGNETNIH	KARTIC	-	(HR/SCG)	ZABRANJENO	NOŠENJE	
METALNIH	 PREDMETA,	 SATOVA	 I	 MAGNETSKIH	 ČIPOVA	 -	 (LT)	 DRAUDŽIAMA	 PRIE	 SAVĘS	 TURĖ	 TI	 METALINIŲ	
DAIKTŲ,	LAIKRODŽIŲ	AR	MAGNETINIŲ	PLOKŠTELIŲ	-	(EE)	KEELATUD	ON	KANDA	METALLESEMEID,	KELLASID	JA	
MAGENTKAARTE	-	(LV)	IR	AIZLIEGTS	VILKT	METĀLA	PRIEKŠMETUS,	PULKSTEŅUS	UN	ŅEMT	LĪDZI	MAGNĒTISKĀS	
KARTES	 -	 (BG)	 ЗАБРАНЕНО	 Е	 НОСЕНЕТО	 НА	МЕТАЛНИ	 ПРЕДМЕТИ,	 ЧАСОВНИЦИ	 И	МАГНИТНИ	 СХЕМИ	 -	 (PL)	
ZAKAZ	NOSZENIA	PRZEDMIOTÓW	METALOWYCH,	ZEGARKÓW	I	KART	MAGNETYCZNYCH.

(GB)	NOT	TO	BE	USED	BY	UNAUTHORISED	PERSONNEL	-	(I)	VIETATO	L’USO	ALLE	PERSONE	NON	AUTORIZZATE	-	(F)	
UTILISATION	INTERDITE	AU	PERSONNEL	NON	AUTORISÉ	-	(E)	PROHIBIDO	EL	USO	A	PERSONAS	NO	AUTORIZADAS	
-	 (D)	DER	GEBRAUCH	DURCH	UNBEFUGTE	PERSONEN	 IST	VERBOTEN	 -	 (RU)	ИСПОЛЬЗОВАНИЕ	ЗАПРЕЩАЕТСЯ	
ЛЮДЯМ,	НЕ	ИМЕЮЩИМ	РАЗРЕШЕНИЯ	-	(P)	PROIBIDO	O	USO	ÀS	PESSOAS	NÃO	AUTORIZADAS	-	(GR)	ΑΠΑΓΟΡΕΥΣΗ	
ΧΡΗΣΗΣ	ΣΕ	ΜΗ	ΕΠΙΤΕΤΡΑΜΕΝΑ	ΑΤΟΜΑ	-	(NL)	HET	GEBRUIK	IS	VERBODEN	AAN	NIET	GEAUTORISEERDE	PERSONEN	
-	 (H)	 TILOS	 A	 HASZNÁLATA	 A	 FEL	 NEM	 JOGOSÍTOTT	 SZEMÉLYEK	 SZÁMÁRA	 -	 (RO)	 FOLOSIREA	 DE	 CĂTRE	
PERSOANELE	 NEAUTORIZATE	 ESTE	 INTERZISĂ	 -	 (S)	 FÖRBJUDET	 FÖR	 ICKE	 AUKTORISERADE	 PERSONER	 ATT	
ANVÄNDA	APPARATEN	-	(DK)	DET	ER	FORBUDT	FOR	UVEDKOMMENDE	AT	ANVENDE	MASKINEN	-	(N)	BRUK	ER	IKKE	
TILLATT	FOR	UAUTORISERTE	PERSONER	-	(SF)	KÄYTTÖ	KIELLETTY	VALTUUTTAMATTOMILTA	HENKILÖILTÄ	-	(CZ)	
ZÁKAZ	POUŽITÍ	NEPOVOLANÝM	OSOBÁM	-	(SK)	ZÁKAZ	POUŽITIA	NEPOVOLANÝM	OSOBÁM	-	(SI)	NEPOOBLAŠČENIM	
OSEBAM	 UPORABA	 PREPOVEDANA	 -	 (HR/SCG)	 ZABRANJENA	 UPOTREBA	 NEOVLAŠTENIM	 OSOBAMA	 -	 (LT)	
PAŠALINIAMS	NAUDOTIS	DRAUDŽIAMA	-	(EE)	SELLEKS	VOLITAMATA	ISIKUTEL	ON	SEADME	KASUTAMINE	KEELATUD	
-	 (LV)	 NEPILNVAROTĀM	 PERSONĀM	 IR	AIZLIEGTS	 IZMANTOT	APARĀTU	 -	 (BG)	 ЗАБРАНЕНО	 Е	 ПОЛЗВАНЕТО	ОТ	
НЕУПЪЛНОМОЩЕНИ	ЛИЦА	-	(PL)	ZAKAZ	UŻYWANIA	OSOBOM	NIEAUTORYZOWANYM.
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(GB)	Symbol	indicating	separation	of	electrical	and	electronic	appliances	for	refuse	collection.	The	
user	 is	not	allowed	 to	dispose	of	 these	appliances	as	solid,	mixed	urban	refuse,	and	must	do	 it	
through	 authorised	 refuse	 collection	 centres.	 -	 (I)	 Simbolo	 che	 indica	 la	 raccolta	 separata	 delle	
apparecchiature	elettriche	ed	elettroniche.	L’utente	ha	l’obbligo	di	non	smaltire	questa	apparecchiatura	
come	rifiuto	municipale	solido	misto,	ma	di	rivolgersi	ai	centri	di	raccolta	autorizzati.	-	(F)	Symbole	
indiquant	 la	collecte	différenciée	des	appareils	électriques	et	électroniques.	L’utilisateur	ne	peut	
éliminer	ces	appareils	avec	les	déchets	ménagers	solides	mixtes,	mais	doit	s’adresser	à	un	centre	
de	collecte	autorisé.	-	(E)	Símbolo	que	indica	la	recogida	por	separado	de	los	aparatos	eléctricos	
y	electrónicos.	El	usuario	 tiene	 la	obligación	de	no	eliminar	este	aparato	como	desecho	urbano	
sólido	mixto,	sino	de	dirigirse	a	los	centros	de	recogida	autorizados.	-	(D)	Symbol	für	die	getrennte	
Erfassung	elektrischer	und	elektronischer	Geräte.	Der	Benutzer	hat	pflichtgemäß	dafür	zu	sorgen,	
daß	dieses	Gerät	nicht	mit	dem	gemischt	erfaßten	festen	Siedlungsabfall	entsorgt	wird.	Stattdessen	
muß	er	eine	der	autorisierten	Entsorgungsstellen	einschalten.	 -	 (RU)	Символ,	указывающий	на	
раздельный	 сбор	 электрического	 и	 электронного	 оборудования.	 Пользователь	 не	 имеет	
права	выбрасывать	данное	оборудование	в	качестве	смешанного	твердого	бытового	отхода,	
а	обязан	обращаться	в	специализированные	центры	сбора	отходов.	-	(P)	Símbolo	que	indica	
a	reunião	separada	das	aparelhagens	eléctricas	e	electrónicas.	O	utente	tem	a	obrigação	de	não	
eliminar	 esta	 aparelhagem	 como	 lixo	municipal	 sólido	misto,	mas	 deve	 procurar	 os	 centros	 de	
recolha	autorizados.	-	(GR)	Σύμβολο	που	δείχνει	τη	διαφοροποιημένη	συλλογή	των	ηλεκτρικών	κια	
ηλεκτρονικών	συσκευών.	Ο	χρήστης	υποχρεούται	να	μην	διοχετεύει	αυτή	τη	συσκευή	σαν	μικτό	
στερεό	αστικό	απόβλητο,	αλλά	να	απευθύνεται	σε	εγκεκριμένα	κέντρα	συλλογής.	-	(NL)	Symbool	
dat	wijst	op	de	gescheiden	inzameling	van	elektrische	en	elektronische	toestellen.	De	gebruiker	is	
verplicht	deze	toestellen	niet	te	lozen	als	gemengde	vaste	stadsafval,	maar	moet	zich	wenden	tot	de	
geautoriseerde	ophaalcentra.	-	(H)	Jelölés,	mely	az	elektromos	és	elektronikus	felszerelések	szelektív	
hulladékgyűjtését	 jelzi.	A	 felhasználó	köteles	ezt	a	 felszerelést	nem	a	városi	 törmelékhulladékkal	
együttesen	gyűjteni,	hanem	erre	engedéllyel	rendelkező	hulladékgyűjtő	központhoz	fordulni.	-	(RO)	
Simbol	ce	indică	depozitarea	separată	a	aparatelor	electrice	şi	electronice.	Utilizatorul	este	obligat	
să	nu	depoziteze	acest	aparat	împreună	cu	deşeurile	solide	mixte	ci	să-l	predea	într-un	centru	de	
depozitare	 a	 deşeurilor	 autorizat.	 -	 (S)	 Symbol	 som	 indikerar	 separat	 sopsortering	 av	 elektriska	
och	elektroniska	apparater.	Användaren	får	inte	sortera	denna	anordning	tillsammans	med	blandat	
fast	 hushållsavfall,	 utan	måste	 vända	 sig	 till	 en	 auktoriserad	 insamlingsstation.	 -	 (DK)	 Symbol,	
der	står	for	særlig	indsamling	af	elektriske	og	elektroniske	apparater.	Brugeren	har	pligt	til	ikke	at	
bortskaffe	dette	apparat	som	blandet,	 fast	byaffald;	der	skal	 rettes	henvendelse	 til	et	autoriseret	
indsamlingscenter.	 -	 (N)	 Symbol	 som	 angir	 separat	 sortering	 av	 elektriske	 og	 elektroniske	
apparater.	Brukeren	må	oppfylle	forpliktelsen	å	ikke	kaste	bort	dette	apparatet	sammen	med	vanlige	
hjemmeavfallet,	 uten	 henvende	 seg	 til	 autoriserte	 oppsamlingssentraler.	 -	 (SF)	 Symboli,	 joka	
ilmoittaa	 sähkö-	 ja	 elektroniikkalaitteiden	 erillisen	 keräyksen.	 Käyttäjän	 velvollisuus	 on	 kääntyä	
valtuutettujen	keräyspisteiden	puoleen	eikä	välittää	laitetta	kunnallisena	sekajätteenä.	-	(CZ)	Symbol	
označující	separovaný	sběr	elektrických	a	elektronických	zařízení.	Uživatel	je	povinen	nezlikvidovat	
toto	zařízení	jako	pevný	smíšený	komunální	odpad,	ale	obrátit	se	s	ním	na	autorizované	sběrny.	-	
(SK)	Symbol	označujúci	separovaný	zber	elektrických	a	elektronických	zariadení.	Užívateľ	nesmie	
likvidovať	 toto	 zariadenie	 ako	 pevný	 zmiešaný	 komunálny	 odpad,	 ale	 je	 povinný	 doručiť	 ho	 do	
autorizovaný	zberní.	-	(SI)	Simbol,	ki	označuje	ločeno	zbiranje	električnih	in	elektronskih	aparatov.	
Uporabnik	tega	aparata	ne	sme	zavreči	kot	navaden	gospodinjski	trden	odpadek,	ampak	se	mora	
obrniti	na	pooblaščene	centre	za	zbiranje.	-	 (HR/SCG)	Simbol	koji	označava	posebno	sakupljanje	
električnih	 i	 elektronskih	 aparata.	 Korisnik	 ne	 smije	 odložiti	 ovaj	 aparat	 kao	 običan	 kruti	 otpad,	
već	 se	 mora	 obratiti	 ovlaštenim	 centrima	 za	 sakupljanje.	 -	 (LT)	 Simbolis,	 nurodantis	 atskirų	
nebenaudojamų	elektrinių	ir	elektroninių	prietaisų	surinkimą.	Vartotojas	negali	išmesti	šių	prietaisų	
kaip	 mišrių	 kietųjų	 komunalinių	 atliekų,	 bet	 privalo	 kreiptis	 į	 specializuotus	 atliekų	 surinkimo	
centrus.	 -	 (EE)	 Sümbol,	 mis	 tähistab	 elektri-	 ja	 elektroonikaseadmete	 eraldi	 kogumist.	 Kasutaja	
kohustuseks	 on	 pöörduda	 volitatud	 kogumiskeskuste	 poole	 ja	mitte	 käsitleda	 seda	 aparaati	 kui	
munitsipaalne	segajääde.	-	(LV)	Simbols,	kas	norāda	uz	to,	ka	utilizācija	ir	jāveic	atsevišķi	no	citām	
elektriskajām	un	elektroniskajām	ierīcēm.	Lietotāja	pienākums	ir	neizmest	šo	aparatūru	municipālajā	
cieto	atkritumu	izgāztuvē,	bet	nogādāt	to	pilnvarotajā	atkritumu	savākšanas	centrā.	-	(BG)	Символ,	
който	означава	разделно	събиране	на	електрическата	и	електронна	апаратура.	Ползвателят	
се	задължава	да	не	изхвърля	тази	апаратура	като	смесен	твърд	отпадък	в	контейнерите	за	
смет,	поставени	от	общината,	а	трябва	да	се	обърне	към	специализираните	за	това	центрове	
-	(PL)	Symbol,	który	oznacza	sortowanie	odpadów	aparatury	elektrycznej	i	elektronicznej.	Zabrania	
się	likwidowania	aparatury	jako	mieszanych	odpadów	miejskich	stałych,	obowiązkiem	użytkownika	
jest	skierowanie	się	do	autoryzowanych	ośrodków	gromadzących	odpady.
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INSTRUCTION	MANUAL

WARNING!	 BEFORE	 USING	 THE	 ENGINE-DRIVEN	 WELDING	
MACHINE	 READ	 THE	 INSTRUCTION	 HANDBOOK	 FOR	 BOTH	
THE	 WELDING	 MACHINE	 AND	 THE	 ENGINE	 CAREFULLY.	
FAILURE	TO	DO	SO	CAN	CAUSE	SERIOUS	INJURY	OR	DAMAGE	
PLANTS,	 EQUIPMENT	 OR	 THE	 ENGINE-DRIVEN	 WELDING	
MACHINE	ITSELF.

ENGINE-DRIVEN WELDING MACHINES FOR MMA WELDING 
DESIGNED FOR INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
The term “engine-driven welding machine” will be used in the 
following text.

1.	GENERAL	SAFETY	RULES	
	

-	 Always	check	the	engine	before	using	it	(see	the	production	
manual	of	the	internal	combustion	engine).

-	 Do	not	place	flammable	objects	near	the	engine	and	keep	the	
engine-driven	welding	machine	at	least	1	metre	from	buildings	
and	other	equipment.

-	 Do	not	use	the	engine-driven	welding	machine	in	environments	
where	 the	 danger	 of	 explosion	 and/or	 fire	 exists,	 in	 closed	
areas,	or	in	the	presence	of	flammable	and/or	explosive	gases,	
powders,	acids	and	elements.

-	 Fuel	the	engine	in	a	well	ventilated	area	and	with	the	engine	
switched	off.	Petrol	is	highly	flammable	and	can	explode.

-	 Do	not	fill	the	petrol	tank	too	much.	Fuel	must	not	remain	in	
the	tank	neck.	Make	sure	the	cap	is	well	closed.

-	 If	fuel	is	spilled	outside	the	tank,	clean	the	spill	well	and	allow	
the	vapours	to	disperse	before	switching	on	the	engine.

-	 Do	not	smoke	in,	and	do	not	bring	naked	flames	into,	the	area	
where	 the	 engine	 is	 generally	 filled	 with	 fuel,	 or	 where	 the	
petrol	is	stored.

-	 Do	not	touch	the	engine	when	it	is	hot.	To	avoid	serious	burns	
or	fire,	allow	the	engine	to	cool	before	moving	or	storing	the	
engine-driven	welding	machine.

-	 The	 exhaust	 gases	 contain	 carbon	 dioxide,	 which	 is	 an	
odourless,	clear	and	very	toxic	gas	that	MUST	NOT	be	inhaled.	
Do	 not	 use	 the	 engine-driven	 welding	 machine	 in	 closed	
areas.

-	 Do	not	 take	 the	 engine-driven	welding	machine	 to	 an	 angle	
of	more	than	10°	from	its	vertical	position	in	order	to	prevent	
petrol	from	spilling	from	the	tank.

-	 When	 it	 is	 on,	 the	 engine-driven	welding	machine	 heats	 up	
and	 can	 cause	 burns	 and	 injuries,	 so	 keep	 children	 and	
animals	distant	from	it.

-	 Learn	 how	 to	 switch	 off	 the	 engine	 quickly	 and	 use	 all	 the	
controls.	Never	entrust	the	engine-driven	welding	machine	to	
people	who	are	not	suitably	prepared.

REGULATIONS	FOR	ELECTRIC	SAFETY

-	 CONNECT	THE	MACHINE	TO	AN	EARTH	PEG
-	 Electricity	 is	 potentially	 dangerous	 and,	 unless	 used	
correctly,	produces	electric	shocks	or	electrocution.	This	can	
cause	serious	injury	or	death,	and	fires	and	faults	in	electric	
equipment.	Keep	children,	unauthorised	people	and	animals	
at	a	distance	from	the	engine-driven	welding	machine.

-	 Connecting	 the	 machine	 and	 supplying	 electricity	 to	 the	
power	line	of	a	building	is	strictly	forbidden	and	dangerous.

-	 Do	not	use	the	machine	in	damp	or	wet	conditions	or	in	the	
rain.

-	 Do	not	use	cables	with	worn	insulation	and	keep	them	distant	
from	the	hot	parts	of	the	machine.

GENERAL	SAFETY	RULES	FOR	ARC	WELDING
The	operator	must	receive	full	 instructions	regarding	safe	use	
of	the	welding	machine	and	must	be	informed	of	the	risks	on	arc	
welding	 procedures,	 related	 safety	 measures	 and	 emergency	
procedures.
(Refer	to	Directive	“EN	60974-9:	Apparatus	for	arc	welding.	Part	
9:	Installation	and	use”).

-	 Do	not	come	into	direct	contact	with	the	welding	circuit;	the	
open	 circuit	 voltage	 supplied	 by	 the	 engine-driven	 welding	
machine	can	be	dangerous	in	certain	conditions.

-	 The	welding	 cables	must	 be	 connected	 and	 the	 verification	
operations	and	repairs	must	be	carried	out	with	 the	engine-
driven	welding	machine	switched	off.

-	 Switch	off	the	engine-driven	welding	machine	before	replacing	
the	worn	parts	of	the	torch.

-	 Do	not	use	the	engine-driven	welding	machine	in	damp	or	wet	
conditions	or	in	the	rain.

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

	

-	 Do	not	weld	containers,	receptacles	or	piping	that	contain	or	
have	contained	flammable	liquids	or	gases.

-	 Do	 not	 work	 on	 materials	 that	 have	 been	 cleaned	 with	
chlorinated	solvents,	or	near	these	substances.

-	 Do	not	weld	pressurised	containers.
-	 Remove	all	flammable	substances	(e.g.	wood,	paper,	rags	etc.)	
from	the	working	area.

-	 Make	sure	there	is	a	suitable	air	exchange	or	means	suitable	
for	 removing	 the	welding	 smoke	near	 the	 arc;	 a	 systematic	
approach	 for	 evaluating	 the	welding	 smoke	 exposure	 limits	
according	 to	 composition,	 concentration	 and	 exposure	
duration	is	necessary.

-	 Keep	the	bottle	(if	used)	distant	from	heat	sources,	including	
the	sun’s	rays.

	 	 	 	

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

	 This	 can	 usually	 be	 achieved	 by	 wearing	 special	 gloves,	
shoes,	 head	 coverings	 and	 clothing	made	 for	 this	 purpose	
and	by	using	insulating	platforms	or	mats.	

-	 Always	protect	eyes	with	suitable	adiactinic	glass	fitted	onto	
masks	or	helmets.

	 Use	the	relative	protective	fire-retardant	clothing,	and	do	not	
expose	the	skin	to	the	ultraviolet	and	infrared	rays	produced	
by	the	arc.	People	who	are	working	near	the	arc	must	also	be	
protected	using	non-reflective	screens	or	curtains.	

-	 Noise	 level:	 If	particularly	 intensive	welding	operations	 lead	
to	 a	 daily	 personal	 noise	 exposure	 (LEP,d)	 of	 85dB(A)	 or	
more,	 the	 use	 of	 suitable	 personal	 protection	 equipment	 is	
obligatory.	

	 	 	 	 	 	

-	 The	passage	of	 the	welding	current	creates	electromagnetic	
fields	(EMF)	around	the	welding	circuit.

The	 electromagnetic	 fields	 can	 interfere	 with	 some	 medical	
devices	(e.g.	Pacemaker,	breathing	systems,	metal	prostheses,	
etc.).	
Suitable	protective	measures	for	those	who	use	these	devices	
must	be	 taken.	As	an	example,	prohibit	access	 to	 the	engine-
driven	welding	machine	use	area.
This	 engine-driven	 welding	 machine	 satisfies	 the	 product	
technical	standards	for	exclusive	use	in	industrial	environments	
for	 professional	 purposes.	 Compliance	 with	 the	 basic	 limits	
regarding	human	exposure	to	electromagnetic	fields	cannot	be	
guaranteed	in	a	domestic	environment.

The	following	procedures	must	be	followed	in	order	to	reduce	
exposure	to	electromagnetic	fields:
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-	 Fix	the	two	welding	cables	as	close	to	each	other	as	possible.
-	 Operators	must	keep	 their	heads	and	 trunks	as	 far	away	as	
possible	from	the	welding	circuit.

-	 Operators	must	never	wind	 the	welding	cables	around	 their	
body.

-	 Operators	 must	 never	 keep	 their	 body	 in	 the	 centre	 of	 the	
welding	 circuit	 while	 they	 weld.	 Operators	 must	 keep	 both	
cables	on	the	same	side	of	their	body.

-	 Connect	 the	welding	current	 return	cable	 to	 the	piece	 to	be	
welded,	as	close	as	possible	to	the	join	being	made/welding	
spot.

-	 Never	 weld	 while	 remaining	 close	 to,	 sitting	 on	 or	 leaning	
against	 the	 engine-driven	 welding	 machine	 (minimum	
distance:	50	cm).

-	 Do	not	leave	ferromagnetic	objects	near	the	welding	circuit.
-	 Minimum	distance	d	=	20	cm	(Fig.	L)

-	 Class	A	equipment:
This	engine-driven	welding	machine	satisfies	the	requirements	
of	the	product	technical	standards	for	exclusive	use	in	industrial	
environments	for	professional	purposes.	

	 ADDITIONAL	PRECAUTIONS	
-	 WELDING	OPERATIONS:
	 -	 In	environments	with	increased	risk	of	electric	shock;
	 -	 In	confined	spaces;
	 -	 In	the	presence	of	inflammable	or	explosive	material;
	 MUST	 ALWAYS	 be	 evaluated	 in	 advance	 by	 an	 “Expert	
supervisor”	and	must	always	be	carried	out	 in	the	presence	
of	other	people	trained	in	emergency	procedures.

	 The	 technical	 protection	means	 described	 in	 sections	 7.10;	
A.8;	A.10.	of	“Part	9:	Installation	and	use”	of	the	“EN	60974-9:	
Apparatus	for	arc	welding”	Directive	MUST	ALWAYS	be	used.

-		Welding	 should	NEVER	be	 allowed	 if	 the	 operator	 is	 above	
floor	level,	unless	a	safety	platform	is	used.

-	 VOLTAGE	 BETWEEN	 THE	 ELECTRODE	 HOLDERS	 OR	
TORCHES:	 when	 working	 with	 more	 than	 one	 welding	
machine	 on	 a	 single	 piece,	 or	 on	 several	 pieces	 that	 are	
connected	electrically,	dangerous	no-load	voltages	may	build	
up	 between	 two	 different	 electrode	 holders	 or	 torches	 and	
may	reach	double	the	allowed	limit.

	 It	 is	 essential	 for	 an	 expert	 coordinator	 to	 use	 measuring	
instruments	 to	 determine	 whether	 there	 is	 a	 risk,	 and	 to	
be	 able	 to	 adopt	 adequate	 safety	 measures	 as	 indicated	
in	 section	7.9	of	 the	EN	60974-9:	Apparatus	 for	 arc	welding	
Directive.	Part	9:	Installation	and	use”.

RESIDUAL	RISKS
-	 TOPPLING:	position	the	engine-driven	welding	machine	on	a	
horizontal	surface	that	is	suitable	for	supporting	the	weight;	
if	the	surface	is	not	horizontal	(e.g.	sloped	or	broken	flooring,	
etc...)	the	welding	machine	can	topple.

-	 IMPROPER	 USE:	 it	 is	 dangerous	 to	 use	 the	 engine-driven	
welding	machine	for	any	purpose	other	than	that	for	which	it	
is	intended	(e.g.	defrosting	piping	from	the	water	system).

-	 It	is	forbidden	to	lift	the	engine-driven	welding	machine	unless	
the	 gas	 bottles,	 wire	 feeder	 and	 all	 the	 interconnecting	 or	
power	cables/piping	(if	present)	have	been	removed.

	 The	only	permitted	way	to	lift	the	machine	is	described	in	the	
“INSTALLATION”	section	of	this	handbook.

2.	INTRODUCTION	AND	GENERAL	DESCRIPTION
200A	AC	VERSION
Petrol engine-driven welding machine for MMA electrode welding in 
(AC) alternate current. Electrodes: rutile. It can be used as a single-
phase AC current generator for powering all types of electric tool 
(e.g. sanders, drills, dowel hole drills, demolishers, etc.) and electric 
devices (e.g. lights, saws, compressors, etc.). 

300A	DC	VERSION
Petrol or diesel engine-driven welding machine for MMA electrode 
welding in (DC) direct current. It can be used with many different 
electrodes: rutile, basic, cellulose, stainless, aluminium, cast iron, 
etc. It can be used as a single-phase and three-phase AC current 

generator for powering all types of electric tool (e.g. sanders, 
drills, dowel hole drills, demolishers, etc.) , compressors, neon and 
incandescent lighting systems, etc.

ACCESSORIES	SUPPLIED	ON	REQUEST:
- MMA welding kit
- Wheel kit.

3.	TECHNICAL	DATA
DATA	PLATE
The main data regarding engine-driven welding machine performance 
and use are given briefly in the characteristics plate with the following 
meaning:

Fig.	A
1-  Serial number for engine-driven welding machine identification 

(essential for servicing, requesting spare parts, searching for 
product origin).

2- Symbol representing the internal structure of the engine-driven 
welding machine.

3-  Welding circuit performance:
 - I2 : Currents that can be supplied by the welding machine 

during welding.
 - X : Intermittence ratio: indicates the time during which the 

engine-driven welding machine can supply the corresponding 
current (same column). Expressed in %, on the basis of a 
10-minute cycle (e.g. 60% = 6 minutes work, 4 minutes rest; 
and so on).

  If the use factors (referred to a room temperature of 40°C) 
are exceeded, the thermostatic safeguard cuts in (the 
engine-driven welding machine remains in stand-by until its 
temperature returns within the permitted limits).

4-  EUROPEAN Standard of reference for safety and for the 
construction of arc welding machines.

5- Symbols that refer to safety regulations, the meanings of which 
are given in chapter 1 “General safety regulations”.

6- Nominal frequency.
7- Internal combustion engine characteristic data:
 - n : Rated load speed.
8- Casing protection grade.
9- Sound power (or pressure) level guaranteed by the engine-

driven welding machine.
10- Auxiliary power output:
 - Nominal output voltage (V).
 - Nominal output power 1ph (single-phase) and/or 3ph (three-

phase).

Note: The meaning of the symbols and figures given in the example 
plate shown are indicative; the exact values of the technical data 
of the engine-driven welding machine in your possession must be 
looked for directly on the plate of the machine itself.

OTHER	TECHNICAL	INFORMATION:
-	 ENGINE-DRIVEN	WELDING	MACHINE:	see	table	1	(TAB.1)
-	 ELECTRIC	HOLDER	CLAMP:	see	table	2	(TAB.2)

The	 weight	 of	 the	 engine-driven	 welding	machine	 is	 given	 in	
table	1	(TAB.1)

4.	 ENGINE-DRIVEN	 WELDING	 MACHINE	 CONTROL	 DEVICES,	
ADJUSTMENT	AND	CONNECTION
200A	DC	VERSION	(Fig.	B)
1- ALTERNATE CURRENT-WELDING MACHINE GENERATOR 

selector. Use to select the operation mode to be used:
 230V 1~ Alternate current generator. 

 Welding machine.

2-  Selector switch for adjusting the welding current.
3- Quick connector for welding cable connection.
4- Quick connector (range 130A – 200A) for welding cable 

connection
5- Quick connector (range 60A – 120A) for welding cable connection
6- Thermostatic safeguard (one for each 230V 1~ connector).
7-  Auxiliary connectors 230V 1~ (50Hz).
8- Hole for earth connection.

300A	DC	VERSION	(Fig.	C)
1- Selector switch for adjusting the welding current
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2- Selector for adjusting the 3 welding ranges and for adjusting the 
output voltage of the auxiliary sockets.

3-  Negative quick connector (-) for welding cable connection.
4- Positive quick connector (+) for welding cable connection.
5-  Auxiliary socket voltmeter.
6- Circuit-breaker.
7-  Single-phase socket.
8- Three-phase socket.
9- Hole for earth connection.

5.	INSTALLATION

WARNING!	 CARRY	 OUT	 ALL	 INSTALLATION	 AND	
ELECTRIC	 CONNECTION	 OPERATIONS	 WITH	 THE	 ENGINE-
DRIVEN	 WELDING	 MACHINE	 RIGOROUSLY	 SWITCHED	 OFF.	
THE	ELECTRIC	CONNECTIONS	MUST	ONLY	BE	CARRIED	OUT	
BY	EXPERT	OR	QUALIFIED	TECHNICIANS.

PREPARATION
Unpack the engine-driven welding machine and assemble the 
separate parts included in the package.

Return	cable-clamp	assembly
Fig.	D

Electrode-holder	clamp-welding	cable	assembly
Fig.	E

HOW	TO	LIFT	THE	ENGINE-DRIVEN	WELDING	MACHINE
The engine-driven welding machine MUST be lifted as shown in Fig. 
F.
This is valid for both initial installation and for the entire life of the 
engine-driven welding machine.
Note: The wire feeder, gas bottle, cables and interconnecting and 
supply cables must be removed before lifting the engine-driven 
welding machine. Make sure the lifting cables, belts or chains do not 
damage the engine-driven welding machine accessory parts.

POSITIONING	THE	ENGINE-DRIVEN	WELDING	MACHINE
Make sure the engine-driven welding machine is positioned in a 
place where the cooling air inlets and outlets cannot be obstructed; 
at the same time make sure that conductive dust, corrosive vapours, 
humidity etc. cannot be drawn into the machine.
Leave at least 1m of free space all around the engine-driven welding 
machine.

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

MACHINE	EARTHING

To prevent electric shocks caused by faulty user equipment, 
the machine must be connected using a fixed earthing system and 
through the relative terminal. 

Fig.	G

THE	ELECTRIC	CONNECTIONS	MUST	ONLY	BE	CARRIED	OUT	
BY	EXPERT	OR	QUALIFIED	TECHNICIANS.

INTERNAL	COMBUSTION	ENGINE
Regarding:
- checks before use;
- engine starting;
- engine use;
- engine stopping;
refer to the USER MANUAL of the internal combustion engine 
producer.

WELDING	CIRCUIT	CONNECTIONS

WARNING!	BEFORE	CARRYING	OUT	THE	FOLLOWING	
CONNECTIONS	 MAKE	 SURE	 THE	 ENGINE-DRIVEN	 WELDING	
MACHINE	IS	SWITCHED	OFF.

The Table (TAB.	1) shows the recommended sizes of the welding 
cables (in mm2), according to the maximum current output from the 
engine-driven welding machine.

Electrode	holder	clamp-welding	cable	connection
There is a special clamp on the terminal that tightens the uncovered 
part of the electrode.
Connect this cable to the clamp with the symbol (60A-120A) or 
(130A-200A) or (+).
Connecting	the	welding	current	return	cable
There is a special clamp on the terminal that must be connected to 
the workpiece or to the metal bench on which is it positioned, and as 
close as possible to the joint being worked.
Connect this cable to the clamp with the symbol or (-).
Recommendations:
- Screw the welding cable connectors right down into the quick 

couplings, so as to ensure perfect electrical contact; otherwise, the 
connectors will overheat, wear rapidly and become inefficient.

- Use welding cables that are as short as possible.
- Do not use metal structures that are not part of the workpiece to 

substitute the welding current return cable; this could be dangerous 
and produce an unsatisfactory weld.

6.	WELDING:	DESCRIPTION	OF	PROCEDURE
- It is essential to refer to the indications of the electrode producer 

regarding correct polarity and optimum welding currents (these 
indications are generally given on the electrode packaging).

- The welding current should be adjusted according to the diameter 
of the electrode used and the type of joint that is to be carried out; 
as an indication the following currents can be used for the different 
electrode diameters:

Ø	Electrode
(mm)

Welding	current	(A)
min. max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200
5.0 160 230
6.0 200 330

- Keep in mind that high current levels are used when flat welding, 
while lower currents should be used with vertical or overhead 
welding.

- The mechanical characteristics of the welded joint are determined 
by the intensity of the selected current, and also by the other 
welding parameters such as arc length, execution speed and 
position, electrode diameter and quality (for correct conservation 
protect the electrodes from humidity using suitable packages or 
containers).

Procedure:
Move the selector to position (200A AC VERSION only).
- Keeping the mask IN FRONT OF YOUR FACE, rub the electrode 

tip on the workpiece as if lighting a match; this is the most correct 
method for striking the arc.

 WARNING: DO NOT CONTINUALLY TAP the electrode against 
the workpiece as this could damage the covering, which makes it 
difficult to strike the arc.

- As soon as the arc has been struck, try to keep at a certain distance 
from the workpiece, equivalent to the diameter of the electrode 
being used. Keep this distance as constant as possible while 
welding, and remember that the electrode angle, when moving 
forward must, be approx. 20-30 degrees (Fig. H).

- At the end of the weld seam, move the electrode extremity 
backwards and position it above the crater to fill; then quickly lift 
the electrode from the melted liquid to switch off the arc.

ASPECTS	OF	THE	WELD	SEAM
Fig.	I

7.	 USING	 THE	 ENGINE-DRIVEN	 WELDING	 MACHINE	 AS	 A	
GENERATOR	IN	ALTERNATE	CURRENT
- Make sure the machine is connected to an earth peg as described 

in chapter 5. INSTALLATION.
- Make sure the equipment voltage is the same as the auxiliary outlet 

output.
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- Connect the tool outlet to the input on the machine (Fig. B-7 or C-7, 
C-8).

- Move the selector to position 230V 1~ (Fig. B-1) (200A AC 
VERSION only).

WARNING!	
- The load must be applied when the engine has been started.
- Disconnect the load before switching off the engine.
- If the AC outlets are overloaded or if the connected equipment 

malfunctions, the thermostatic safeguards cut in (Fig. B-6 or C-6).
- Reset is not automatic. To reset the system (RESET) the 

thermostatic safeguard MUST be re-activated.
- With the 200A AC version, the machine cannot be used as a 

welding machine and a generator at the same time.
- With the 300A DC version it is advisable not to use the machine as 

a welding machine and a generator at the same time (the output 
voltage would not be constant).

It	is	forbidden	and	dangerous	to	connect	the	machine	
and	power	the	electric	network	of	a	building.

8.	MAINTENANCE

WARNING!	BEFORE	CARRYING	OUT	MAINTENANCE,	
MAKE	 SURE	 THE	 ENGINE-DRIVEN	 WELDING	 MACHINE	 IS	
SWITCHED	OFF.

ROUTINE	MAINTENANCE
ROUTINE	 MAINTENANCE	 WORK	 CAN	 BE	 DONE	 BY	 THE	
OPERATOR.

INTERNAL	COMBUSTION	ENGINE	MAINTENANCE
Carry	out	the	checks	and	programmed	maintenance	indicated	in	
the	USER	MANUAL	of	the	internal	combustion	engine	producer.	

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

WARNING!	BEFORE	REMOVING	THE	ENGINE-DRIVEN	
WELDING	MACHINE	PANELS	AND	ACCESSING	IT,	MAKE	SURE	
IT	IS	SWITCHED	OFF.

If	checks	are	carried	out	while	 the	 inside	of	 the	engine-driven	
welding	machine	is	live	this	could	cause	serious	electric	shock	
due	to	direct	contact	with	live	parts	and/or	injury	due	to	direct	
contact	with	moving	parts.
- Make regular checks, at intervals that depend on the use and on 

the amount of dust in the environment, inspecting the inside of the 
engine-driven welding machine and removing any dust deposited 
on the alternator and on the reactance coil using a jet of dry 
compressed air (max. 10bar).

- Take the opportunity to make sure there are no loose electrical 
connections and that the wiring insulation has not been damaged.

- After completing these operations, re-assemble the engine-driven 
welding machine panels, fastening down the screws tightly.

- Never ever carry out welding operations if the engine-driven 
welding machine is open.

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

 Use all the original washers and screws when closing the casing.
- Periodically check the brushes for wear and position (300A DC 

VERSION only).

9.	 ENGINE-DRIVEN	 WELDING	 MACHINE	 TRANSPORT	 AND	
WINTER	STORAGE
Regarding engine-driven welding machine transport and winter 
maintenance, refer to the USER MANUAL of the internal combustion 

engine producer.

10.	TROUBLESHOOTING
IF THE MACHINE IS NOT WORKING PROPERLY, BEFORE 
MAKING MORE SYSTEMATIC CHECKS OR CALLING YOUR 
SERVICING CENTRE MAKE THE FOLLOWING CHECKS:
- The welding current is suitable for the diameter and type of 

electrode to be used.
- Make sure you have not exceeded the rated duty cycle; if the 

thermal relay has triggered wait until the engine-driven welding 
machine has cooled naturally, make sure the fan is working 
properly.

- Make sure there is no shorting at engine-driven welding machine 
output: in such a case eliminate the problem.

-  Make sure the welding circuit connections have been made 
correctly, in particular that the earth clamp is actually connected to 
the piece, with no insulating material (e.g. paint) in the way.

As	far	as	troubleshooting	for	the	engine	is	concerned,	refer	to	
the	USER	MANUAL	of	the	internal	combustion	engine	producer.

Refer	to	the	nearest	internal	combustion	engine	retailer	should	
problems	with	the	engine	occur.

I

MANUALE	ISTRUZIONE

ATTENZIONE!	 PRIMA	 DI	 UTILIZZARE	 LA	 MOTOSALDATRICE	
LEGGERE	 ATTENTAMENTE	 IL	 MANUALE	 DI	 ISTRUZIONE	
DELLA	 MOTOSALDATRICE	 E	 QUELLO	 DEL	 MOTORE	 A	
SCOPPIO.	 NON	 FACENDOLO	 SI	 POTREBBERO	 CAUSARE	
FERITE	A	PERSONE	O	DANNI	A	IMPIANTI,	APPARECCHIATURE	
O	ALLA	MOTOSALDATRICE	STESSA.

MOTOSALDATRICI PER LA SALDATURA MMA PER USO 
INDUSTRIALE E PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue verrà impiegato il termine “motosaldatrice”.

1.	NORME	DI	SICUREZZA	GENERALI
	

-	 Controllare	 il	motore	prima	di	ogni	uso	 (vedi	 il	manuale	del	
costruttore	del	motore	a	scoppio).

-	 Non	collocare	oggetti	 infiammabili	vicino	al	motore	e	 tenere	
la	 motosaldatrice	 ad	 almeno	 1	 metro	 da	 edifici	 e	 da	 altre	
attrezzature.

-	 Non	 utilizzare	 la	 motosaldatrice	 in	 ambienti	 con	 pericolo	
di	 esposione	 e/o	 incendio,	 in	 locali	 chiusi,	 in	 presenza	 di	
liquidi,	gas,	polveri,	vapori,	acidi	ed	elementi	infiammabili	e/o	
esplosivi.

-	 Rifornire	 il	 motore	 di	 carburante	 in	 un’area	 ben	 ventilata	 e	
da	 fermo.	La	benzina	è	altamente	 infiammabile	e	può	anche	
esplodere.

-	 Non	riempire	troppo	il	serbatoio	del	carburante.	Nel	collo	del	
serbatoio	 non	 ci	 deve	 essere	 carburante.	 Controllare	 che	 il	
tappo	sia	ben	chiuso.

-	 Se	 si	 versa	 del	 carburante	 fuori	 del	 serbatoio,	 pulirlo	 bene	
e	 permettere	 ai	 vapori	 di	 dissiparsi	 prima	 di	 accendere	 il	
motore.

-	 Non	 fumare	 e	 non	 portare	 fiamme	 non	 protette	 nel	 luogo	
dove	il	motore	viene	rifornito	di	carburante	o	la	benzina	viene	
conservata.

-	 Non	 toccare	 il	 motore	 quando	 è	 caldo.	 Per	 evitare	 gravi	
ustioni	 o	 incendi	 prima	 di	 traportare	 o	 immagazzinare	 la	
motosaldatrice	lasciare	che	il	motore	si	raffreddi.

-	 I	 gas	 di	 scarico	 contengono	 monossido	 di	 carbonio,	 gas	
velenosissimo,	inodore	ed	incolore.	Evitarne	l’inalazione.	Non	
far	funzionare	la	motosaldatrice	in	luoghi	chiusi.
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-	 Non	 inclinare	 la	motosaldatrice	più	di	10°	dalla	verticale	o	 il	
serbatoio	potrebbe	perdere	benzina.

-	 Tenere	 bambini	 ed	 animali	 lontano	 dalla	 motosaldatrice	
accesa,	dato	che	essa	si	scalda	e	può	causare	ustioni	e	ferite.

-	 Imparare	 come	 spegnere	 il	 motore	 rapidamente	 e	 ad	 usare	
tutti	i	comandi.	Non	affidare	mai	la	motosaldatrice	a	persone	
che	non	dispongono	di	adeguata	preparazione.

NORME	PER	LA	SICUREZZA	ELETTRICA

-	 COLLEGARE	LA	MACCHINA	AD	UN	PICCHETTO	DI	TERRA
-	 L’energia	 elettrica	 è	 potenzialmente	 pericolosa	 e,	 se	 non	
opportunamente	 utilizzata,	 produce	 scosse	 elettriche	
o	 folgorazioni,	 provocando	 gravi	 lesioni	 o	 morte,	 ed	
incendi	 e	 guasti	 alle	 apparechiature	 elettriche.	 Mantenere	
bambini,	 persone	 non	 competenti	 ed	 animali	 lontano	 dalla	
motosaldatrice.

-	 E’	vietato	e	pericoloso	collegare	la	macchina	e	fornire	energia	
elettrica	ad	una	rete	elettrica	di	edificio.

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

-	 Non	 utilizzare	 cavi	 con	 isolamento	 deteriorato	 e	mantenerli	
lontano	dalle	parti	calde	della	macchina.

SICUREZZA	GENERALE	PER	LA	SALDATURA	AD	ARCO
L’operatore	 deve	 essere	 sufficientemente	 edotto	 sull’uso	
sicuro	 della	 motosaldatrice	 ed	 informato	 sui	 rischi	 connessi	
ai	 procedimenti	 per	 saldatura	 ad	 arco,	 alle	 relative	 misure	 di	
protezione	ed	alle	procedure	di	emergenza.
(Fare	riferimento	anche	alla	norma	“EN	60974-9:	Apparecchiature	
per	saldatura	ad	arco.	Parte	9:	Installazione	ed	uso”).

-	 Evitare	i	contatti	diretti	con	il	circuito	di	saldatura;	la	tensione	
a	vuoto	fornita	dalla	motosaldatrice	può	essere	pericolosa	in	
talune	circostanze.

-	 La	connessione	dei	cavi	di	saldatura,	le	operazioni	di	verifica	
e	 di	 riparazione	 devono	 essere	 eseguite	 a	 motosaldatrice	
spenta.

-	 Spegnere	 la	 motosaldatrice	 prima	 di	 sostituire	 i	 particolari	
d’usura	della	torcia.

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

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

	

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

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

-	 Non	saldare	su	recipienti	in	pressione.
-	 Allontanare	dall’area	di	 lavoro	 tutte	 le	sostanze	 infiammabili	
(es.	legno,	carta,	stracci,	etc.).

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

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

	 	 	 	

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

	 Ciò	 è	 normalmente	 ottenibile	 indossando	 guanti,	 calzature,	
copricapo	ed	 indumenti	previsti	allo	scopo	e	mediante	 l’uso	
di	pedane	o	tappeti	isolanti.	

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

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

-	 Rumorosità:	 Se	 a	 causa	 di	 operazioni	 di	 saldatura	
particolarmente	 intensive	 viene	 verificato	 un	 livello	 di	
esposizione	quotidiana	personale	(LEPd)	uguale	o	maggiore	
a	85db(A),	è	obbligatorio	l’uso	di	adeguati	mezzi	di	protezione	
individuale.

	 	 	 	 	 	

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

I	 campi	 elettromagnetici	 possono	 interferire	 con	 alcune	
apparecchiature	mediche	 (es.	 Pace-maker,	 respiratori,	 protesi	
metalliche	etc.).	
Devono	essere	prese	adeguate	misure	protettive	nei	confronti	
dei	 portatori	 di	 queste	 apparecchiature.	 Ad	 esempio	 proibire	
l’accesso	all’area	di	utilizzo	della	motosaldatrice.
Questa	 motosaldatrice	 soddisfa	 gli	 standard	 tecnici	 di	
prodotto	 per	 l’uso	 esclusivo	 in	 ambiente	 industriale	 a	 scopo	
professionale.	Non	è	assicurata	la	rispondenza	ai	limiti	di	base	
relativi	 all’esposizione	 umana	 ai	 campi	 elettromagnetici	 in	
ambiente	domestico.

L’operatore	 deve	 utilizzare	 le	 seguenti	 procedure	 in	modo	 da	
ridurre	l’esposizione	ai	campi	elettromagnetici:
-	 Fissare	insieme	il	più	vicino	possibile	i	due	cavi	di	saldatura.
-	 Mantenere	 la	 testa	 ed	 il	 tronco	 del	 corpo	 il	 più	 distante	
possibile	dal	circuito	di	saldatura.

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

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

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

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

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

-	 Apparecchiatura	di	classe	A:
Questa	 motosaldatrice	 soddisfa	 i	 requisiti	 dello	 standard	
tecnico	di	prodotto	per	l’uso	esclusivo	in	ambiente	industriale	e	
a	scopo	professionale.	

PRECAUZIONI	SUPPLEMENTARI	
-	 LE	OPERAZIONI	DI	SALDATURA:
	 -	 In	ambiente	a	rischio	accresciuto	di	shock	elettrico
	 -	 In	spazi	confinati
	 -	 In	presenza	di	materiali	infiammabili	o	esplodenti
	 DEVONO	 essere	 preventivamente	 valutate	 da	 un	
“Responsabile	esperto”	ed	eseguiti	sempre	con	 la	presenza	
di	altre	persone	istruite	per	interventi	in	caso	di	emergenza.

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

-		DEVE	essere	proibita	la	saldatura	con	operatore	sollevato	da	
terra,	salvo	eventuale	uso	di	piattaforme	di	sicurezza.

-	 TENSIONE	 TRA	 PORTAELETTRODI	 O	 TORCE:	 lavorando	
con	più	saldatrici	su	di	un	solo	pezzo	o	su	più	pezzi	collegati	
elettricamente	 si	 può	 generare	 una	 somma	 pericolosa	 di	
tensioni	a	vuoto	tra	due	differenti	portaelettrodi	o	torce,	ad	un	
valore	che	può	raggiungere	il	doppio	del	limite	ammissibile.

	 E’	necessario	che	un	coordinatore	esperto	esegua	la	misura	
strumentale	 per	 determinare	 se	 esiste	 un	 rischio	 e	 possa	
adottare	misure	di	protezione	adeguate	come	indicato	in	7.9	
della	 norma	 “EN	 60974-9:	Apparecchiature	 per	 saldatura	 ad	
arco.	Parte	9:	Installazione	ed	uso”.



- 10 -

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

-	 USO	 IMPROPRIO:	 è	 pericolosa	 l’utilizzazione	 della	
motosaldatrice	 per	 qualsiasi	 lavorazione	 diversa	 da	 quella	
prevista	(es.	scongelazione	di	tubazioni	dalla	rete	idrica).

-	 È	 vietato	 il	 sollevamento	 della	 motosaldatrice	 se	 non	 sono	
stati	preventivamente	smontati	la	bombola	gas,	l’alimentatore	
di	 filo	 e	 tutti	 i	 cavi/tubazioni	 di	 interconnessioni	 o	 di	
alimentazione	(se	presenti).

	 L’unica	modalità	di	sollevamento	ammessa	è	quella	prevista	
nella	sezione	“INSTALLAZIONE”	di	questo	manuale.

2.	INTRODUZIONE	E	DESCRIZIONE	GENERALE
VERSIONE	200A	AC
Motosaldatrice a benzina per la saldatura ad elettrodo MMA in 
corrente alternata AC. Elettrodi utilizzabili: rutili. Può essere utilizzata 
come generatore di corrente AC monofase per alimentare tutti i tipi di 
elettroutensili (es. smerigliatrici, trapani, tassellatori, demolitori, etc.) 
e dispositivi elettrici (es. lampade, seghe, compressori, etc.). 

VERSIONE	300A	DC
Motosaldatrice a benzina o gasolio per la saldatura ad elettrodo MMA 
in corrente continua DC. Flessibilità d’impiego con i più svariati tipi 
di elettrodi: rutili, basici, cellulosici, inox, alluminio, ghisa, etc. Può 
essere utilizzata come generatore di corrente AC monofase e trifase 
per alimentare tutti i tipi di elettroutensili (es. smerigliatrici, trapani, 
tassellatori, demolitori, etc.), compressori, sistemi di illuminazione al 
neon e ad incandescenza, etc.

ACCESSORI	FORNITI	SU	RICHIESTA:
- Kit saldatura MMA.
- Kit ruote.

3.	DATI	TECNICI
TARGA	DATI
I principali dati relativi all’impiego e alle prestazioni della 
motosaldatrice sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente 
significato:

Fig.	A
1-  Numero di matricola per l’identificazione della motosaldatrice 

(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca 
origine del prodotto).

2- Simbolo della struttura interna della motosaldatrice.
3-  Prestazioni del circuito di saldatura:
 - I2 : Correnti che possono venire erogate dalla saldatrice 

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

motosaldatrice può erogare la corrente corrispondente (stessa 
colonna). Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10 minuti 
(es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e così via).

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

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

5- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato è riportato nel 
capitolo 1 “Norme di sicurezza generali”.

6- Frequenza nominale.
7- Dati caratteristici del motore a scoppio:
 - n : Velocità nominale di carico.
8- Grado di protezione dell’involucro.
9- Livello di potenza (o pressione) sonora garantito dalla 

motosaldatrice.
10- Uscita ausiliaria di potenza:
 - Tensione nominale di uscita (V).
 - Potenza nominale di uscita 1ph (monofase) e/o 3ph (trifase).

Nota: L’esempio di targa riportato è indicativo del significato dei 
simboli e delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della motosaldatrice 
in vostro possesso devono essere rilevati direttamente sulla targa 
della motosaldatrice stessa.

ALTRI	DATI	TECNICI:
-	 MOTOSALDATRICE:	vedi	tabella	1	(TAB.1)
-	 PINZA	PORTAELETTRODO:	vedi	tabella	2	(TAB.2)

Il	peso	della	motosaldatrice	è	riportato	in	tabella	1	(TAB.1)

4.	 DISPOSITIVI	 DI	 CONTROLLO,	 REGOLAZIONE	 E	
CONNESSIONE	MOTOSALDATRICE
VERSIONE	200A	AC	(Fig.	B)
1- Selettore GENERATORE CORRENTE ALTERNATA-

SALDATRICE. Consente di selezionare la modalità di 
funzionamento prescelta:

 230V 1~ Generatore in corrente alternata. 

 Saldatrice.

2-  Selettore a scatti per la regolazione della corrente di saldatura.
3- Presa rapida per connettere cavo di saldatura.
4- Presa rapida (gamma 130A - 200A) per connettere cavo di 

saldatura.
5- Presa rapida (gamma 60A - 120A) per connettere cavo di 

saldatura.
6- Protezione termica (una per ogni presa 230V 1~).
7-  Prese ausiliarie 230V 1~ (50Hz).
8- Foro per il collegamento a terra.

VERSIONE	300A	DC	(Fig.	C)
1- Selettore a scatti per la regolazione della corrente di saldatura
2- Selettore per la regolazione delle 3 gamme di saldatura e per la 

regolazione della tensione di uscita delle prese ausilarie.
3-  Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura. 
4- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
5-  Voltmetro prese ausiliarie.
6- Interuttore magnetotermico.
7-  Presa monofase.
8- Presa trifase.
9- Foro per il collegamento a terra.

5.	INSTALLAZIONE

ATTENZIONE!	 ESEGUIRE	 TUTTE	 LE	 OPERAZIONI	
DI	 INSTALLAZIONE	 ED	 ALLACCIAMENTI	 ELETTRICI	 CON	
LA	 MOTOSALDATRICE	 RIGOROSAMENTE	 SPENTA.	 GLI	
ALLACCIAMENTI	 ELETTRICI	 DEVONO	 ESSERE	 ESEGUITI	
ESCLUSIVAMENTE	DA	PERSONALE	ESPERTO	O	QUALIFICATO.

ALLESTIMENTO
Disimballare la motosaldatrice, eseguire il montaggio delle parti 
staccate, contenute nell’imballo.

Assemblaggio	cavo	di	ritorno-pinza
Fig.	D

Assemblaggio	cavo	di	saldatura-pinza	portaelettrodo
Fig.	E

MODALITÀ	DI	SOLLEVAMENTO	DELLA	MOTOSALDATRICE
Il sollevamento della motosaldatrice DEVE essere eseguito con le 
modalità indicate in Fig. F.
Ciò è valido sia per la prima installazione sia durante l’intera vita della 
motosaldatrice.
Nota: Prima del sollevamento devono essere smontati, se 
presenti, l’alimentatore di filo, la bombola gas, i cavi e le tubazioni 
di interconnessine e di alimentazione; fare attenzione che le funi, 
cinghie o catene di sollevamento non danneggino parti accessorie 
della motosaldatrice.

UBICAZIONE	DELLA	MOTOSALDATRICE
Individuare il luogo d’installazione della motosaldatrice in modo che 
non vi siano ostacoli in corrispondenza della apertura d’ingresso e 
d’uscita dell’aria di raffreddamento; accertarsi nel contempo che non 
vengano aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi, umidità, etc..
Mantenere almeno 1m di spazio libero attorno alla motosaldatrice.

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

MESSA	A	TERRA	DELLA	MACCHINA

Per evitare scosse elettriche dovute ad apparecchi 
utilizzatori difettosi la macchina deve essere collegata con un 
impianto fisso di messa a terra mediante l’apposito morsetto.

Fig.	G

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

MOTORE	A	SCOPPIO
Per quanto riguarda:
- controlli prima dell’uso;
- avviamento del motore;
- uso del motore;
- arresto del motore;
rifarsi al MANUALE DELL’UTENTE del costruttore del motore a 
scoppio.

CONNESSIONI	DEL	CIRCUITO	DI	SALDATURA

ATTENZIONE!	 PRIMA	 DI	 ESEGUIRE	 I	 SEGUENTI	
COLLEGAMENTI	ACCERTARSI	CHE	LA	MOTOSALDATRICE	SIA	
SPENTA.
La Tabella (TAB.	1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura 
(in mm2) in base alla massima corrente erogata dalla motosaldatrice.

Collegamento	cavo	di	saldatura	pinza-portaelettrodo
Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte 
scoperta dell’elettrodo.
Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (60A-120A) o 
(130A-200A) o (+).
Collegamento	cavo	di	ritorno	della	corrente	di	saldatura
Porta sul terminale un morsetto che va collegato al pezzo da saldare 
o al banco metallico su cui è appoggiato, il più vicino possibile al 
giunto in esecuzione.
Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo o (-).
Raccomandazioni:
- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese 

rapide, per garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario 
si produrranno surriscaldamenti dei connettori stessi con relativo 
loro rapido deterioramento e perdita di efficenza.

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

in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente 
di saldatura; ciò può essere pericoloso per la sicurezza e dare 
risultati insoddisfacenti per la saldatura.

6.	SALDATURA:	DESCRIZIONE	DEL	PROCEDIMENTO
- E’ indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante degli 

elettrodi per quanto riguarda la corretta polarità e la corrente 
ottimale di saldatura (generalmente tali indicazioni sono riportate 
sulla confezione degli elettrodi).

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

Ø	Elettrodo
(mm)

Corrente	di	saldatura	(A)
min. max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200
5.0 160 230
6.0 200 330

- Tenere presente che a parità di diametro d’elettrodo valori elevati 
di corrente saranno utilizzati per saldature in piano, mentre per 
saldature in verticale o sopratesta dovranno essere utilizzate 
correnti più basse.

- Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate, 

oltre che dall’intensità di corrente scelta, dagli altri parametri 
di saldatura quali, lunghezza dell’arco, velocità e posizione di 
esecuzione, diametro e qualità degli elettrodi (per una corretta 
conservazione mantenere gli elettrodi al riparo dall’umidità protetti 
dalle apposite confezioni o contenitori).

Procedimento:
Posizionare il selettore in posizione (solo VERSIONE 
200A AC).
- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta 

dell’elettrodo sul pezzo da saldare eseguendo un movimento 
come si dovesse accendere un fiammifero; questo è il metodo più 
corretto per innescare l’arco.

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

- Appena innescato l’arco, cercare di mantenere una distanza dal 
pezzo, equivalente al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere 
questa distanza la più costante possibile durante l’esecuzione 
della saldatura; ricordare che l’inclinazione dell’elettrodo nel senso 
dell’avanzamento dovrà essere di circa 20-30 gradi (Fig. H).

- Alla fine del cordone di saldatura, portare l’estemità dell’elettrodo 
leggermente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al 
di sopra del cratere per effettuare il riempimento, indi sollevare 
rapidamente l’elettrodo dal bagno di fusione per ottenere lo 
spegnimento dell’arco.

ASPETTI	DEL	CORDONE	DI	SALDATURA
Fig.	I

7.	 USO	 DELLA	 MOTOSALDATRICE	 COME	 GENERATORE	 IN	
CORRENTE	ALTERNATA
- Verificare che la macchina sia collegata ad un picchetto di terra 

come descritto nel capitolo 5. INSTALLAZIONE.
- Verificare che la tensione dell’apparecchiatura corrisponda a 

quella erogata dalla presa ausiliaria.
- Collegare la spina dell’ utensile all’apposita presa della macchina 

(Fig. B-7 o C-7, C-8).
- Posizionare il selettore in posizione 230V 1~ (Fig. B-1) (solo 

VERSIONE 200A AC).

ATTENZIONE!	
- Il carico va applicato una volta avviato il motore.
- Prima di spegnere il motore è sempre necessario scollegare il 

carico.
- Nel caso le prese AC siano sovraccaricate o vi sia un 

malfunzionamento nell’apparecchiatura collegata, intervengono le 
protezioni termiche (Fig. B-6 o C-6).

- Il ripristino non è automatico. Per rimettere il sistema in condizione 
di funzionamento (RESET) è NECESSARIO riattivare la protezione 
termica.

- Nella versione 200A AC non è possibile utilizzare 
contemporaneamente la macchina come saldatrice e generatore.

- Nella versione 300A DC si consiglia di non utilizzare in 
contemporanea la macchina come saldatrice e generatore (la 
tensione in uscita non sarebbe costante).

E’	vietato	e	pericoloso	collegare	la	macchina	e	fornire	
energia	elettrica	ad	una	rete	elettrica	di	edificio.

8.	MANUTENZIONE

ATTENZIONE!	 PRIMA	 DI	 ESEGUIRE	 LE	 OPERAZIONI	
DI	MANUTENZIONE,	ACCERTARSI	CHE	LA	MOTOSALDATRICE	
SIA	SPENTA.

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

MANUTENZIONE	MOTORE	A	SCOPPIO
Eseguire	i	controlli	e	la	manutenzione	programmata	riportata	sul	
MANUALE	DELL’	UTENTE	del	costruttore	del	motore	a	scoppio.	
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MANUTENZIONE	STRAORDINARIA
LE	OPERAZIONI	DI	MANUTENZIONE	STRAORDINARIA	DEVONO	
ESSERE	 ESEGUITE	 ESCLUSIVAMENTE	 DA	 PERSONALE	
ESPERTO	O	QUALIFICATO	IN	AMBITO	ELETTRICO-MECCANICO	
E	NEL	RISPETTO	DELLA	NORMA	TECNICA	IEC/EN	60974-4.

ATTENZIONE!	 PRIMA	 DI	 RIMUOVERE	 I	 PANNELLI	
DELLA	MOTOSALDATRICE	ED	ACCEDERE	AL	 SUO	 INTERNO	
ACCERTARSI	CHE	SIA	SPENTA.

Eventuali	 controlli	 eseguiti	 sotto	 tensione	 all’interno	 della	
motosaldatrice	possono	causare	shock	elettrico	grave	originato	
da	 contatto	 diretto	 con	 parti	 in	 tensione	 e/o	 lesioni	 dovute	 al	
contatto	diretto	con	organi	in	movimento.
- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell’utilizzo 

e della polverosità dell’ambiente, ispezionare l’interno della 
motosaldatrice e rimuovere la polvere depositatasi sull’alternatore, 
reattanza mediante un getto d’aria compressa secca (massimo 
10bar).

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

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

- Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a 
motosaldatrice aperta.

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

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

- Verificare periodicamente l’usura e il posizionamento delle 
spazzole (solo VERSIONE 300A DC).

9.	TRASPORTO	E	RIMESSAGGIO	DELLA	MOTOSALDATRICE
Per quanto riguarda il trasporto e il rimessaggio della motosaldatrice, 
rifarsi al MANUALE DELL’ UTENTE del costruttore del motore a 
scoppio.

10.	RICERCA	GUASTI
NELL’EVENTUALITA’ DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, 
E PRIMA DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O 
RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE 
CHE:
- La corrente di saldatura sia adeguata al diametro e al tipo di 

elettrodo utilizzato.
- Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale; 

in caso di intervento della protezione termostatica attendere 
il raffreddamento naturale della motosaldatrice, verificare la 
funzionalità del ventilatore.

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

-  I collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente, 
particolarmente che la pinza del cavo di massa sia effettivamente 
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-	 Ne	pas	utiliser	de	câbles	mal	 isolés	et	ne	pas	les	approcher	
des	parties	chaudes	de	la	machine.

SÉCURITÉ	GÉNÉRALE	POUR	LE	SOUDAGE	À	L’ARC
L’opérateur	 doit	 posséder	 des	 connaissances	 suffisantes	 sur	
le	 fonctionnement	de	 la	motosoudeuse	et	doit	également	être	
informé	des	risques	liés	aux	procédés	de	soudage	à	l’arc,	des	
mesures	 de	 protection	 correspondantes	 et	 des	 procédures	
d’urgence.
(Se	référer	aussi	à	la	norme	«	EN	60974-9	:	Appareillages	pour	
soudage	à	l’arc	:	Installation	et	utilisation	»).

-	 Éviter	tout	contact	direct	avec	le	circuit	de	soudage	;	la	tension	
à	 vide	 fournie	 par	 la	 motosoudeuse	 peut	 être	 dangereuse	
dans	certaines	circonstances.

-	 La	 connexion	 des	 câbles	 de	 soudage,	 les	 opérations	 de	
contrôle	 et	 de	 réparation	 doivent	 être	 effectuées	 avec	 la	
motosoudeuse	à	l’arrêt.

-	 Éteindre	la	motosoudeuse	avant	de	remplacer	les	composants	
usés	de	la	torche.

-	 Ne	 pas	 utiliser	 la	 motosoudeuse	 dans	 des	 lieux	 humides,	
mouillés	ou	sous	la	pluie.

-	 Ne	 pas	 utiliser	 de	 câbles	 mal	 isolés	 ou	 aux	 connexions	
desserrées.

	

-	 Ne	pas	 souder	 sur	des	 contenants,	 récipients	ou	 conduites	
contenant	 ou	 ayant	 contenu	 des	 produits	 inflammables	
liquides	ou	gazeux.

-	 Éviter	 d’intervenir	 sur	 des	 matériaux	 propres	 avec	 des	
solvants	chlorurés	ou	à	proximité	de	ces	substances.

-	 Ne	pas	souder	sur	des	récipients	sous	pression.
-	 N’approcher	 aucune	 substance	 inflammable	 de	 la	 zone	 de	
travail	(ex.,	bois,	papier,	chiffons,	etc.)

-	 Assurer	 une	 ventilation	 adéquate	 ou	 prévoir	 des	 systèmes	
d’élimination	 des	 fumées	 de	 soudage	 à	 proximité	 de	 l’arc	 ;	
il	est	nécessaire	d’adopter	une	approche	systématique	pour	
l’évaluation	des	limites	d’exposition	aux	fumées	de	soudage	
en	 fonction	 de	 leur	 composition	 et	 concentration	 et	 de	 la	
durée	de	l’exposition	elle-même.

-	 Maintenir	la	bouteille	à	distance	des	sources	de	chaleur	et	ne	
pas	l’exposer	aux	rayons	solaires	(si	utilisée).

	 	 	 	

-	 Ne	pas	 souder	 sur	des	 contenants,	 récipients	ou	 conduites	
contenant	 ou	 ayant	 contenu	 des	 produits	 inflammables	
liquides	ou	gazeux.

-	 Éviter	 d’intervenir	 sur	 des	 matériaux	 propres	 avec	 des	
solvants	chlorurés	ou	à	proximité	de	ces	substances.

-	 Ne	pas	souder	sur	des	récipients	sous	pression.
-	 N’approcher	 aucune	 substance	 inflammable	 de	 la	 zone	 de	
travail	(ex.,	bois,	papier,	chiffons,	etc.)

-	 Assurer	 une	 ventilation	 adéquate	 ou	 prévoir	 des	 systèmes	
d’élimination	 des	 fumées	 de	 soudage	 à	 proximité	 de	 l’arc	 ;	
il	est	nécessaire	d’adopter	une	approche	systématique	pour	
l’évaluation	des	limites	d’exposition	aux	fumées	de	soudage	
en	 fonction	 de	 leur	 composition	 et	 concentration	 et	 de	 la	
durée	de	l’exposition	elle-même.

-	 Maintenir	la	bouteille	à	distance	des	sources	de	chaleur	et	ne	
pas	l’exposer	aux	rayons	solaires	(si	utilisée).
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- uso del motor; 
- parada del motor; 
consultar el MANUAL DEL USUARIO del constructor del motor de 
explosión. 

CONEXIONES	DEL	CIRCUITO	DE	SOLDADURA

¡ATENCIÓN!	ANTES	DE	EJECUTAR	LAS	CONEXIONES	
SIGUIENTES	 COMPROBAR	 QUE	 LA	 MOTOSOLDADORA	 SE	
ENCUENTRE	APAGADA.	
La Tabla (TABLA	 1) contiene los valores aconsejados para los 
cables de soldadura (en mm2), en función de la corriente máxima 
generada por la motosoldadora

Conexión	del	cable	de	soldadura	pinza-portaelectrodo
Lleva en el terminal un borne especial que sirve para apretar la parte 
descubierta del electrodo. 
Este cable tiene que conectarse al borne con el símbolo (60A-120A) 
o (130A-200A) o (+). 
Conexión	del	cable	de	retorno	de	la	corriente	de	soldadura
Lleva en el terminal un borne que tiene que conectarse a la pieza que 
hay que soldar o al banco metálico en que se ha apoyado, lo más 
cerca posible a la junta en ejecución. 
Este cable tiene que conectarse al borne con el símbolo
o (-).
Recomendaciones:	
- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las 

tomas rápidas, para garantizar un contacto eléctrico perfecto; de 
lo contrario se producirán recalentamientos de los conectores 
mismos con su rápido deterioro correspondiente y pérdida de 
eficiencia. 

- Utilizar los cables de soldadura lo más cortos posible. 
- Evitar utilizar estructuras metálicas que no pertenezcan a la pieza 

en elaboración, en sustitución del cable de retorno de la corriente 
de soldadura; eso puede resultar peligroso para la seguridad y dar 
resultados no satisfactorios para la soldadura. 

6.	SOLDADURA:	DESCRIPCIÓN	DEL	PROCEDIMIENTO
- Es imprescindible controlar las indicaciones del constructor de los 

electrodos por lo que se refiere a la polaridad correcta y la corriente 
óptima de soldadura (generalmente estas indicaciones se indican 
en el paquete de los electrodos). 

- La corriente de soldadura tiene que regularse en función del 
diámetro del electrodo utilizado y al tipo de junta que desea 
ejecutarse; a título indicativo, las corrientes que pueden utilizarse 
para los varios diámetros de electrodos son: 

Ø	Electrodo
	(mm)

Corriente	de	soldadura	(A)
mín. máx.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200
5.0 160 230
6.0 200 330

- Tener en cuenta que, a paridad de diámetro del electrodo, se 
utilizarán unos valores elevados de corriente para soldaduras en 
plano, mientras que para las soldaduras en vertical o arriba del 
cabezal tendrán que utilizarse corrientes más bajas. 

- Las características mecánicas de la junta soldada se determinan, 
además que por la intensidad de corriente escogida, por los otros 
parámetros de soldadura como longitud del arco, velocidad y 
posición de ejecución, diámetro y calidad de los electrodos (para 
una conservación correcta mantener los electrodos protegidos por 
la humedad, en el interior de los paquetes o de los contenedores 
correspondientes). 

Procedimientos:
Posicionar el selector en la posición (sólo VERSIÓN 
200A CA). 
- Manteniendo la máscara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta 

del electrodo en la pieza que hay que soldar ejecutando un 
movimiento parecido al que se hace para encender una cerilla; 
éste es el método más correcto para cebar el arco. 

 ATENCIÓN: NO GOLPETEAR con el electrodo en la pieza; se 

correría el riesgo de dañar el revestimiento volviendo difícil el 
cebado del arco. 

- Inmediatamente después de cebar el arco, tratar de mantener una 
distancia de la pieza equivalente al diámetro del electrodo utilizado 
y mantener esta distancia lo más constante posible durante la 
ejecución de la soldadura; recordar que la inclinación del electrodo 
en el sentido del avance deberá ser de unos 20-30 grados (Figura 
H).

- A la terminación del cordón de soldadura, desplazar la extremidad 
del electrodo un poco hacia atrás con respecto a la dirección de 
avance, arriba del cráter, para efectuar el llenado; luego levantar 
rápidamente el electrodo del baño de fusión para obtener el 
apagado del arco. 

ASPECTOS	DEL	CORDÓN	DE	SOLDADURA
Figura	I

7.	 USO	 DE	 LA	 MOTOSOLDADORA	 COMO	 GENERADOR	 EN	
CORRIENTE	ALTERNA
- Comprobar que la máquina se haya conectado a una vara de 

tierra, como se ha descrito en el capítulo 5. INSTALACIÓN. 
- Comprobar que la tensión del equipo corresponda a la tensión 

distribuida por la toma de corriente auxiliar. 
- Conectar el enchufe de la herramienta a la toma de corriente 

específica de la máquina (Figura B-7 o C-7, C-8).
- Posicionar el selector en posición 230V 1~ (Figura B-1) (sólo 

VERSIÓN 200A CA).
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grave	originada	por	el	contacto	directo	con	partes	en	 tensión	
y/o	 lesiones	 debidas	 al	 contacto	 directo	 con	 órganos	 en	
movimiento.
- Periódicamente y, de cualquier forma, con frecuencia, en función 

del uso y del polvo contenido en el ambiente, inspeccionar 
el interior de la motosoldadora y remover el polvo que se ha 
depositado en el alternador y en la reactancia con un chorro de 
aire comprimido seco (máximo 10 bar).

- Aprovechar la ocasión para comprobar que las conexiones 
eléctricas estén bien ajustadas y que los cableados no presenten 
daños en el aislamiento.

- Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la 
motosoldadora ajustando a fondo los tornillos de fijación.

- Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la 
motosoldadora abierta.

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparación, 
restablecer las conexiones y los cableados como eran 
originariamente, prestando atención a que los mismos no entren 
en contacto con partes en movimiento o componentes que puedan 
alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores 
como lo estaban originariamente, prestando atención a mantener 
bien separadas las conexiones del primario de alta tensión con 
respecto a los conductores secundarios de baja tensión. 

 Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a 
cerrar la carcasa de la máquina.

- Controlar periódicamente el desgaste y el posicionamiento de los 
cepillos (sólo VERSIÓN 300A CC).

9.	 TRANSPORTE	 Y	 DESPLAZAMIENTO	 DE	 LA	
MOTOSOLDADORA
En lo que se refiere al transporte y desplazamiento de la 
motosoldadora, consulte el MANUAL DEL USUARIO del fabricante 
del motor de explosión.

10.	BÚSQUEDA	DE	AVERÍAS
SI SE DETECTA UN FUNCIONAMIENTO NO SATISFACTORIO Y 
ANTES DE EFECTUAR COMPROBACIONES MÁS SISTEMÁTICAS 
O DE DIRIGIRSE A SU CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLE 
QUE:
- La corriente de soldadura sea adecuada al diámetro y al tipo de 

electrodo utilizado.
- No esté encendido el led amarillo que indica la intervención de la 

seguridad térmica de corto circuito.
- Asegurarse de que se ha respetado la relación de intermitencia 

nominal; en caso de intervención de la protección termostática 
esperar a que se enfríe naturalmente la motosoldadora, comprobar 
la funcionalidad del ventilador.

- Controlar que no haya un cortocircuito en la salida de la 
motosoldadora: en este caso eliminar el problema.

-  Las conexiones del circuito de soldadura se hayan efectuado 
correctamente, especialmente que la pinza del cable de masa 
esté efectivamente conectada a la pieza y sin la interposición de 
materiales aislantes (por ejemplo, Pinturas).

En	lo	que	se	refiere	a	la	búsqueda	de	averías	del	motor	consulte	
el	MANUAL	DEL	USUARIO	del	fabricante	del	motor	de	explosión.

En	 caso	 de	 problemas	 con	 el	motor	 de	 explosión,	 diríjase	 al	
vendedor	de	motores	más	cercano.

D

BEDIENUNGSANLEITUNG

ACHTUNG!	 VOR	 DEM	 EINSATZ	 DES	 FAHRBAREN	
SCHWEISSAGGREGATES	 LESEN	 SIE	 BITTE	 SORGFÄLTIG	
DIE	 BETRIEBSANLEITUNG	 DES	 FAHRBAREN	
SCHWEISSAGGREGATES	UND	DES	VERBRENNUNGSMOTORS.	
WENN	 DIES	 UNTERBLEIBT,	 KÖNNEN	 VERLETZUNGEN	
ODER	 SCHÄDEN	 AN	 DEN	 ANLAGEN,	 GERÄTEN	 ODER	 DEM	
FAHRBAREN	SCHWEISSAGGREGAT	DIE	FOLGE	SEIN.

SCHWEISSAGGREGATE ZUM MMA-SCHWEISSEN IM 
INDUSTRIELLEN UND GEWERBLICHEN EINSATZ.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff ”Schweißaggregat” 
verwendet.

1.	ALLGEMEINE	SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
	

-	 Der	Motor	ist	vor	jedem	Gebrauch	zu	kontrollieren	(siehe	das	
Herstellerhandbuch	des	Verbrennungsmotors).

-	 Keine	 entzündlichen	 Gegenstände	 in	 der	 Nähe	 des	 Motors	
lagern,	 das	 fahrbare	 Schweißaggregat	 muß	 mindestens	 1	
Meter	 Abstand	 von	 Gebäuden	 und	 anderen	 Ausrüstungen	
halten.

-	 Das	 fahrbare	 Schweißaggregat	 nicht	 in	 explosions-	 oder	
brandgefährdeten	 Umgebungen,	 geschlossenen	 Räumen	
oder	dort	verwenden,	wo	entzündliche	oder	explosionsfähige	
Flüssigkeiten,	Gase,	 Stäube,	 Dämpfe,	 Säuren	 und	 Elemente	
auftreten.

-	 Den	Motor	im	stillstehenden	Zustand	in	einem	gut	belüfteten	
Bereich	betanken.	Benzin	ist	hochentzündlich	und	kann	auch	
explodieren.

-	 Den	 Treibstofftank	 nicht	 übermäßig	 befüllen.	 Im	 Tankhals	
darf	kein	Treibstoff	stehen.	Kontrollieren	Sie,	ob	der	Stopfen	
richtig	verschlossen	ist.

-	 Wenn	 Treibstoff	 außerhalb	 des	 Tankes	 verschüttet	 wird,	
muß	er	aufgenommen	werden.	Die	Dämpfe	müssen	vor	dem	
Anlassen	des	Motors	erst	verdampfen.

-	 Nicht	rauchen	und	oder	offene	Flammen	an	den	Ort	bringen,	
an	dem	der	Motor	betankt	oder	das	Benzin	gelagert	wird.

-	 Den	 Motor	 nicht	 berühren,	 wenn	 er	 heiß	 ist.	 Um	 schwere	
Verbrennungen	 oder	 Brände	 zu	 vermeiden,	 muß	 sich	 der	
Motor	 abkühlen,	 bevor	 das	 fahrbare	 Schweißaggregat	
transportiert	oder	eingelagert	wird.

-	 Die	 Abgase	 enthalten	 Kohlenmonoxid,	 ein	 geruchs-	 und	
farbloses	 hochgiftiges	 Gas,	 das	 nicht	 eingeatmet	 werden	
sollte.	 Das	 fahrbare	 Schweißaggregat	 darf	 nicht	 in	
geschlossenen	Räumlichkeiten	betrieben	werden.

-	 Das	 fahrbare	 Schweißaggregat	 nicht	 mehr	 als	 10°	 aus	 der	
Senkrechten	 neigen,	 weil	 Benzin	 aus	 dem	 Tank	 austreten	
könnte.

-	 Kinder	 und	 Tiere	 sind	 von	 dem	 eingeschalteten	 fahrbaren	
Schweißaggregat	 fernzuhalten;	 es	 erhitzt	 sich	 und	 kann			 un@̀		kank�
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elektrische	Energie	einzuspeisen.

8.	WARTUNG
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MANUAL	DE	INSTRUÇÕES

ATENÇÃO!	 ANTES	 DE	 UTILIZAR	 O	 APARELHO	 DE	 SOLDA	A	
MOTOR	 LEIA	 COM	 ATENÇÃO	 O	 MANUAL	 DE	 INSTRUÇÕES	
DO	APARELHO	DE	SOLDA	A	MOTOR	E	AQUELE	DO	MOTOR	A	
EXPLOSÃO.	NÃO	FAZENDO	ISTO	PODERÁ	CAUSAR	FERIDAS	
EM	PESSOAS	OU	DANOS	A	 INSTALAÇÕES,	APARELHAGENS	
OU	AO	PRÓPRIO	APARELHO	DE	SOLDA.

APARELHOS DE SOLDA A MOTOR PARA A SOLDADURA MMA 
PREVISTOS PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir será utilizada a palavra ”aparelho de solda 
a motor”.

1.	NORMAS	GERAIS	DE	SEGURANÇA
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 - Ονομαστική τάση εξόδου (V).
 - Ονομαστική ισχύς εξόδου 1ph (μονοφασική) και/ή 3ph 

(τριφασική).

Σημείωση: Το αναφερόμενο παράδειγμα πινακίδας είναι ενδεικτικό 
της έννοιας των συμβόλων και των ψηφίων. Οι ακριβείς τιμές των 
τεχνικών στοιχείων της μοτοσυγκολλητικής μηχανής που είναι στην 
κατοχή σας εξάγονται κατευθείαν από την τεχνική πινακίδα της ίδιας 
της μηχανής.

ΑΛΛΑ	ΤΕΧΝΙΚΑ	ΣΤΟΙΧΕΙΑ:
-	 ΜΟΤΟΣΥΓΚΟΛΛΗΤΙΚΗ	ΜΗΧΑΝΗ:	βλέπε	πίνακα	1	(ΠΙΝ.1)
-	 ΛΑΒΙΔΑ	ΗΛΕΚΤΡΟΔΙΟΥ:	βλέπε	πίνακα	2	(ΠΙΝ.2)

Το	 βάρος	 της	 μοτοσυγκολλητικής	 μηχανής	 αναγράφεται	 στον	
πίνακα	1	(ΠΙΝ.1)

4.	 ΣΥΣΤΗΜΑΤΑ	 ΕΛΕΓΧΟΥ,	 ΡΥΘΜΙΣΗΣ	 ΚΑΙ	 ΣΥΝΔΕΣΗΣ	
ΜΟΤΟΣΥΓΚΟΛΛΗΤΙΚΗΣ	ΜΗΧΑΝΗΣ
ΜΟΝΤΕΛΟ	200A	AC	(Εικ.	B)
1- Επιλογέας ΓΕΝΝΗΤΡΙΑ ΕΝΑΛΛΑΣΣΟΜΕΝΟΥ ΡΕΥΜΑΤΟΣ - 

ΜΟΤΟΣΥΓΚΟΛΛΗΤΙΚΗ ΜΗΧΑΝΗ. Επιτρέπει να επιλέξετε τον 
επιθυμητό τρόπο λειτουργίας:

 230V 1~ Γεννήτρια σε εναλλασσόμενο ρεύμα. 

 Συγκολλητική μηχανή.

2-  Επιλογέας κατά βήματα για τη ρύθμιση του ρεύματος 
συγκόλλησης.

3- Ταχύπριζα για σύνδεση καλωδίου συγκόλλησης.
4- Ταχύπριζα (γκάμα 130A - 200A) για σύνδεση καλωδίου 

συγκόλλησης.
5- Ταχύπριζα (γκάμα 60A - 120A) για σύνδεση καλωδίου 

συγκόλλησης.
6- Θερμική προστασία (μια για κάθε πρίζα 230V 1~).
7-  Βοηθητικές πρίζες 230V 1~ (50Hz).
8- Οπή για τη σύνδεση γείωσης.

ΜΟΝΤΈΛΟ	300A	DC	(Εικ.	C)
1- Επιλογέας κατά βήματα για τη ρύθμιση του ρεύματος 

συγκόλλησης.
2- Επιλογέας για τη ρύθμιση των 3 κλιμάκων συγκόλλησης και για 

τη ρύθμιση της τάσης εξόδου των βοηθητικών πριζών.
3-  Ταχύπριζα αρνητική (-) για σύνδεση καλωδίου συγκόλλησης. 
4- Ταχύπριζα θετική (+) για σύνδεση καλωδίου συγκόλλησης.
5-  Βολτόμετρο βοηθητικών πριζών.
6- Μαγνητοθερμικός διακόπτης.
7-  Μονοφασική πρίζα.
8- Τριφασική πρίζα.
9- Οπή για τη σύνδεση γείωσης.

5.	ΕΓΚΑΤΑΣΤΑΣΗ

ΠΡΟΣΟΧΗ!	 ΕΚΤΕΛΕΣΤΕ	 ΟΛΕΣ	 ΤΙΣ	 ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ	
ΕΓΚΑΤΑΣΤΑΣΗΣ	 ΚΑΙ	 ΤΙΣ	 ΗΛΕΚΤΡΙΚΕΣ	 ΣΥΝΔΕΣΕΙΣ	 ΜΕ	
ΤΗ	 ΜΟΤΟΣΥΓΚΟΛΛΗΤΙΚΗ	 ΜΗΧΑΝΗ	 ΑΠΟΛΥΤΩΣ	 ΣΒΗΣΤΗ.	
ΟΙ	 ΗΛΕΚΤΡΙΚΕΣ	 ΣΥΝΔΕΣΕΙΣ	 ΠΡΕΠΕΙ	 ΝΑ	 ΕΚΤΕΛΟΥΝΤΑΙ	
ΑΠΟΚΛΕΙΣΤΙΚΑ	 ΑΠΟ	 ΠΕΠΕΙΡΑΜΕΝΟ	 Η	 ΕΚΠΑΙΔΕΥΜΕΝΟ	
ΠΡΟΣΩΠΙΚΟ.

ΣΥΝΑΡΜΟΛΟΓΗΣΗ
Αποσυσκευάστε τη μοτοσυγκολλητική μηχανή, εκτελέστε τη 
συναρμολόγηση των μεμονωμένων μερών που περιέχονται στη 
συσκευασία.

Συναρμολόγηση	καλωδίου	επιστροφής-λαβίδας
Εικ.	D

Συναρμολόγηση	καλωδίου	συγκόλλησης-λαβίδας	ηλεκτροδίου
Εικ.	E

ΤΡΟΠΟΣ	ΑΝΥΨΩΣΗΣ	ΤΗΣ	ΜΟΤΟΣΥΓΚΟΛΛΗΤΙΚΗΣ	ΜΗΧΑΝΗΣ	
Η ανύψωση της μοτοσυγκολλητικής μηχανής ΠΡΕΠΕΙ να εκτελείται 
με τους τρόπους της Εικ. F.
Αυτό ισχύει τόσο για την πρώτη εγκατάσταση όσο για όλη τη διάρκεια 
ζωής της μοτοσυγκολλητικής μηχανής.
Σημείωση: Πριν την ανύψωση πρέπει να απεγκατασταθούν, αν 

υπάρχουν, η τροφοδοσία σύρματος, η φιάλη αερίου, τα καλώδια 
και οι σωληνώσεις διασύνδεσης και τροφοδοσίας. Προσέχετε ώστε 
τα σχοινιά, οι ιμάντες ή αλυσίδες ανύψωσης να μην βλάψουν τα 
συμπληρωματικά εξαρτήματα της μοτοσυγκολλητικής μηχανής.

ΤΟΠΟΘΕΤΗΣΗ	ΤΗΣ	ΜΟΤΟΣΥΓΚΟΛΛΗΤΙΚΗΣ	ΜΗΧΑΝΗΣ
Εντοπίστε τον τόπο εγκατάστασης της μοτοσυγκολλητικής μηχανής 
ώστε να μην υπάρχουν εμπόδια στα ανοίγματα εισόδου και εξόδου 
του αέρα ψήξης. Βεβαιωθείτε ταυτόχρονα ότι δεν αναρροφούνται 
επαγωγικές σκόνες, διαβρωτικοί ατμοί, υγρασία, κλπ.
Διατηρείτε τουλάχιστον 1m ελεύθερου χώρου γύρω από τη 
μοτοσυγκολλητική μηχανή.

ΠΡΟΣΟΧΗ!	 Τοποθετήστε	 τη	 μοτοσυγκολλητική	
μηχανή	 σε	 επίπεδη	 επιφάνεια	 κατάλληλης	 ικανότητας	 προς	
το	βάρος	ώστε	 να	 εμποδίζεται	η	ανατροπή	 της	ή	 επικίνδυνες	
μετακινήσεις.

ΓΕΙΩΣΗ	ΤΗΣ	ΜΗΧΑΝΗΣ
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10.	ΑΝΑΖΗΤΗΣΗ	ΒΛΑΒΩΝ
ΣΕ ΠΕΡΙΠΤΩΣΗ ΑΝΙΚΑΝΟΠΟΙΗΤΙΚΗΣ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑΣ ΚΑΙ 
ΠΡΙΝ ΑΚΤΕΛΕΣΕΤΕ ΠΙΟ ΣΥΣΤΗΜΑΤΙΚΕΣ ΕΠΑΛΗΘΕΥΣΕΙΣ Η 
ΑΠΕΥΘΥΝΘΕΙΤΕ ΣΤΟ ΚΕΝΤΡΟ ΣΥΜΠΑΡΑΣΤΑΣΗΣ ΣΑΣ ΕΛΕΓΞΤΕ 
ΟΤΙ:
- Το ρεύμα συγκόλλησης να είναι κατάλληλο προς τη διάμετρο και 

τον τύπο ηλεκτροδίου που χρησιμοποιείται.
- Δεν είναι αναμμένη η κίτρινη λυχνία που ειδοποιεί για την 

παρέμβαση της θερμικής ασφάλειας βρακυκυκλώματος.
- Βεβαιωθείτε επίσης ότι τηρήσατε την ονομαστική σχέση 

διαλείπουσας λειτουργίας. Σε περίπτωση παρέμβασης θερμικής 
προστασίας περιμένετε η μοτοσυγκολλητική μηχανή να κρυώσει 
φυσικά και επαληθεύστε τη λειτουργικότητα του ανεμιστήρα.

- Ελέγξτε ότι δεν υφίσταται βραχυκύκλωμα στην έξοδο της 
μοτοσυγκολλητικής μηχανής: στην περίπτωση αυτή προβείτε στην 
αφαίρεση του προβλήματος.

-  Οι συνδέσεις του κυκλώματος συγκόλλησης πρέπει να είναι 
εκτελεσμένες σωστά, ειδικά η λαβίδα του καλωδίου σώματος 
πρέπει να είναι πραγματικά συνδεδεμένη στο μέταλλο και χωρίς 
παρεμβολή μονωτικών υλικών (πχ. Βαφές).

Όσον	 αφορά	 την	 αναζήτηση	 βλαβών	 στον	 κινητήρα,	
αναφερθείτε	 στο	 ΕΓΧΕΙΡΙΔΙΟ	 ΧΡΗΣΗΣ	 του	 κατασκευαστή	 του	
κινητήρα	έκρηξης.

Σε	 περίπτωση	 προβλημάτων	 με	 τον	 κινητήρα	 έκρηξης,	
απευθυνθείτε	στον	πλησιέστερο	πωλητή	κινητήρων.

NL

INSTRUCTIEHANDLEIDING
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- A sárga kijelzés ne jelezzen a túlhevülés következtében 
bekövetkezett biztonsági rövidzárlatot.

- Le kell ellenőrizni a névleges megszakítási arány betartását, 
a hőkiegyenlítési védelem esetén meg kell várni, amíg a 
hegesztőgép magától lehűl, és a ventillátor helyes működését meg 
kell vizsgálni. 

- Ellenőrizni kell, hogy a hegesztőgép kimeneténél ne legyen 
rövidzárlat. Ebben az esetben ezt a problémát el kell hárítani.

-  Ellenőrizni kell, hogy a hegesztési áramkör bekötései megfelelőek 
legyenek, hogy a földelőkapocs megfelelően rögzítve legyen, 
semmiféle szigetelő anyag (pl. festékek) ne kerüljön a leszorító és 
a darab közé.

A	 motor	 hibaelhárításakor	 a	 kétütemű	 motor	 gyártója	 álatal	
mellékelt	KEZELÉSI	GÉPKÖNYVBEN	leírtak	szerint	kell	eljárni.	

A	 kétütemű	 motor	 meghibásodása	 esetén	 a	 legközelebbi	
viszonteladóhoz	kell	fordulni.

RO

MANUAL	DE	INSTRUCŢIUNI	

ATENŢIE!	 ÎNAINTE	 DE	 FOLOSIREA	 APARATULUI	 CITIŢI	 CU	
ATENŢIE	 MANUALUL	 DE	 INSTRUCŢIUNI	 AL	 APARATULUI	
DE	 SUDURĂ	 CU	 MOTOR	 TERMIC	 ŞI	 CEL	 AL	 MOTORULUI	
CU	 APRINDERE	 PRIN	 SCÂNTEIE!	 ÎN	 CAZ	 CONTRAR	
PUTEŢI	 PROVOCA	 RĂNI	 GRAVE	 PERSOANELOR	 ŞI	 DAUNE	
INSTALAŢIILOR,	APARATELOR	SAU	APARATULUI	DE	SUDURĂ	
CU	MOTOR	TERMIC.	

GRUPURI DE SUDURĂ CU MOTOR TERMIC PENTRU SUDURA 
MMA DESTINATE UZULUI INDUSTRIAL ŞI PROFESIONAL. 
Observaţie: În textul care urmează se va utiliza termenul „aparat de 
sudură cu motor termic”.

1.	NORME	GENERALE	DE	PROTECŢIA	MUNCII	
	

-	 Verificaţi	 motorul	 înainte	 de	 fiecare	 utilizare	 (vezi	 manualul	
fabricantului	motorului	cu	aprindere	prin	scânteie).

-	 Nu	poziţionaţi	obiecte	inflamabile	în	vecinătatea	motorului	şi	
ţineţi	aparatul	de	sudură	cu	motor	termic	la	o	distanţă	de	cel	
puţin	1	metru	de	clădiri	şi	de	alte	instalaţii.	

-	 Nu	folosiţi	aparatul	de	sudură	cu	motor	termic	în	medii	care	
prezintă	pericole	de	explozii	şi/sau	incendiu,	în	spaţii	închise,	
în	 prezenţa	 lichidelor,	 gazelor,	 prafului,	 acizilor	 şi	 a	 altor	
elemente	inflamabile	şi/sau	explozibile.	

-	 Alimentaţi	motorul	cu	carburant	 într-un	spaţiu	bine	aerisit	şi	
când	acesta	este	oprit.	Benzina	are	un	grad	de	inflamabilitate	
foarte	ridicat	şi	poate	provoca	explozii.	

-	 Nu	 umpleţi	 rezervorul	 de	 carburant	 prea	 tare.	 La	 buşonul	
rezervorului	nu	trebuie	să	fie	urme	de	carburant.	Controlaţi	ca	
buşonul	să	fie	bine	închis.	

-	 Dacă	 se	 varsă	 carburant	 din	 rezervor,	 curăţaţi	 bine	 şi	 lăsaţi	
vaporii	să	se	disipeze	înainte	de	a	porni	motorul.	

-	 Fumatul	este	interzis.	Nu	aprindeţi	nimic	şi	nu	folosiţi	flăcări	
deschise	în	locul	unde	se	alimentează	rezervorul	cu	carburant	
sau	in	locul	unde	este	păstrată	benzina.	

-	 Nu	 atingeţi	 motorul	 când	 acesta	 este	 cald.	 Pentru	 a	 evita	
arsurile	 grave	 sau	 incendiile,	 lăsaţi	motorul	 să	 se	 răcească	
complet	 înainte	 de		 PentE						Pentru	arsurile
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10- Ieşire auxiliară de putere:
 - Tensiunea nominală de ieşire (V).
 - Putere nominală de ieşire 1ph (monofazat) şi/sau 3ph (trifazat).
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væk	fra	bygninger	og	andet	udstyr.
-	 Motorsvejseapparatet	 må	 ikke	 anvendes	 i	 omgivelser,	 hvor	
der	er	spræng-	eller	brandfare,	i	lukkede	rum	eller	på	steder,	
hvor	der	er	brændbare	og/eller	eksplosive	væsker,	gasarter,	
pulver,	dampe,	syre	eller	elementer.

-	 Fyld	 brændstof	 på	motoren	 på	 et	 sted	med	 god	 udluftning,	
mens	 den	 står	 stille.	 Benzin	 er	 et	 yderst	 brandfarligt	 og	
sprængfarligt	stof.

-	 Der	 må	 ikke	 fyldes	 for	 meget	 brændstof	 i	 tanken.	 Der	 må	
ikke	være	brændstof	i	tankens	hals.	Kontrollér	om	hætten	er	
fuldstændigt	lukket.

-	 Hvis	brændstoffet	spildes	på	tanken	yderside,	skal	man	rense	
den	omhyggeligt	og	lade	brændstoffet	fordampe	fuldstændigt,	
før	der	tændes	for	motoren.

-	 Undlad	 at	 ryge	 og	 sørg	 for,	 at	 der	 ikke	 findes	 ubeskyttede	
flammer	på	det	sted,	hvor	der	fyldes	brændstof	på	tanken	eller	
benzinen	opbevares.

-	 Pas	 på	 ikke	 at	 berøre	 motoren,	 mens	 den	 er	 varm.	 Lad	
motoren	afkøle,	 før	motorsvejseapparatet	 transporteres	eller	
opmagasineres,	 for	 at	 ungå	 alvorlige	 forbrændinger	 eller	
ildantændelse.

-	 Udstødningsgassen	 indeholder	 carbonoxid,	 en	 yderst	
giftig,	 lugtfri	og	farveløs	gasart.	Pas	på	ikke	at	 indånde	den.	
Motorsvejseapparatet	må	ikke	køre	i	lukkede	omgivelser.

-	 	Motorsvejseapparatet	må	ikke	hældes	mere	end	10°	i	forhold	
til	lodlinjen,	da	der	ellers	kan	løbe	brændstof	ud	af	tanken.

-	 Børn	og	dyr	skal	holdes	på	afstand	af	motorsvejseapparatet,	
mens	det	er	tændt,	da	det	ophedes	og	der	derfor	opstår	fare	
for	at	brænde	sig	og	komme	til	skade.

-	 Lær	 hvordan	 der	 hurtigt	 slukkes	 for	 motoren	 og	 samtlige	
styreanordninger	anvendes.	Motorsvejseapparatet	må	under	
ingen	 omstændigheder	 anvendes	 af	 personer	 uden	 de	
fornødne	forudsætninger.

NORMER	VEDRØRENDE	ELEKTRISK	SIKKERHED

-	 MASKINEN	SKAL	TILSLUTTES	EN	JORDFORBINDELSE
-	 Der	kan	opstå	risici	i	forbindelse	med	anvendelse	af	strøm,	og	
hvis	den	 ikke	anvendes	rigtigt,	kan	der	 forekomme	elektrisk	
stød	 eller	 elektrochok	 med	 fare	 for	 alvorlige	 læsioner	 eller	
dødsfald	 samt	 brand	 og	 beskadigelse	 af	 elapparaterne.	
Sørg	 for,	 at	 børn,	 ukyndige	 personer	 og	 dyr	 ikke	 kommer	 i	
nærheden	af	motorsvejseapparatet.

-	 Det	er	forbudt	og	farligt	at	tilslutte	maskinen	og	levere	strøm	
til	en	bygnings	elforsyningsnet.

-	 Maskinen	må	 ikke	anvendes	 i	 fugtige,	våde	omgivelser	eller	
udendørs	i	regnvejr.

-	 Der	må	ikke	anvendes	kabler	med	slidt	 isolering,	og	de	skal	
holdes	langt	væk	fra	de	dele	af	maskinen,	der	bliver	varme.

ALMEN	SIKKERHED	I	FORBINDELSE	MED	LYSBUESVEJSNING
Operatøren	 skal	 være	 tilstrækkeligt	 bekendt	 med	
sikker	 anvendelse	 af	 motorsvejseapparatet	 og	 oplyst	
om	 risiciene	 forbundet	 med	 buesvejsningsprocedurer	
samt	 de	 sikkerhedsforanstaltninger,	 der	 skal	 træffes,	 og	
nødprocedurerne.
(Jævnfør	standard	“EN	60974-9:	Udstyr	til	lysbuesvejsning.	Del	
9:	Installation	og	anvendelse”).

-	 Undgå	 direkte	 kontakt	 med	 svejsekredsen;	
tomgangsspændingen	 fra	 motorsvejseapparatet	 kan	 i	 visse	
tilfælde	være	farlig.

-	 Forbindelsen	af	svejsekablerne,	eftersynene	og	reparationerne	
skal	foretages,	mens	der	er	slukket	for	motorsvejseapparatet.

-	 Sluk	for	motorsvejseapparatet	før	udskiftning	af	brænderens	
forbrugsdele.

-	 Motorsvejseapparatet	 må	 ikke	 anvendes	 i	 fugtige,	 våde	
omgivelser	eller	udendørs	i	regnvejr.

-	 Der	må	 ikke	anvendes	kabler	med	dårlig	 isolering	eller	 løse	
forbindelser.
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støv som samles på vekselsstrømsgeneratoren og kapasitansen 
med en trykkluftstråle med tør trykkluft (maks. 10 bar).

- Du skal også kontrollere at de elektriske koplingene er godt 
strammet og at kablene ikke har skader på isoleringen.

- Etter disse operasjonene, skal du montere tilbake panelene på 
den motoriserte sveisebrenneren ved å stramme festeskruene.

- Unngå absolutt å utføre sveiseoperasjoner med den motoriserte 
sveisebrenneren slått fra.

- Etter å ha utført vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille 
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de 
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan nå høye 
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg 
om at koplingene til hovedledningen med høyspenning er godt 
separert fra koplingene i sekundærledningen med lav spenning. 

 Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for å lukke 
snekringsdelen ordentlig.

- Kontroller regelmessig børstenes slitasje og plassering (bare 
VERSJON 300 A DC).

9.	 TRANSPORT	 OG	 HÅNDTERING	 AV	 DEN	 MOTORISERTE	
SVEISEBRENNEREN
For transport og demolering av den motoriserte sveisebrenneren, 
les BRUKSANVISNINGEN som fabrikanten av tenningsmotoren 
forsyner deg med.

10.	FEILSØKING
HVIS MASKINEN IKKE FUNGERER KORREKT OG FØR DU 
UTFØRER SYSTEMATISKE KONTROLLER ELLER HENVENDER 
DEG TIL ASSISTANSEN, SKAL DU KONTROLLERE AT:
- Sveisestrømmen skal være egnet både til diameteren og den type 

av elektrod som blir brukt.
- Den gule lysindikatoren lyser ikke for å signalere inngrep av et 

termisk sikkerhetsvern for kortslutning.
- Forsikre deg om at du har observert de nominelel intervallene; 

Hvis det termostatiske vernet inngriper, skal du vente på den 
naturlige avkjølingen av den motoriserte sveisebrenneren, skal du 
kontrollere ventilatorens funksjon.

- Kontroller at der ikke er kortslutninger ved den motoriserte 
sveisebrennerens utgang: i dette fallet skal du fjerne problemet.

-  Koplingene av sveisekretsen skal utføres korrekt, spesielt hvis 
jordeledningskabelens klemme er godt koplet til stykket uten bruk 
av isoleringsmaterialer (f.eks. lakk).

For	 feilsøking	 i	 motoren,	 les	 BRUKSANVISNINGEN	
som	 motorfabrikanten	 forsyner	 deg	 med	 sammen	 med	
tenningsmotoren.

Hvis	der	er	problem	med	tenningsmotoren,	henvend	deg	til	din	
motorforhandler.

SF

OHJEKIRJA

HUOMIO!	 ENNEN	 MOOTTORIHITSAUSLAITTEEN	
KÄYTTÖÄ	 LUE	 HUOLELLISESTI	 SEN	 KÄYTTÖOPAS	 SEKÄ	
KIPINÄSYTYTYSMOOTTORIN	 KÄYTTÖOPPAAT.	 ELLEI	 NIIN	
TEHDÄ,	 SAATETAAN	 AIHEUTTAA	 HENKILÖVAHINKOJA	
TAI	 VAURIOITA	 ASETUKSILLE,	 LAITTEILLE	 TAI	 ITSE	
MOOTTORIHITSAUSLAITTEELLE.

MOOTTORIHITSAUSLAITTEET AMMATTI- JA 
TEOLLISUUSKÄYTTÖÖN TARKOITETTUA MMA- HITSAUSTA 
VARTEN.
Huomio: Seuraavassa tekstissä käytetään termiä 
“moottorihitsauslaite”.

1.	YLEISET	TURVALLISUUSSÄÄNNÖT
	

-		Tarkasta	 moottori	 ennen	 jokaista	 käyttökertaa	 (katso	
kipinäsytytysmoottorin	rakennuttajan	käsikirja).

-		Älä	 aseta	 syttyviä	 esineitä	 moottorin	 lähettyville	 ja	 säilytä	
vähintään	 1	 metrin	 etäisyys	 moottorihitsauslaitteen	 sekä	
rakennusten	ja	muiden	laitteiden	välillä.

-		Älä	 käytä	 moottorihitsauslaitetta	 ilmapiirissä,	 jossa	 on	
räjähdyksen	 ja/tai	 tulipalon	 vaara,	 suljetuissa	 tiloissa,	
syttyvien	 ja/tai	 räjähtävien	 nesteiden,	 kaasujen,	 pölyjen,	
höyryjen,	happojen	sekä	elementtien	lähettyvillä.

-		Täytä	 moottori	 polttoaineella	 hyvin	 ilmastoidussa	 tilassa	
sekä	sen	ollessa	pysähdyksissä.	Bensiini	on	erittäin	herkästi	
syttyvää	ja	voi	jopa	räjähtää.

-		Älä	 täytä	 polttoainesäiliötä	 liikaa.	 Säiliön	 suuaukon	
lähettyvillä	ei	saa	olla	polttoainetta.	Tarkasta,	että	korkki	on	
kunnolla	kiinni.

-		Jos	 polttoainetta	 kaatuu	 säiliön	 ulkopuolelle,	 poista	 se	
huolellisesti	 ja	 anna	 höyryjen	 hävitä	 ennen	 moottorin	
käynnistämistä.

-		Älä	 polta,	 äläkä	 tuo	 suojaamatonta	 tulta	 paikkaan,	 jossa	
moottori	 täytetään	 polttoaineella	 tai	 jossa	 bensiiniä	
säilytetään.

-		Älä	 kosketa	 moottoria	 sen	 ollessa	 kuuma.	 Vakavien	
palovammojen	 ja	 tulipalojen	 välttämiseksi	 anna	
moottorihitsauslaitteen	 jäähtyä	 ennen	 sen	 kuljettamista	 tai	
varastoimista.

-		Savukaasussa	on	hiilimonoksidia,	joka	on	hyvin	myrkyllinen,	
hajuton	ja	väritön	kaasu.	Vältä	sen	sisään	hengittämistä.	Älä	
käynnistä	moottorihitsauslaitetta	suljetuissa	paikoissa.

-		Älä	 kallista	 moottorihitsauslaitetta	 10°	 astetta	 enempää	
vaakatasosta,	sillä	säiliöstä	saattaa	vuotaa	bensiiniä.

-		Pidä	 lapset	 ja	 eläimet	 loitolla	 käynnissä	 olevasta	
moottorihitsauslaitteesta,	koska	se	kuumenee	ja	voi	aiheuttaa	
palovammoja	ja	haavautumisia.

-		Opettele	 sammuttamaan	 moottori	 nopeasti	 ja	 käyttämään	
kaikkia	 ohjaustoimintoja.	 Älä	 koskaan	 luovuta	
moottorihitsauslaitetta	henkilöille,	joilla	ei	ole	asianmukaista	
koulutusta.

SÄHKÖTURVALLISUUSSÄÄNNÖT

-		KYTKE	LAITE	SAUVAELEKTRODIIN
-		Sähköenergia	voi	olla	vaarallista	ja	väärällä	tavalla	käytettynä	
tuottaa	 pieniä	 tai	 tappavia	 sähköiskuja	 aiheuttaen	 vakavia	
vaurioita	 tai	 kuoleman	 sekä	 sähkölaitteille	 tulipaloja	 ja	
rikkoontumisia.	 Pidä	 lapset,	 taitamattomat	 henkilöt	 sekä	
eläimet	kaukana	moottorihitsauslaitteesta.

-		On	 kiellettyä	 ja	 vaarallista	 kytkeä	 laite	 ja	 toimittaa	
sähköenergiaa	rakennuksen	sähköverkkoon.

-		Älä	käytä	laitetta	kosteissa	tai	märissä	tiloissa	tai	sateessa.
-		Älä	 käytä	 kaapeleita	 huonontuneella	 eristeellä	 ja	 pidä	 ne	
kaukana	laitteen	kuumista	osista.

KAARIHITSAUKSEN	YLEINEN	TURVALLISUUS
Käyttäjän	 on	 oltava	 tarpeeksi	 hyvin	 johdatettu	
moottorihitsauslaitteen	turvalliseen	käyttöön	ja	oltava	tietoinen	
kaarihitsausmenettelyihin	liittyvistä	riskeistä,	asiaankuuluvista	
torjuntatoimenpiteistä	sekä	hätätilamenettelyistä.
(Katso	 myös	 normi	 “EN	 60974-9:	 Kaarihitsauslaitteet.	 Osa	 9:	
Asennus	ja	käyttö”).

-	 Vältä	 suoraa	 kosketusta	 hitsauspiirin	 kanssa;	
moottorihitsauslaitteesta	 peräisin	 oleva	 tyhjäkäyntijännite	
voi	tietyissä	ympäristöissä	olla	vaarallista.

-	 Hitsauskaapeleiden	 kytkentä,	 tarkastus-	 sekä	
korjaustoimenpiteet	 on	 tehtävä	 moottorihitsauslaitteen	
ollessa	sammutettu.

-	
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pylväs). Ilmaistaan %:ssa, 10 minuutin jaksoon perustuen 
(esim. 60 % = 6 työminuuttia, 4 minuuttia taukoa jne.).

  Jos käyttöön liittyvät tekijät (ilmoitettu 40°C ilman lämpötilalla) 
ylitetään, lämpösuoja keskeyttää (moottorihitsauslaite pysyy 
stand-by -tilassa kunnes sen lämpötila palaa sallittuihin 
rajoihin).

4-  EUROOPPALAINEN kaarihitsauslaitteiden valmistusta ja 
turvallisuutta koskeva normi.

5- Turvallisuusnormeihin viittaavat symbolit, joiden merkitys 
annetaan luvussa 1 “yleiset turvallisuusnormit”.

6- Nimellistaajuus.
7- Räjähdysmoottorin ominaisuustiedot:
 - n: kuormituksen nimellisnopeus.
8- Pakkauksen suojausaste.
9- Moottorihitsauslaitteen takaama äänitehotaso (tai paine-).
10- Tehon lisäulostulo:
 - Nimellinen ulostulojännite (V).
 - Nimellinen ulostuloteho 1ph (yksivaiheinen) ja/tai 3ph 

(kolmivaiheinen).

Huomaa: annettu esimerkkikyltti on ohjeellinen symbolien ja lukujen 
merkityksen suhteen; sinulla olevan moottorihitsauslaitteen teknisten 
tietojen tarkat arvot on katsottava suoraan kyseisessä laitteessa 
olevasta kyltistä.

MUUT	TEKNISET	TIEDOT:
-	 MOOTTORIHITSAUSLAITE:	katso	taulukko	1	(TAUL.	1)
-	 ELEKTRODIN	KANNATINPIHTI:	katso	taulukko	2	(TAUL.	2)

Moottorihitsauslaitteen	paino	on	taulukossa	1	(TAUL.	1)

4.	MOOTTORIHITSAUSLAITTEEN	OHJAUSLAITTEET,	SÄÄTÖ	JA	
KYTKENTÄ
VERSIO	200A	AC	(kuva	B)
1- Valitsimella GENERAATTORI VAIHTOVIRTA-HITSAUSLAITE 

voidaan valita haluttu toimintotapa:
 230V 1~ Generaattori vaihtovirralla. 

 Hitsauslaite.

2-  Napsahdusvalitsin hitsausvirran säätämiseksi.
3- Nopea pistorasia hitsauskaapelin liittämiseksi.
4- Nopea pistorasia (alue 130A - 200A) hitsauskaapelin liittämiseksi.
5- Nopea pistorasia (alue 60A - 120A) hitsauskaapelin liittämiseksi.
6- Lämpösuoja (yksi jokaista pistorasiaa kohti 230V 1~).
7-  Lisäpistorasiat 230V 1~ (50Hz).
8- Aukko maadoitusliitäntää varten.

VERSIO	300A	DC	(kuva	C)
1- Napsahdusvalitsin hitsausvirran säätämistä varten.
2- Valitsin 3 hitsausalueen ja lisäpistorasioiden ulostulojännitteen 

säätöä varten.
3-  Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittämiseksi. 
4- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittämiseksi.
5-  Lisäpistorasioiden volttimittari.
6- Lämpömagneettinen katkaisin.
7-  Yksivaiheinen pistorasia.
8- Kolmivaiheinen pistorasia.
9- Aukko maadoitusliitäntää varten.

5.	ASENNUS

HUOMIO!	 TEE	 KAIKKI	 ASENNUKSEEN	
LIITTYVÄT	 TOIMENPITEET	 SEKÄ	 SÄHKÖKYTKENNÄT	
MOOTTORIHITSAUSLAITTEEN	 OLLESSA	 EHDOTTOMASTI	
SAMMUTETTU.	AINOASTAAN	ASIANTUNTEVA	JA	KOULUTETTU	
HENKILÖKUNTA	SAA	TEHDÄ	SÄHKÖKYTKENNÄT.

PAKKAUS
Poista moottorihitsauslaitteen pakkaus, kokoa pakkauksessa olevat 
irto-osat.

Paluukaapelin	-	pihdin	kokoaminen
Kuva	D

Hitsauskaapelin	-	elektrodin	kannatinpihdin	kokoaminen
Kuva	E

MOOTTORIHITSAUSLAITTEEN	NOSTOTAPA
Moottorihitsauslaite NOSTETAAN kuvassa F osoitetuilla tavoilla.
Tämä pätee sekä moottorihitsauslaitteen esimmäisellä 
asennuskerralla että sen koko käyttöiän aikana.
Huomaa: ennen nostamista on purettava, jos mukana, 
langansyöttölaite, kaasupullo, kaapelit sekä yhteiskytkentä- ja 
syöttöputket; huolehdi, että nostoköydet, -hihnat tai -ketjut eivät 
vaurioita moottorihitsauslaitteen lisäosia.

MOOTTORIHITSAUSLAITTEEN	SIJOITUS
Valitse moottorihitsauslaitteen sijoituspaikka niin, ettei siinä ole 
esteitä jäähdytysilman sisään- ja ulostulosaukkojen kohdalla; 
varmista samalla, ettei sisään pääse johtavia pölyjä, syövyttäviä 
höyryjä, kosteutta jne.
Pidä vähintään 1 m vapaata tilaa moottorihitsauslaitteen ympärillä.

HUOMIO!	 Aseta	 moottorihitsauslaite	 tasaiselle	
alustalle,	 jonka	 kantokyky	 kestää	 sen	 painon	 kaatumisen	 tai	
vaarallisten	siirtymisten	välttämiseksi.

LAITTEEN	MAADOITUS

Viallisista laitteista johtuvien sähköiskujen välttämiseksi 
laite on liitettävä kiinteään maadoitusasennukseen siihen tarkoitetulla 
liittimellä.

Kuva	G

AINOASTAAN	 ASIANTUNTEVA	 JA	 KOULUTETTU	
HENKILÖKUNTA	SAA	TEHDÄ	SÄHKÖKYTKENNÄT.

RÄJÄHDYSMOOTTORI
Liittyen:
- tarkastuksiin ennen käyttöä;
- moottorin käynnistykseen;
- moottorin käyttöön;
- moottorin pysäytykseen;
katso räjähdysmoottorin valmistajan KÄYTTÖOPPAASTA.

HITSAUSPIIRIN	KYTKENNÄT

HUOMIO!	 ENNEN	 SEURAAVIEN	 KYTKENTÖJEN	
TEKEMISTÄ	 VARMISTA,	 ETTÄ	 MOOTTORIHITSAUSLAITE	 ON	
SAMMUTETTU.
Taulukossa (TAUL.	 1) on suositellut arvot hitsauskaapeleille 
(mm2:ssä) moottorihitsauslaitteen tuottamaan maksimivirtaan 
perustuen.

Hitsauskaapelin	ja	elektrodin	kannatinpihdin	kytkentä
Laita päätteelle erikoisliitin, jota käytetään elektrodin paljaan osan 
kiristämiseen.
Tämä kaapeli liitetään liittimeen, jossa on symboli (60A-120A) tai 
(130A-200A) tai (+).
Hitsausvirran	paluukaapelin	kytkentä
Laita päätteelle liitin, joka laitetaan hitsattavalle kappaleelle tai 
metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman lähelle tehtävää liitosta.
Tämä kaapeli liitetään liittimeen, jossa on symboli tai (-).
Suositukset:
- Pyöritä hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa 

pistorasioissa varmistaaksesi täydellisen sähkökosketuksen; 
päinvastaisessa tapauksessa nämä liittimet ylikuumenevat, 
heikkenevät nopeasti ja menettävät tehokkuuteensa.

- Käytä mahdollisimman lyhyitä hitsauskaapeleita.
- Vältä käyttämästä metallirakenteita, jotka eivät kuulu työstettävään 

kappaleeseen, hitsausvirran paluukaapelin sijasta; se voi olla 
vaaarallista ja antaa huonot hitsaustulokset.

6.	HITSAUS:	MENETELMÄN	KUVAUS
- On välttämätöntä katsoa elektrodien valmistajan ohjeet oikeasta 

napaisuudesta sekä optimaalisesta hitsausvirrasta (yleensä nämä 
ohjeet annetaan elektrodien pakkauksessa).

- Hitsausvirta säädetään käytettävän elektrodin halkaisijan sekä 
tehtäväksi haluttavan liitostyypin mukaan; ohjeellisesti käytettävät 
virrat eri elektrodin halkaisijoille ovat:
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vytváření svaru udržovat od dílu co nejvíc konstantní vzdálenost, 
odpovídající průměru použité elektrody; pamatujte, že elektroda 
musí být nakloněna pod úhlem 20-30 stupňů ve směru posuvu 
(obr. H).  

- Po vytvoření svaru přesuňte koncovou část elektrody lehce zpět 
vzhledem ke směru posuvu, nad vzniklý kráter, za účelem jeho 
naplnění. Následně rychle zvedněte elektrodu z tavicí lázně, 
abyste docílili zhasnutí oblouku.

VZHLEDY	SVARU
Obr.	I

7.	 POUŽITÍ	 MOTOROVÉHO	 SVAŘOVACÍHO	 AGREGÁTU	
V	ÚLOZE	GENERÁTORU	STŘÍDAVÉHO	PROUDU
- Zkontrolujte, zda je stroj připojen k zemnicímu kolíku způsobem 

popsaným v kapitole 5. INSTALACE.
- Zkontrolujte, zda napětí zařízení odpovídá napětí poskytovanému 

pomocnou zásuvkou.
- Připojte zástrčku nástroje do příslušné zásuvky stroje (obr. B-7 

nebo C-7, C-8).
- Přepněte volič do polohy 230V 1~ (obr. B-1) (pouze VERZE 

200A AC).

UPOZORNĚNÍ!	
- Zátěž je třeba aplikovat až po nastartování motoru.
- Před vypnutím motoru je třeba odpojit zátěž. 
- V případě, že jsou zásuvky se střídavým proudem (AC) přetížené, 

nebo v případě poruchy připojeného zařízení dojde k zásahu 
tepelných ochran (obr. B-6 nebo C-6). 

- K obnovení činnosti nedojde automaticky. Pro opětovné uvedení 
systému do stavu činnosti (VYNULOVÁNÍ) je TŘEBA obnovit 
činnost tepelné ochrany:

- U verze 200A AC není možné použít současně stroj jako svařovací 
přístroj i jako generátor.

- U verze 300A DC se doporučuje nepoužívat současně stroj jako 
svařovací přístroj i jako generátor (výstupní napětí by nebylo 
konstantní).
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priestoru	použitia	zváracieho	prístroja.
Tento	 zvárací	 prístroj	 vyhovuje	 požiadavkám	 technického	
štandardu	 výrobku,	 určeného	 pre	 výhradné	 použitie	
v	 priemyselnom	 prostredí	 a	 na	 profesionálne	 účely.	 Nie	 je	
zaručené	 dodržanie	 základných	medzných	 hodnôt,	 týkajúcich	
sa	 expozície	 osôb	 elektromagnetickým	 poliam	 v	 domácom	
prostredí.

Obsluha	 musí	 používať	 nasledujúce	 postupy,	 aby	 znížila	
expozíciu	elektromagnetickým	poliam:
-	 Pripevniť	 dva	 zváracie	 káble	 spolu,	 podľa	 možnosti	 čo	
najbližšie.

-	 Udržiavať	hlavu	a	trup	tela,	čo	možno	najďalej	od	zváracieho	
obvodu.

-	 Nikdy	si	neovíjať	zváracie	káble	okolo	tela.
-	 Nezvárať,	 nachádzajúc	 sa	 telom	 uprostred	 zváracieho	
obvodu.	Udržiavať	obidva	káble	na	tej	istej	strane	tela.

-	 Pripojiť	zemniaci	kábel	zváracieho	prúdu	ku	dielu	určenému	
na	zváranie,	čo	najbližšie	k	realizovanému	spoju.

-	 Nezvárať	v	blízkosti	zváracieho	prístroja,	ani	na	ňom	nesedieť	
a	neopierať	sa	oň	(minimálna	vzdialenosť:	50cm).

-	 Nenechávať	feromagnetické	predmety	v	blízkosti	zváracieho	
obvodu.	

-	 Minimálna	vzdialenosť	d=	20cm	(Obr.	L).

-	 Zariadenie	triedy	A:
Tento	 zvárací	 prístroj	 vyhovuje	 požiadavkám	 technického	
štandardu	 výrobku,	 určeného	 pre	 výhradné	 použitie	
v	priemyselnom	prostredí,	a	na	profesionálne	účely.

ĎALŠIE	OPATRENIA
-	 OPERÁCIE	ZVÁRANIA:
	 -	 V	 prostredí	 so	 zvýšeným	 rizikom	 zásahu	 elektrickým	

prúdom;
	 -	 vo	vyhradených	priestoroch;
	 -	 za	prítomnosti	zápalných	alebo	výbušných	materiálov
	 MUSIA	 byť	 vopred	 zhodnotené	 „Odborným	 vedúcim“	 a	
vykonané	 zakaždým	 v	 prítomnosti	 osôb	 vyškolených	 pre	
zásahy	v	núdzových	prípadoch.

	 MUSIA	byť	prijaté	 technické	ochranné	prostriedky	popísané	
v	7.10;	A.8;	A.10.	normy	„EN	60974-9:	Zariadenia	pre	oblúkové	
zváranie.	Časť	9:	Inštalácia	a	použitie“.	

-		MUSÍ	byť	zakázané	zváranie	operátorom	zdvihnutým	zo	zeme,	
s	výnimkou	použitia	bezpečnostných	plošín.

-	 NAPÄTIE	 MEDZI	 DRŽIAKMI	 ELEKTRÓD	ALEBO	 ZVÁRACÍMI	
PIŠTOĽAMI:	 Pri	 práci	 s	 viacerými	 zváracími	 prístrojmi	
na	 jedinom	 zváranom	 kuse	 alebo	 na	 viacerých	 kusoch,	
spojených	 elektricky,	 môže	 dôjsť	 k	 nebezpečnému	 súčtu	
napätí	 medzi	 dvoma	 odlišnými	 držiakmi	 elektród	 alebo	 so	
zváracími	 pištoľami.	 Hodnota	 napätia	 môže	 dosiahnuť	 až	
dvojnásobok	prípustnej	medze.	

	 Je	 potrebné,	 aby	 odborník	 –	 koordinátor	 vykonal	 meranie	
prístrojmi,	 aby	 tak	 stanovil	 riziko	 nebezpečenstva	 a	 mohol	
prijať	 vhodné	 ochranné	 opatrenia	 v	 súlade	 s	 ustanovením	
časti	 7.9	 normy	 „EN	 60974-9:	 Zariadenia	 pre	 oblúkové	
zváranie.	Časť	9:	Inštalácia	a	použitie“.

ZVYŠKOVÉ	RIZIKÁ
-	 PREVRÁTENIE:	 Umiestnite	 motorový	 zvárací	 agregát	 na	
vodorovný	 povrch	 s	 dostatočnou	 nosnosťou	 pre	 toto	
zariadenie;	 v	 opačnom	 prípade	 (napr.	 na	 naklonenej,	
poškodenej	podlahe,	atď.)	vzniká	riziko,	že	sa	prevráti.	

-	 NEVHODNÉ	 POUŽITIE:	 Akékoľvek	 iné	 použitie	 motorového	
zváracieho	 agregátu,	 ako	 správne	 použitie	 (napr.	
rozmrazovanie	 potrubia	 vodovodného	 rozvodu),	 je	
nebezpečné.

-	 Je	 zakázané	dvíhať	motorový	zvárací	 agregát	bez	 toho,	aby	
bola	najprv	odmontovaná	tlaková	nádoba	s	plynom,	podávač	
drôtu	a	všetky	spojovacie	alebo	napájacie	káble/hadice	(ak	sú	
súčasťou).

	 Jediný	 prípustný	 spôsob	 dvíhania	 je	 uvedený	 v	 časti	
“INŠTALÁCIA”	tohto	návodu.

2.	ÚVOD	A	ZÁKLADNÝ	POPIS
VERZIA	200A	AC
Zvárací agregát s benzínovým motorom pre zváranie MMA 
elektródou, striedavým prúdom (AC). Použiteľné elektródy: rutilové. 
Je možné ho použiť ako generátor jednofázového striedavého 
prúdu (AC) pre napájanie všetkých druhov elektrických spotrebičov 
(napr. brúsky, vŕtačky, príklepové vŕtačky, búracie kladivá, atď.) a 
elektrických zariadení (napr. lampy, píly, kompresory, atď.). 

VERZIA	300A	DC
Zvárací agregát s benzínovým alebo naftovým motorom  pre zváranie 
MMA elektródou, jednosmerným prúdom (DC). Flexibilnosť použitia 
s najrôznejšími druhmi elektród: rutilovými, bázickými, celulózovými, 
nerezovými, hliníkovými, zliatinovými, atď. Je možné ho používať 
ako generátor trojfázového striedavého prúdu (AC) pre napájanie 
všetkých druhov elektrických spotrebičov (napr. brúsky, vŕtačky, 
príklepové vŕtačky, búracie kladivá, atď.), kompresorov, systémov 
neónového i žiarovkového osvetlenia, atď.

PRÍSLUŠENSTVO	DODÁVANÉ	NA	ŽELANIE:
- Súprava na zváranie MMA.
- Súprava koliesok.

3.	TECHNICKÉ	ÚDAJE
IDENTIFIKAČNÝ	ŠTÍTOK
Základné údaje, týkajúce sa použitia a vlastností motorového 
zváracieho agregátu, sú uvedené na identifikačnom štítku a ich 
význam je nasledovný:

Obr.	A
1-  Výrobné číslo na identifikáciu motorového zváracieho agregátu 

(nevyhnutné pre servisnú službu, objednávky náhradných dielov, 
vyhľadávanie pôvodu výrobku).

2- Symbol vnútornej štruktúry motorového zváracieho agregátu.
3-  Vlastnosti zváracieho obvodu:
 - I2 : Prúdy, ktoré môžu byť generované motorovým zváracím 

agregátom počas zvárania.
 - X : Zaťažovateľ: Poukazuje na čas, počas ktorého môže 

motorový zvárací agregát dodávať odpovedajúci prúd (v tom 
istom stĺpci). Vyjadruje sa v %, na základe 10-minutového 
cyklu (napr. 60% = 6 minút práce, 4 minúty prestávky; atď.).

  Pri prekročení faktorov použitia (vztiahnutých na 40 °C 
v prostredí), dôjde k aktivácii tepelnej ochrany (motorový 
zvárací agregát zostane v pohotovostnom režime, až kým jeho 
teplota neklesne opäť do prípustného rozmedzia).

4-  Príslušná EURÓPSKA norma pre bezpečnosť a konštrukciu 
strojov pre oblúkové zváranie. 

5- Symboly vzťahujúce sa k bezpečnostným normám, význam 
ktorých je uvedený v kapitole 1 „Základné bezpečnostné 
pokyny“. 

6- Menovitá frekvencia.
7- Charakteristické údaje zážihového motora: 
 - n : Menovitá rýchlosť pri záťaži.
8- Stupeň ochrany obalu.
9- Úroveň akustického výkonu (alebo tlaku), zaručená motorovým 

zváracím agregátom.
10- Pomocný výkonový výstup:
 - Menovité výstupné napätie (V).
 - Menovitý výstupný výkon 1ph (jednofázový) a/alebo 3ph 

(trojfázový).

Poznámka: Uvedený príklad štítku má len informatívny charakter, 
upozorňujúci na symboly a orientačné hodnoty; presné hodnoty 
technických údajov vášho motorového zváracieho agregátu musia 
byť odčítané priamo z identifikačného štítku samotného motorového 
zváracieho agregátu. 

ĎALŠIE	TECHNICKÉ	ÚDAJE:
-	 MOTOROVÝ	ZVÁRACÍ	AGREGÁT:	viď	tabuľka	1	(TAB.	1)
-	 DRŽIAK	ELEKTRÓDY:		viď	tabuľka	2	(TAB.	2)

Hmotnosť	 motorového	 zváracieho	 agregátu	 je	 uvedená	
v	tabuľke	1	(TAB.	1)

4.	 ZARIADENIA	 NA	 KONTROLU,	 NASTAVENIE	 A	 PRIPOJENIE	
MOTOROVÉHO	ZVÁRACIEHO	AGREGÁTU
VERZIA	200A	AC	(obr.	B)
1- Volič GENERÁTOR JEDNOSMERNÉHO PRÚDU - ZVÁRACÍ 

PRÍSTROJ. Umožňuje voľbu zvoleného režimu činnosti:
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ELEKTRIČNO	 PRESPAJANJE	 MORA	 VRŠITI	 ISKLJUČIVO	
ISKUSNO	ILI	KVALIFICIRANO	OSOBLJE.

TAKTNI	MOTOR
Za informacije vezane za:
- provjere prije upotrebe;
- pokretanje motora;
- upotrebu motora;
- zaustavljanje motora;
konzultirati PRIRUČNIK ZA UPOTREBU proizvođača taktnog 
motora.

PRESPAJANJE	KRUGA	VARENJA

POZOR!	PRIJE	VRŠENJA	NAVEDENIH	PRESPAJANJA	
PROVJERITI	DA	JE	MOTORNI	STROJ	ZA	VARENJE	UGAŠEN.
U tablici (TAB.	 1) su navedene vrijednosti koje se savjetuju za 
kablove za varenje (izrađene u mm²) na osnovi maksimalne struje 
koju isporučuje motorni stroj za varenje.

Spajanje	kabla	za	varenje	–	hvataljke	za	držanje	elektrode
Na vrhu ima specijalni pritezač kojime se zakači otkriveni dio 
elektrode.
Taj se kabel spaja na pritezač sa simbolom (60A-120A) ili 
(130A-200A) o (+).
Spajanje	povratnog	kabla	struje	za	varenje
Na vrhu ima pritezač koji se spaja na komad koji se vari ili na metalni 
stol na koji je naslonjen, što je bliže moguće spoju koji se vrši.
Taj se kabel spaja na pritezač sa simbolom o (-).
Preporuke:
- Rotirati do kraja spojnike kablova za varenje u brze utičnice kako 

bi se postigao pravilan eelktrični kontakt; u protivnom došlo bi 
do pregrijavanja spojnika i do njihovog brzog trošenja i gubitka 
učinkovitosti.

- Upotrebljavati što kraće kablove za varenje.
- Izbjegavati upotrebu metalnih struktura koje nisu sastavni dio 

komada koji se vari, u zamjenu za povratni kabel struje za 
varenje; to može biti opasno za sigurnost i može dovesti do 
nezadovoljavajućih rezultata rada.

6.	VARENJE:	OPIS	PROCEDURE
- Neophodno je poštivati upute proizvožača elektroda koje se 

odnose na ispravan polaritet i optimalnu struju za varenje (obično 
su takve upute navedene na ambalaži elektroda).

- Struja za avrenje regulira se ovisno o promjeru upotrebljene 
elektrode i o vrsti spoja koji se vrši; indikativno, vrijednosti struje 
koje se mogu upotrebljavati ovisno o promjeri elektrode su 
slijedeće:

Ø	Elektroda
(mm)

Struja	za	varenje	(A)
min. max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200
5.0 160 230
6.0 200 330

- Držati na umu da kod istog promjera elektrode visoke vrijednosti 
struje se upotrebljavaju za varenje u ravnivi, dok za okomito 
varenje ili varenje iznad glave moraju se upotrebljavati niže 
vrijednosti struje.

- Mehaničke osobine varenog spoja određuje odabrani intenzitet 
struje, ostali paarmetri varenja kao na primjer dužina luka, 
brzina i položaj rada, promjer i kvaliteta elektroda (za ispravno 
održavanje držati elektrode dalje od vlage, u posebnim kutijama ili 
spremnicima).

Procedura:
Postaviti selektor na položaj (samo za VERZIJU 200A 
AC).
- Držeći masku ISPRED LICA, strugati vrh elekrode na komad koji 

se vari pokretom kao da se pali žigica; to je najispravnija metoda 
za paljenje luka.

 POZOR: NE SMIJE SE TAPKATI elektrodom po komadu; moglo bi 

doći do oštećenja obloge otežavajući paljenje luka.
- Čim se upali luk pokušati održavati udaljenost od komada koja 

odgovara promjeru elektrode i držati tu udaljenost konstantno 
tijekom varenja; držati na umu da nagib elektrode u smjeru 
napredovanja mora biti oko 20-30 stupnjeva (Fig. H).

- na kraju varenog spoja, povući kraj elektrode lagano unatrag u 
odnosu na smjer napredovanja, iznad kratera varenja za vršenje 
dopune, zatim brzo podignuti elektrodu iz taljenog vara kako bi se 
postiglo gašenje luka.

IZGLED	VARENOG	SPOJA
Fig.	I

7.	 UPOTREBA	 MOTORNOG	 STROJA	 ZA	 VARENJE	 KAO	
GENERATOR	IZMJENIČNE	STRUJE
- Provjeriti da je stroj spojen na uzemljenje kao što je opisano u 

poglavlju 5. POSTAVLJANJE STROJA.
- Provjeriti da je napon stroja isti naponu kojeg isporučuje pomoćna 

utičnica.
- Spojiti utikač alatke na prikladnu utičnicu stroja (Fig. B-7 ili C-7, 

C-8).
- Postaviti selektor na položaj 230V 1~ (Fig. B-1) (samo za 

VERZIJU 200A AC).

POZOR!	
- Primijeniti opterećenje kada je motor upaljen.
- Prije gašenja motora uvijek je potrebno isključiti opterećenje.
- Ako su utičnice AC preopterećene ili ako postoji neispravnost u 

radu spojenog uređaja, uključuju se termičke zaštite (Fig. B-6 ili 
C-6).

- Stroj nema automatsko ponovno uspostavljanje rada. Za vraćanje 
sustava u stanje da ponovno radi (RESET) POTREBNO JE 
ponovno uspostaviti termičku zaštitu.

- Kod verzije 200A AC nije moguće istovremeno upotrebljavati stroj 
kao stroj za varenje i generator.

- Kod verzije 300A DC savjetuje se da se ne upotrebljava 
istovremeno stroj kao stroj za varenje i generator (izlazni napon ne 
bi bio konstantan).

Zabranjeno	 je	 i	opasno	spojiti	stroj	 i	 isporučiti	struju	
na	mrežu	zgrade.

8.	SERVISIRANJE

POZOR!	 PRIJE	 POČIMANJA	 SERVISIRANJA	
PROVJERITI	DA	JE	MOTORNI	STROJ	ZA	VARENJE	UGAŠEN.

REDOVNO	SERVISIRANJE
REDOVNO	SERVISIRANJE	MOŽE	IZVRŠITI	OPERATER.

SERVISIRANJE	EKSPLOZIVNOG	MOTORA
Izvršiti	 kontrole	 i	 programirano	 servisiranje	 koje	 s	 navodi	 u	
PRIRUČNIKU	ZA	KORISNIKE	proizvođača	eksplozivnog	motora.	

IZVANREDNO	SERVISIRANJE
RADNJE	 IZVANREDNOG	 SERVISIRANJA	 MOŽE	 VRŠITI	
ISKLJUČIVO	 ISKUSNO	 ILI	 KVALIFICIRANO	 OSOBLJE	
ELEKTRO-MEHANIČKE	 STRUKE,	 POŠTIVAJUĆI	 TEHNIČKU	
NORMU	IEC/EN	60974-4.

POZOR!	 PRIJE	 UKLANJANJA	 PLOČA	 MOTORNOG	
STROJA	 ZA	 VARENJE	 I	 POČIMANJA	 RADOVA	 NA	 STROJU,	
PROVJERITI	DA	E	STROJ	UGAŠEN.

Eventualne	 kontrole	 izvršene	 pod	 naponom	 unutar	 stroja	 za	
varenje	 mogu	 prouzročiti	 opasni	 strujni	 uda	 uslijed	 izravnog	
dodira	sa	dijelovima	pod	pritiskom	i/ili	ozljede	uslijed	izravnog	
dodira	sa	dijelovima	u	pokretu.
- Povremeno i u svakom slučaju često, ovisno o upotrebi i prostornim 

uvjetima, pregledati unutrašnjost stroja za varenje i ukloniti prašinu 
taloženu na alternatoru i na induktivnom otporu putem mlaza 
suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

- Tom prilikom provjeriti da su električni priključci dobro pričvršćeni i 
da izolacija kablova nije oštećena.
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- Po završetku navedenih radnji, ponovno postaviti ploče motornog 
stroja za varenje dobro pričvršćujući vijke.

- Izričito je zabranjeno vršiti varenje dok je stroj za varenje otvoren.
- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i 

kablove kao što su bili u početku, pazeći da isti ne dođu u dodir 
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu postići visoku 
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao što su bili prije, 
pazeći da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim 
naponom odvojeni od spojeva sekundarnih transformatora pod 
niskim naponom. 

 Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kučišta.
- Povremeno provjeriti stanje i položaj četki (samo kod VERZIJE 

300A DC).

9.	 PRIJEVOZ	 I	 SKLADITENJE	 MOTORNOG	 STROJA	 ZA	
VARENJE
Za prijevoz i skladištenje motornog stroja za varenje, pročitati 
PRIRUČNIK ZA KORISNIKE proizvođača eksplozivnog motora.

10.	TRAŽENJE	KVAROVA
U SLUČAJU NEZADOVOLJAVAJUĆEG RADA STROJA I 
PRIJE POČIMANJA SISTEMATIČNIJIH PROVJERA ILI PRIJE 
OBRAĆANJA CENTRU ZA SERVISIRANJE, PROVJERITI 
SLIJEDEĆE:
- Da je struja za varenje prikladna promjeru i vrsti upotrebljene 

elektrode.
- Žuti led je upaljen ukazujući na uključenje termičkog sigurnosnog 

uređaja uslijed kratkog spoja.
- Provjeriti da je osiguran odnos nomnalne isprekidanosti; u slučaju 

uključenja termostatskog zaštitnog uređaja pričekati prirodno 
hlađenje motornog sroja za varenje, provjeriti funkcionalnost 
ventilatora.

- Provjeriti da nije došlo do ktarkog spoja na izlazu motornog stroja 
za varenje: u tom slučaju potrebno je ukloniti nepravilnost.

-  Priključci kruga varenja moraju biti izvršeni ispravno, posebno 
je potrebno provjeriti da je hvataljka kabla za uzemljenje zaista 
priključena na dio, bez postojanja izolacijskih materijala (npr. 
lakovi) između hvataljke i dijela.

Što	se	tiče	traženja	kvarova	pročitati	PRIRUČNIK	ZA	KORISNIKE	
proizvođača	eksplozivnog	motora.

U	 slučaju	 problema	 sa	 eksplozivnim	 motorom,	 obratiti	 se	
najbližem	prodavaču	motora.

LT

INSTRUKCIJŲ	KNYGELĖ

DĖMESIO!	 PRIEŠ	 MOTORINIO	 SUVIRINIMO	 APARATO	
NAUDOJIMĄ,	ATIDŽIAI	 PERSKAITYKITE	 TIEK	 ŠIO	 ĮRENGINIO,	
TIEK	 JO	 VARIKLIO	 INSTRUKCIJŲ	 KNYGELES.	 PRIEŠINGU	
ATVEJU	 GRESIA	 SUŽALOJIMO	 PAVOJUS	 ASMENIMS	 BEI	
SUGADINIMO	RIZIKA	ĮRENGINIAMS,	PRIETAISAMS	IR	PAČIAM	
MOTORINIAM	SUVIRINIMO	APARATUI.

MOTORINIAI SUVIRINIMO APARATAI MMA SUVIRINIMUI, SKIRTI 
INDUSTRINIAM IR PROFESIONALIAM NAUDOJIMUI.
Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas “motorinis 
suvirinimo aparatas”.

1.	BENDRI	SAUGUMO	REIKALAVIMAI
	

-	 Kiekvieną	 kartą	 prieš	 naudojimą	 patikrinti	 variklį	 (žiūrėti	
variklio	gamintojų	instrukcijų	knygelę).

-	 Prie	 variklio	 nelaikyti	 lengvai	 užsidegančių	 daiktų;	 pastatyti	
motorinį	suvirinimo	aparatą	bent	1	metro	atstumu	nuo	pastatų	
ir	nuo	kitų	įrenginių.

-	 Nenaudoti	 motorinio	 suvirinimo	 aparato	 aplinkoje,	 kur	
galimas	 sprogimų	 ir/ar	 gaisro	 pavojus,	 taip	 pat	 uždarose	
patalpose,	kur	yra	lengvai	užsidegančių	ir/arba	sprogstančių	

skysčių,	dujų,	dulkių,	garų,	ir	kitų	elementų
-	 Papildyti	 variklį	 benzinu	gerai	 vėdinamoje	 vietoje	 ir	 varikliui	
nedirbant.	Benzinas	yra	lengvai	užsidegantis	skystis,	jis	gali	ir	
sprogti.

-	 Neperpildyti	 degalų	bako.	Neturi	 būti	 degalų	bako	kaklelyje.	
Įsitikinti,	kad	kamštis	yra	gerai	uždarytas.

-	 Benzinui	 išsipylus	 iš	 bako,	 tuoj	 pat	 gerai	 išvalyti	 ir	 leisti	
išsisklaidyti	garams	prieš	užvedant	variklį.

-	 Nerūkyti	 ir	 nenaudoti	 atviros	 ugnies	 vietoje,	 kurioje	 variklis	
aprūpinamas	degalais	arba	kurioje	saugomas	benzinas.

-	 Nesiliesti	 prie	 karšto	 variklio.	 Prieš	 motorinio	 suvirinimo	
aparato	transportavimą	ar	sandėliavimą,	palaukti	kol	variklis	
atauš,	tokiu	būdu	bus	išvengta	sunkių	nudegimų	ir	gaisro.

-	 Išmetamose	 dujose	 yra	 anglies	 monoksido,	 tai	 labai	
nuodingos	 bekvapės	 ir	 bespalvės	 dujos.	 Stengtis	 neįkvėpti	
išmetamų	 dujų.	 Nenaudoti	 motorinio	 suvirinimo	 aparato	
uždarose	patalpose.

-	 Negalima	pakreipti	motorinio	suvirinimo	aparato	daugiau	nei	
10°	kampu	nuo	stamens,	nes	iš	bako	gali	išbėgti	benzinas.

-	 Neprileisti	 arti	 įjungto	 motorinio	 suvirinimo	 aparato	 vaikų	
ir	 gyvūnų,	 nes	 įkaitęs	 įrenginys	 gali	 būti	 nudegimų	 bei	
sužeidimų	priežastimi.

-	 Reikia	 išmokti	 greitai	 išjungti	 variklį	 ir	 naudotis	 visomis	
įrenginio	 komandomis.	 Niekada	 nepatikėti	 motorinio	
suvirinimo	 aparato	 asmenims,	 neturintiems	 atitinkamo	
pasiruošimo.

ELEKTROS	SAUGUMO	REIKALAVIMAI

-	 PRIJUNGTI	MAŠINĄ	PRIE	ĮŽEMINIMO	STULPELIO
-	 Elektros	 energija	 yra	 potencialiai	 pavojinga,	 ir	 jei	 yra	
naudojama	 neatsargiai,	 gali	 sukelti	 elektros	 smūgį	 arba	
nutrenkti,	 sukeldama	 sunkius	 sužalojimus	 ar	 net	 mirtį,	
taip	 pat	 gaisrą	 ir	 elektrinių	 prietaisų	 gedimus.	 Atitolinti	
vaikus,	 nekompetitingus	 asmenis	 ir	 gyvūnus	 nuo	motorinio	
suvirinimo	aparato	prieigų.

-	 Griežtai	draudžiama	ir	pavojinga	prijungti	įrenginį	prie	pastato	
elektros	tinklo	ir	tiekti	elektros	energiją.

-	 Nenaudoti	 įrenginio	 drėgnose,	 šlapiose	 vietose	 ar	 atvirame	
ore	lyjant	lietui.

-	 Nenaudoti	 laidų	 su	 pažeista	 izoliacija;	 išlaikyti	 atstumą	 tarp	
laidų	ir	įkaitusių	mašinos	dalių.

BENDRI	SAUGUMO	REIKALAVIMAI	LANKINIAM	SUVIRINIMUI
Operatorius	 turi	 būti	 pakankamai	 susipažinęs	 su	 saugiu	
motorinio	 suvirinimo	 aparato	 naudojimu	 ir	 informuotas	 apie	
riziką,	 susijusią	 su	 lankinio	 suvirinimo	 darbais,	 taip	 pat	 apie	
atitinkamas	apsaugos	priemones	ir	veiksmus	avarinių	situacijų	
atveju.
(Remtis	ir	standartu	“EN	60974-9:	Lankinio	suvirinimo	įrenginiai.	
9	dalis:	Įrengimas	ir	naudojimas”).

-	 Vengti	tiesioginio	kontakto	su	suvirinimo	kontūru;	motorinio	
suvirinimo	aparato	tiekiama	tuščios	eigos	įtampa	tam	tikromis	
sąlygomis	gali	būti	pavojinga.

-	 Suvirinimo	laidų	sujungimas,	patikrinimo	bei	remonto	darbai	
turi	būti	atliekami	tik	išjungus	motorinį	suvirinimo	aparatą.

-	 Išjungti	 motorinį	 suvirinimo	 aparatą	 prieš	 keičiant	
nusidėvėjusias	degiklio	dalis.

-	 Nenaudoti	 motorinio	 suvirinimo	 aparato	 drėgnose	 arba	
šlapiose	vietose	bei	lyjant	lietui.

-	 Nenaudoti	 laidų	 su	 pažeista	 izoliacija	 arba	 blogu	 kontaktu	
sujungimo	vietose.

	

-	 Neatlikinėti	 suvirinimo	darbų	ant	 taros,	 indų	arba	vamzdžių,	
kuriuose	 yra	 arba	 buvo	 laikomi	 skysti	 arba	 dujiniai	 degūs	
produktai.

-	 Vengti	 atlikti	 darbus	 ant	 medžiagų,	 kurios	 buvo	 valytos	
chloruotais	tirpikliais,	taip	pat	nedirbti	šalia	minėtų	medžiagų.
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-	 Neatlikinėti	suvirinimo	darbų	ant	 indų,	kuriuose	yra	aukštas	
slėgis.

-	 Pašalinti	iš	darbo	vietos	visas	degias	medžiagas	(pavyzdžiui,	
medieną,	popierių,	skudurus,	ir	t.t.).

-	 Užtikrinti	 tinkamą	 ventiliaciją	 arba	 naudoti	 įrangą,	 skirtą	
suvirinimo	 metu	 šalia	 lanko	 susidarantiems	 dūmams	
pašalinti;	būtina	sistemingai	vertinti	 suvirinimo	dūmų	kiekio	
limitus,	priklausomai	nuo	dūmų	sudėties,	koncentracijos	ir	jų	
išsilaikymo	trukmės.

-	 Laikyti	 balioną	 (jei	 naudojamas)	 toliau	nuo	šilumos	šaltinių,	
tame	tarpe	ir	tiesioginių	saulės	spindulių.

	 	 	 	

-	 Parinkti	 tinkamą	 elektros	 izoliaciją	 elektrodo,	 virinamo	
gaminio	 ir	 kitų	 galimų	 įžemintų	 metalinių	 dalių,	 esančių	
netoliese	(prieigose)	atžvilgiu.

	 Tai	paprastai	pasiekiama	dėvint	specialias	pirštines,	avalynę,	
galvos	 apdangalą	 ir	 aprangą	 bei	 naudojant	 izoliuojančias	
pakylas	arba	paklotus.	

-	 Visada	 saugoti	 akis	 naudojantis	 apsauginėmis	 kaukėmis	 ar	
šalmais	su	įmontuotais	specialiais	neaktininiais	stiklais.

	 Dėvėti	 specialią	 nedegią	 apsauginę	 aprangą,	 vengti,	 kad	
suvirinimo	lanko	sukeliami	ultravioletiniai	spinduliai	pasiektų	
epidermį;	 apsaugos	 priemonės	 turi	 būti	 taikomos	 ir	 kitiems	
asmenims,	 esantiems	netoliese	 suvirinimo	 lanko,	 naudojant	
pertvaras	arba	neatspindinčias	užuolaidas.

-	 Triukšmo	 lygis:	 Jei	 dėl	 ypatingai	 intensyvių	 suvirinimo	
operacijų	pasireiškia	kasdieninis	personalinis	triukšmo	lygis	
(LEPd)	 lygus	 ar	 didesnis	 nei	 85db(A),	 yra	 būtina	 naudoti	
atitinkamas	individualias	apsisaugojimo	priemones.

	 	 	 	 	 	

-	 Suvirinimo	 srovės	 praėjimas	 iššaukia	 elektromagnetinių	
laukų	susidarymą	(EMF)	aplink	suvirinimo	kontūrą.

Elektromagnetiniai	laukai	gali	turėti	įtakos	kai	kuriai	medicininei	
įrangai	 (pvz.	 širdies	 stimuliatoriams,	 respiratoriams,	
metaliniams	protezams	ir	t.t.).	
Turi	 būti	 imamasi	 deramų	 apsaugos	 priemonių	 siekiant	
apsaugoti	 asmenis,	 vartojančius	 tokią	 įrangą.	 Pavyzdžiui,	
uždrausti	įeiti	į	suvirinimo	aparato	eklspoatavimo	zoną.
Šis	 suvirinimo	 aparatas	 atitinka	 visus	 techninius	 standartus	
produktams,	 skirtiems	 išskirtinai	 profesionaliam	 naudojimui	
ir	 darbui	 pramoninėje	 aplinkoje.	 Buitinėje	 aplinkoje	 nėra	
garantuojamos	 elektromagnetinių	 laukų	 poveikio	 asmenims	
nustatytos	apšvitinimo	ribos.	

Siekdamas	 sumažinti	 elektromagnetinio	 lauko	 poveikį,	
operatorius	privalo	atlikti	tokias	procedūras:
-	 Pritvirtinti	kartu	ir	kaip	galima	arčiau	abu	suvirinimo	laidus.
-	 Laikyti	 galvą	 ir	 liemenį	 kaip	 galima	 toliau	 nuo	 suvirinimo	
kontūro.

-	 Niekada	nevynioti	suvirinimo	laidų	aplink	savo	kūną.
-	 Neatlikinėti	 suvirinimo	 darbų,	 kai	 kūnas	 yra	 suvirinimo	
kontūre.	Laikyti	abu	laidus	toje	pačioje	kūno	pusėje.

-	 Sujungti	atgalinį	suvirinimo	srovės	laidą	su	virinamu	gaminiu	
kaip	galima	arčiau	prie	atliekamos	siūlės.

-	 Atliekant	 suvirinimo	 darbus	 negalima	 būti	 prie	 suvirinimo	
aparato,	 ant	 jo	 sėdėti,	 ar	 į	 jį	 remtis	 (minimalus	 atstumas:	
50cm).

-	 Nepalikti	 netoli	 suvirinimo	 kontūro	 metalinių	 magnetinių	
daiktų.

-	 Minimalus	atstumas	d=	20cm	(Pav.	L).	

-	 A	klasės	įranga:
Šis	 suvirinimo	 aparatas	 atitinka	 visus	 techninių	 standartų	
reikalavimus,	 keliamus	 produktams,	 skirtiems	 išskirtinai	
profesionaliam	naudojimui	ir	darbui	pramoninėje	aplinkoje.	

PAPILDOMOS	ATSARGUMO	PRIEMONĖS	
-	 SUVIRINIMO	OPERACIJOS:
	 -	 Aplinkoje	su	padidinta	elektros	smūgio	rizika
	 -	 Uždarose	patalpose

	 -	 Esant	degioms	arba	sprogstamoms	medžiagoms
	 TURI	BŪTI	iš	anksto	įvertintos	”Įgaliotojo	specialisto”	ir	visada	
atliekamos	 dalyvaujant	 kitiems	 asmenims,	 pasirengusiems	
intervencijai	avarijos	atveju.

	 PRIVALOMA	 pritaikyti	 technines	 apsaugos	 priemones,	
aprašytas	 standarto	 “EN	 60974-9:	 Lankinio	 suvirinimo	
įrenginiai.	 9	 dalis:	 Įrengimas	 ir	 naudojimas”	 7.10;	A.8;	A.10.	
skyriuose.

-		TURI	 BŪTI	 draudžiama	 atlikti	 suvirinimo	 darbus,	 jei	
operatorius	 yra	 pakeltas	 aukščiau	 žemės,	 išskyrus	 atvejus,	
kai	naudojamos	apsauginės	pakylos.

-	 ĮTAMPA	 TARP	 ELEKTRODŲ	 LAIKIKLIŲ	 ARBA	 DEGIKLIŲ:	
virinant	 vieną	 gaminį	 keliais	 suvirinimo	 aparatais	 arba	 kelis	
gaminius,	 sujungtus	 elektriniais	 jungimais,	 tarp	 skirtingų	
elektrodų	 laikiklių	 arba	 degiklių	 gali	 susidaryti	 pavojinga	
tuščios	eigos	įtampų	suma,	kurios	dydis	gali	dvigubai	viršyti	
leistinas	ribas.

	 Reikia,	 kad	 patyręs	 koordinatorius	 atliktų	 instrumentinį	
matavimą,	 siekdamas	 nustatyti,	 ar	 yra	 pavojus	 ir	 ar	 galima	
pritaikyti	 tinkamas	 apsaugos	 priemones,	 kaip	 nurodoma	
standarto	“EN	60974-9:	Lankinio	suvirinimo	įrenginiai.	9	dalis:	
Įrengimas	ir	naudojimas”	7.9	skyriuje.

LIKUTINĖ	RIZIKA
-	 APVIRTIMAS:	 motorinį	 suvirinimo	 aparatą	 pastatyti	 ant	
horizontalaus,	 atitinkamą	 svorį	 galinčio	 išlaikyti,	 paviršiaus;	
priešingu	 atveju	 (pvz.,	 jei	 grindų	 danga	 bus	 pasvirusi,	
nevientisa,	ir	t.t.)	gresia	apvirtimo	pavojus.

-	 NAUDOJIMAS	 NE	 PAGAL	 PASKIRTĮ:	 pavojinga	 naudoti	
motorinį	 suvirinimo	 aparatą	 bet	 kuriems	 kitiems	 darbams,	
kitokiems,	 nei	 numatytiems	 (pvz.	 vandens	 tinklo	 vamzdyno	
atšaldymui).

-	 Draudžiama	 kelti	 motorinį	 suvirinimo	 aparatą,	 jeigu	 prieš	
tai	 nebuvo	 išmontuotas	 dujų	 balionas,	 vielos	 tiekimo	
mechanizmas	ir	visi	sujungimų	arba	matinimo	(jei	yra)	laidai/
vamzdžiai.

	 Vienintelis	leistinas	pakėlimo	būdas	yra	nurodytas	šio	vadovo	
skyriuje	„ĮRENGIMAS“.

2.	ĮVADAS	IR	BENDRAS	APRAŠYMAS
200A	AC	VERSIJA
Benzininis motorinis suvirinimo aparatas MMA suvirinimui kintamąja 
srove AC elektrodais. Naudojami elektrodai: rutiliniai. Gali būti 
naudojamas kaip AC vienfazės srovės generatorius visų rūšių 
elektrinių įrankių (pvz., šlifuoklių, gręžtuvų, smūginių gręžtuvų, 
griovimo įrankių, ir t.t.) ir elektros prietaisų (pvz., šviestuvų, pjūklų, 
kompresorių, ir t.t.) maitinimui. 

300A	DC	VERSIJA
Benzininis arba gazolininis motorinis suvirinimo aparatas MMA 
suvirinimui nuolatine srove DC elektrodais. Lankstumas naudojant 
pačių įvairiausių rūšių elektrodus: rutilinius, bazinius, celiuliozinius, 
nerūdijančio plieno, aliuminio, ketaus, ir t.t. Gali būti naudojamas 
kaip AC vienfazės ir trifazės srovės generatorius visų rūšių elektrinių 
įrankių (pvz., šlifuoklių, gręžtuvų, smūginių gręžtuvų, griovimo 
įrankių, ir t.t.), kompresorių, neono apšvietimo ir kaitinimo sistemų, 
ir t.t. maitinimui.

PAGAL	UŽSAKYMĄ	TIEKIAMI	PRIEDAI:
- Komplektas MMA suvirinimui.
- Ratų komplektas.

3.	TECHNINIAI	DUOMENYS	
DUOMENŲ	LENTELĖ
Pagrindiniai duomenys, susiję su motorinio suvirinimo aparato 
naudojimu ir jo savybėmis yra pateikti duomenų lentelėje, jų reikšmės 
yra tokios:

A	pav.
1-  Motorinio suvirinimo aparato identifikacinis numeris (būtinas 

techniniam aptarnavimui, atsarginių detalių užsakymui, produkto 
kilmės paieškai).

2- Vidinės motorinio suvirinimo aparato struktūros simbolis.
3-  Suvirinimo grandinės duomenys:
 - I2 : Srovė, kuri gali būti tiekiama iš suvirinimo aparato 

suvirinimo proceso metu.
 - X : Darbo ciklo santykis: nurodo laiką, per kurį motorinis 

suvirinimo aparatas gali tiekti atitinkamą srovę (pati kolona). 
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Yra išreikštas %, remiantis 10 minučių ciklu (pvz., 60% = 6 
minutės darbo, 4 minutės pertraukos; ir taip toliau).

  Tokiu atveju, kai naudojimo veiksniai (prie 40°C aplinkos) yra 
viršijami, įsijungia šiluminis saugiklis (motorinis suvirinimo 
aparatas išlieka budėjimo režime iki tol, kol jo temperatūra vėl 
pasieks leistinas ribas).

4-  EUROPOS standartas, susijęs su suvirinimo aparatų įrengimu ir 
sauga lankiniame suvirinime.

5- Simbolių, susijusių su saugos standartais, reikšmės yra pateiktos 
1 skyriuje „Bendrieji saugos reikalavimai“.

6- Nominalus dažnis.
7- Kibirkštinio uždegimo variklio techniniai duomenys:
 - n : Vardinis apkrovos greitis.
8- Gaubto apsaugos laipsnis.
9- Garso galios (arba slėgio) lygis, kurį užtikrina motorinis 

suvirinimo aparatas.
10- Pagalbinis galios išėjimas:
 - Vardinė išėjimo įtampa (V).
 - Vardinė išėjimo 1ph (vienfazė) ir/arba 3ph (trifazė) galia.

Pastaba: Pateiktas duomenų lentelės pavyzdys parodo tik simbolių 
ir skaitmenų reikšmes; tikslios jūsų turimo motorinio suvirinimo 
aparato techninių duomenų vertės turi būti nuskaitomos tiesiogiai 
nuo motorinio suvirinimo aparato duomenų lentelės.

KITI	TECHNINIAI	DUOMENYS:
-	 MOTORINIS	 SUVIRINIMO	 APARATAS:	 žiūrėti	 1	 lentelę	 (1	
LENT.)

-	 ELEKTRODŲ	LAIKIKLIS:	žiūrėti	2	lentelę	(2	LENT.)

Motorinio	suvirinimo	aparato	svoris	yra	nurodytas	1	lentelėje	(1	
LENT.)

4.	 MOTORINIO	 SUVIRINIMO	 APARATO	 VALDYMO	 ĮTAISAI,	
REGULIAVIMAS	IR	PRIJUNGIMAS
200A	AC	VERSIJA	(B	pav.)
1- Selektorius KINTAMOSIOS SROVĖS GENERATORIUS-

SUVIRINIMO APARATAS. Leidžia pasirinkti norimą veiklos 
režimą:

 230V 1~ Generatorius kintamojoje srovėje. 

 Suvirinimo aparatas.

2-  Selektorius- jungiklis suvirinimo srovės reguliavimui.
3- Greito sujungimo lizdas suvirinimo kabelio prijungimui.
4- Greito sujungimo lizdas (gama 130A - 200A) suvirinimo kabelio 

prijungimui.
5- Greito sujungimo lizdas (gama 60A - 120A) suvirinimo kabelio 

prijungimui.
6- Šiluminis saugiklis (kiekvienam 230V 1~ lizdui).
7-  Pagalbiniai 230V 1~ (50Hz) lizdai.
8- Anga įžeminimo prijungimui.

300A	DC	VERSIJA	(C	pav.)
1- Selektorius- jungiklis suvirinimo srovės reguliavimui
2- Selektorius 3 suvirinimo gamų reguliavimui ir išėjimo srovės iš 

pagalbinių lizdų reguliavimui.
3-  Neigiamas paviršinis lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui. 
4- Teigiamas paviršinis lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.
5-  Pagalbinių lizdų voltmetras.
6- Magnetinis šiluminis jungiklis.
7-  Vienfazis lizdas.
8- Trifazis lizdas.
9- Anga įžeminimo prijungimui.

5.	ĮRENGIMAS

DĖMESIO!	 VISUS	 ĮRENGIMO	 IR	 ELEKTROS	
PRIJUNGIMO	 DARBUS	 ATLIKTI	 TIK	 TADA,	 KAI	 MOTORINIS	
SUVIRINIMO	APARATAS	YRA	VISIŠKAI	IŠJUNGTAS.	ELEKTROS	
INSTALIACIJĄ	TURI	ATLIKTI	TIK	PATYRĘS	IR	KVALIFIKUOTAS	
PERSONALAS.

PASIRUOŠIMAS
Išpakuoti motorinį suvirinimo aparatą, atlikti atskirų pakuotėje 
esančių dalių surinkimą.

Atgalinio	kabelio-gnybto	surinkimas
D	pav.

Suvirinimo	kabelio-	elektrodų	gnybto	surinkimas
E	pav.

MOTORINIO	SUVIRINIMO	APARATO	PAKĖLIMO	BŪDAI
Motorinis suvirinimo aparatas TURI būti keliamas laikantis F pav. 
pateiktų nurodymų.
Tai galioja tiek pirmam įdiegimui, tiek visam motorinio suvirinimo 
aparato eksploatavimo laikotarpiui.
Pastaba: Prieš pakeliant, turi būti išmontuotas (jei yra) vielos tiekimo 
įtaisas, dujų balionas, sujungimo ir maitinimo kabeliai bei vamzdžiai; 
atkreipti dėmesį, kad pakėlimo lynai, diržai arba grandinės nepadarytų 
žalos motorinio suvirinimo aparato papildomoms detalėms.

MOTORINIO	SUVIRINIMO	APARATO	PASTATYMAS
Motoriniam suvirinimo aparatui parinkti tokią įrengimo vietą, kurioje 
nebūtų kliūčių ties aušinimo oro įėjimo ir išėjimo angomis, tuo pat 
metu įsitikinti, ar nėra įtraukiamos pralaidžios dulkės, koroziniai garai, 
drėgmė, ir t.t.
Aplink motorinį suvirinimo aparatą išlaikyti bent 1m laisvos erdvės.

DĖMESIO!	 Motorinį	 suvirinimo	 aparatą	 pastatyti	 ant	
lygaus	 paviršiaus,	 pritaikyto	 atitinkamam	 svoriui,	 tokiu	 būdu	
bus	galima	išvengti	apvirtimo	arba	pavojingo	slankiojimo.

APARATO	ĮŽEMINIMAS

Siekiant išvengti elektros smūgių dėl naudojamų defektuotų 
prietaisų, aparatas turi būti stacionariai prijungtas prie žemės 
atitinkamo gnybto pagalba.

G	pav.

ELEKTROS	 INSTALIACIJĄ	 TURI	 ATLIKTI	 TIK	 PATYRĘS	 IR	
KVALIFIKUOTAS	PERSONALAS.

KIBIRKŠTINIO	UŽDEGIMO	VARIKLIS
Dėl:
- patikrinimo prieš eksploataciją;
- variklio paleidimo;
- variklio eksploatacijos;
- variklio sustabdymo;
Ieškoti informacijos kibirkštinio uždegimo variklio gamintojų 
EKSLPOATACIJOS INSTRUKCIJOJE.

SUVIRINIMO	GRANDINĖS	SUJUNGIMAI

DĖMESIO!	 PRIEŠ	 ATLIEKANT	 ŠIUOS	 SUJUNGIMUS,	
ĮSITIKINTI,	 KAD	 MOTORINIS	 SUVIRINIMO	 APARATAS	 YRA	
IŠJUNGTAS.
Lentelėje (1	 LENT.) yra nurodyti rekomenduotini suvirinimo laidų 
(mm2) dydžiai pagal maksimalią motorinio suvirinimo aparato 
tiekiamą srovę.

Suvirinimo	kabelio	elektrodų	laikiklio	sujungimas
Ant terminalo yra specialus gnybtas, reikalingas atidengtos elektrodo 
dalies priveržimui.
Šis kabelis turi būti sujungiamas prie gnybto su simboliu (60A-120A) 
arba (130A-200A) arba (+).
Atgalinio	suvirinimo	srovės	kabelio	prijungimas
Ant terminalo yra gnybtas, kuris turi būti prijungiamas prie apdirbamo 
gaminio arba metalinio darbastalio ant kurio jis yra padėtas, bet kokiu 
atveju kuo arčiau prie atliekamos siūlės.
Šis kabelis turi būti prijungtas prie gnybto, pažymėto simboliu

o (-).
Patarimai:
- Prisukti iki pat galo suvirinimo kabelių jungtis greitojo sujungimo 

luzduose, tokiu būdu bus užtikrintas nepriekaištingas elektros 
kontaktas; priešingu atveju gali perkaisti jungtys, to pasekoje jos 
greitai susidėvės ir praras veiksmingumą.

- Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo laidus.
- Suvirinimo srovės atgalinio kabelio pakeitimui vengti naudoti 

metalines struktūras, kurios nėra apdirbamo gaminio sudėtinė 
dalis; tai gali būti pavojinga saugos atžvilgiu ir gali sąlygoti 
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nepatenkinamus suvirinimo rezultatus.

6.	SUVIRINIMAS:	PROCESO	APRAŠYMAS
- Labai svarbu atsižvelgti į elektrodų gamintojo nurodymus, susijusius 

su taisyklingu elektrodo poliškumu bei optimalia suvirinimo srove 
(paprastai tokie nurodymai yra pateikti ant elektrodų pakuotės).

- Suvirinimo srovė turi būti reguliuojama pagal naudojamo elektrodo 
skersmenį ir pageidaujamą atlikti siūlės rūšį; žemiau yra pateikiami 
srovių pavyzdžiai įvairių skersmenų elektrodams:

Elektrodo	Ø
(mm)

Suvirinimo	srovė	(A)
Min. Maks.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200
5.0 160 230
6.0 200 330

- Atkreipti dėmesį į tai, kad to paties skersmens elektrodams 
aukštesnė srovė parenkama vykdant horizontalius suvirinimus, tuo 
tarpu vertikaliems suvirinimams ar suvirinant virš galvos lygio, turi 
būti parenkama žemesnė srovės vertė.

- Apart pasirenkamo srovės intensyvumo, mechanines suvirinimo 
siūlės savybes sąlygoja ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip 
lanko ilgis, darbo spartumas ir padėtis, elektrodų skersmuo ir 
kokybė (tinkamas elektrodų sandėliavimas: saugoti nuo drėgmės 
ir laikyti specialiose pakuotėse arba dėžutėse).

Procesas:
Nustatyti selektorių padėtyje (tik 200A AC VERSIJA).
- Laikant kaukę PRIEŠ VEIDĄ, brūkštelėti elektrodo galu į 

apdirbamą gaminį atliekant judesį, panašų į degtuko uždegimą; tai 
yra teisingiausias lanko uždegimo būdas.

 ĮSPĖJIMAS: NETRANKYTI elektrodo į apdirbamą gaminį; taip 
galima pažeisti jo glaistą ir apsunkinti lanko uždegimą.

- Vos uždegus lanką, stengtis išlaikyti atstumą iki apdirbamo 
gaminio, lygų naudojamo elektrodo skersmeniui ir suvirinimo metu 
stengtis kiek įmanoma pastoviau išlaikyti šį atstumą; prisiminti, 
kad elektrodo pasvirimas eigos kryptimi turi būti apytiksliai 20-30 
laipsnių (H pav.).

- Suvirinimo siūlės pabaigoje patraukti elektrodo galą šiek tiek atgal, 
palyginus su eigos kryptimi, virš suvirinimo kraterio jį užpildant, 
tuomet greitu judesiu pakelti elektrodą iš suvirinimo vonelės ir 
užgesinti lanką.

SUVIRINIMO	SIŪLĖS	VAIZDAS
I	pav.

7.	MOTORINIO	SUVIRINIMO	APARATO	KAIP	GENERATORIAUS	
KINTAMOJOJE	SROVĖJE	PANAUDOJIMAS
- Patikrinti, ar aparatas yra prijungtas prie įžeminimo strypelio kaip 

aprašyta skyriuje 5.ĮRENGIMAS.
- Patikrinti, ar įrangos įtampa atitinka iš pagalbinio lizdo tiekiamą 

įtampą.
- Įvesti įrankio kištuką į atitinkamą aparato lizdą (B-7 arba C-7, C-8 

pav.).
- Nustatyti selektorių 230V 1~ padėtyje (B-1 pav.) (tik 200A AC 

VERSIJA).

DĖMESIO!	
- Apkrova turi būti taikoma, tik kai variklis užsives.
- Prieš išjungiant variklį, reikia visada atjungti apkrovą.
- AC lizdų perkrovos arba prijungtos įrangos gedimų atveju, įsijungia 

šiluminiai saugikliai (B-6 arba C-6 pav.).
- Darbo atsinaujinimas nėra automatiškas. Norint vėl atstatyti 

sistemos veiklą (RESET) BŪTINA iš naujo aktyvuoti šiluminį 
saugiklį.

- 200A AC versijoje neįmanoma tuo pačiu metu naudoti mašinos 
kaip suvirinimo aparato ir kaip generatoriaus.

- 300A DC versijoje patariama nenaudoti tuo pačiu metu mašinos 
kaip suvirinimo aparato ir kaip generatoriaus (išėjimo įtampa 
nebūtų pastovi).

Griežtai	draudžiama	ir	labai	pavojinga	prijungti	aparatą	

ir	tiekti	elektros	energiją	pastato	elektros	tinklui.

8.	PRIEŽIŪRA

DĖMESIO!	PRIEŠ	VYKDANT	BET	KOKIAS	PRIEŽIŪROS	
OPERACIJAS,	 ĮSITIKINTI,	 KAD	 MOTORINIS	 SUVIRINIMO	
APARATAS	YRA	IŠJUNGTAS.

EILINĖ	PRIEŽIŪRA
EILINĖS	 PRIEŽIŪROS	 OPERACIJAS	 GALI	 VYKDYTI	 PATS	
OPERATORIUS.

VARIKLIO	PRIEŽIŪRA
Vykdyti	 visus	 variklio	 patikrinimus	 ir	 programinę	 priežiūrą,	
nurodytą	variklio	gamintojų	INSTRUKCIJŲ	KNYGELĖJE.

SPECIALIOJI	TECHNINĖ	PRIEŽIŪRA
SPECIALIOSIOS	 TECHNINĖS	 PRIEŽIŪROS	 OPERACIJAS	
PRIVALO	ATLIKTI	TIK	PATYRĘS	ARBA	ELEKTROMECHANIKOS	
SRITYJE	 SPECIALIZUOTAS	 PERSONALAS,	 BŪTINA	 LAIKYTIS	
TECHNINIO	STANDARTO	IEC/EN	60974-4	REIKALAVIMŲ.

DĖMESIO!	PRIEŠ	NUIMANT	MOTORINIO	SUVIRINIMO	
APARATO	 ŠONINIUS	 SKYDUS	 IR	 ATLIEKANT	 BET	 KOKIAS	
OPERACIJOS	 APARATO	 VIDUJE,	 ĮSITIKINTI,	 KAD	 JIS	 YRA	
IŠJUNGTAS.

Bet	 kokie	 patikrinimai	 motorinio	 aparato	 viduje,	 atliekami	
neatjungus	 įtampos,	 dėl	 tiesioginio	 kontakto	 su	 detalėmis,	
kuriomis	 teka	 srovė,	 gali	 sukelti	 stiprų	 elektros	 smūgį	 ir/arba	
sąlygoti	 sužeidimus	 dėl	 tiesioginio	 kontakto	 su	 judančiomis	
dalimis.
- Periodiškai ir priklausomai nuo naudojimo dažnio ir nuo aplinkos 

dulkėtumo, apžiūrėti motorinio suvirinimo aparato vidines dalis ir 
pašalinti dulkes, susikaupusias ant alternatoriaus ir reaktyviosios 
varžos suspausto sauso oro srovės pagalba (maksimali 10 barų).

- Tuo pačiu metu patikrinti, ar elektros sujungimai neatsilaisvino, ir ar 
nėra pažeista elektros laidų izoliacija.

- Pabaigus aukščiau išvardintas operacijas, vėl sumontuoti 
motorinio suvirinimo aparato šoninius skydus iki galo prisukant 
tvirtinamuosius varžtus.

- Absoliučiai vengti vykdyti suvirinimo operacijas, kai motorinio 
suvirinimo aparato vidus yra atviras.

- Po techninės priežiūros ar remonto darbų atlikimo, atnaujinti prieš 
tai buvusias jungtis ir kabelių sujungimus, atkreipiant dėmesį, kad 
jie nesusiliestų su judančiomis detalėmis arba dalimis, kurios gali 
įkaisti iki aukštų temperatūrų. Visus laidininkus perrišti dirželiais, 
kaip buvo anksčiau, atkreipiant dėmesį ir išlaikant tarp jų atskirus 
pirminės grandinės aukštos įtampos sujungimus nuo antrinių 
žemos įtampos sujungimų. 

 Vėl surenkant konstrukciją, naudoti visas originalias veržles ir 
varžtus.

- Periodiškai patikrinti šepečių susidėvėjimą ir padėtį (tik 300A DC 
VERSIJA).

9.	MOTORINIO	SUVIRINIMO	APARATO	TRANSPORTAVIMAS	 IR	
SANDĖLIAVIMAS
Dėl motorinio suvirinimo aparato transportavimo ir sandėliavimo, 
žiūrėti variklio gamintojų INSTRUKCIJŲ KNYGELĘ.

10.	GEDIMŲ	PAIEŠKA
NEPATENKINAMO DARBO ATVEJU, PRIEŠ ATLIEKANT 
SISTEMATINĮ PATIKRINIMĄ AR PRIEŠ KREIPIANTIS Į JŪSŲ 
TECHNINIO APTARNAVIMO CENTRĄ, PATIKRINTKITE AR:
- Suvirinimo srovė yra pritaikyta tiek prie naudojamų elektrodų 

skersmens, tiek prie jų rūšies.
- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis šiluminio saugiklio 

įsijungimą dėl per aukštos ar per žemos įtampos arba trumpo 
sujungimo.

- Įsitikinkite, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; 
šiluminio saugiklio įsijungimo atveju, palaukite natūralaus įrenginio 
atvėsimo, patikrinkite ventiliatoriaus veikimą.

- Patikrinkite, ar nėra trumpo sujungimo motorinio suvirinimo aparato 
išėjimo angoje: tokiu atveju pašalinkite gedimą.

-  Suvirinimo kontūro sujungimai yra taisyklingi, ypač, ar įžeminimo 
laido gnybtas tikrai sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojančių 
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medžiagų įsikišimo (pavyzdžiui, dažų).

Dėl	 variklio	 gedimų	 paieškos	 žiūrėti	 variklio	 gamintojų	
INSTRUKCIJŲ	KNYGELĘ.

Kilus	 problemoms	 dėl	 variklio,	 kreiptis	 į	 artimiausią	 variklių	
pardavimo	agentą.

EE

KASUTUSJUHEND

TÄHELEPANU!	 ENNE	 MOOTORKEEVITUSAPARAADI	
KASUTAMIST	 LUGEGE	 TÄHELEPANULIKULT	 LÄBI	
MOOTORKEEVITUSAPARAADI	 JA	 SISEPÕLEMISMOOTORI	
KASUTUSJUHENDID.	 MITTE	 NII	 TEHES,	 VÕITE	 PÕHJUSTADA	
VIGASTUSI	 ISIKUTELE	 VÕI	 KAHJUSTUSI	 SÜSTEEMILE,	
SEADMETELE	VÕI	ISE	MOOTORKEEVITUSAPARAADILE.

MOOTORKEEVITUSAPARAADID ETTENÄHTUD 
INDUSTRIAALSEKS JA PROFESIONAALSEKS MMA 
KEEVITUSEKS.
Märge: Alltoodud tekstis võetakse kasutusele termin “ 
mootorkeevitusaparaat”.

1.	ÜLDISED	OHUTUSNÕUDED	
	

-	 Kontrollige	 mootor	 enne	 igat	 kasutamiskorda	 (vaata	
sisepõlemismootori	tootja	kasutusjuhendit).

-	 Ärge	asetage	tuleohtlike	objekte	mootori	lähedusse	ja	hoidke	
mootorkeevitusaparaat	vähemalt	1	meetri	kaugusel	ehitustest	
ja	teistest	varustustest.

-	 Ärge	 kasutage	 mootorkeevitusaparaati	 plahvatus-	 ja/või	
tulekahjuohtlikus	 keskkonnas,	 kinnistes	 ruumides,	 vedelike,	
gaasi,	 tolmu,	 auru,	 hapete	 ja	 tuleohtlike	 ja/või	 plahvatavate	
elementide	läheduses.

-	 Täitke	mootor	mootorikütusega	hästi	ventileeritud	piirkonnas	
ja	kui	see	seisab	paigal.	Mootorikütus	on	äärmiselt	tuleohtlik	
ja	võib	plahvatada.

-	 Ärge	täitke	paaki	ülemääraselt	mootorikütusega.	Paagi	kaelal	
ei	tohi	olla	mootorikütust.	Kontrollige,	et	kork	on	kõvasti	kinni.

-	 Kui	mootorikütus	kukub	paagist	väljapoole,	puhastage	paak	
hästi	ja	laske	aurudel	haihtuda	enne	mootori	käivitamist.

-	 Ärge	 suitsetage	 ja	 ärge	 lähenege	 kaitsmata	 tulega	 kohale,	
kus	mootor	 täidetakse	mootorikütusega	 või	 kus	 säilitatakse	
bensiini.

-	 Ärge	puudutage	mootorit	kui	see	on	kuum.	Tõsiste	põletuste	
või	õnnetuste	vältimiseks	 laske	mootoril	maha	jahtuda	enne	
mootorkeevitusaparaadi	transportimist	või	garaaži	panemist.

-	 Väljaheitegaasid	sisaldavad	süsinikoksiidi,	äärmiselt	mürgine,	
lõhnata	ja	värvuseta	gaas.	Vältige	seda	sisse	hingamast.	Ärge	
käivitage	mootorkeevitusaparaati	kinnistes	ruumides.

-	 Ärge	 kallutage	 mootorkeevitusaparaati	 vertikaalselt	 rohkem	
kui	10°	kraadi	kuna	paagist	võib	muidu	bensiini	välja	voolata.

-	 Hoidke	lapsed	ja	loomad	käivitatud	mootorkeevitusaparaadist	
kaugel,	 kuna	 see	 kuumeneb	 ja	 võib	 põhjustada	 põletusi	 ja	
vigastusi.

-	 Õppige	 mootorit	 kiiresti	 välja	 lülitama	 ja	 kasutama	 kõiki	
juhtimisvõtteid.	Ärge	usaldage	kunagi	mootorkeevitusaparaati	
isikutele,	kes	ei	oma	vastavat	ettevalmistust.

ELEKTRIOHUTUSE	NÕUDED	

-	 ÜHENDAGE	MASIN	MAANDUSTEIVAGA	
-	 Elektrienergia	 võib	 olla	 ohtlik	 ja	 ebakohaselt	 kasutades,	
eraldab	 väikseid	 või	 surmavaid	 elektrilööke,	 põhjustades	

tõsiseid	põletushaavu	või	surma	ning	õnnetusi	või	vigastusi	
elektriaparaatidele.	Hoidke	lapsed,	mittekompetentsed	isikud	
ja	loomad	eemal	mootorkeevitusaparaadist.

-	 On	 keelatud	 ja	 on	 ohtlik	 ühendada	 masina	 ja	 varustada	
elektrienergiat	ehituse	elektrivõrku.

-	 Ärge	 kasutage	 masinat	 niisketes,	 märgades	 keskkondades	
või	vihma	käes.	

-	 Ärge	kasutage	halvenenud	 isolatsiooniga	kaableid	 ja	hoidke	
need	eemal	masina	kuumadest	osadest.	

KAARKEEVITUSE	ÜLDISED	OHUTUSNÕUDED
Operaator	peab	olema	piisavalt	 tuttav	mootorkeevitusaparaadi	
ohutu	 kasutamisega	 ja	 informeeritud	 kaarkeevitusega	 seoses	
olevate	 riskidega,	 vastavate	 kaitseabinõudega	 ja	 hädaohu	
protseduuridega.
(Viidata	 samuti	 seadusele	 “EN	 60974-9:	 Seadmed	
keevituskaarega	 keevitamiseks.	 Osa	 9:	 Paigaldus	 ja	
kasutamine”).

-	 Vältige	 otsest	 kontakti	 keevitussfääriga;	
mootorkeevitusaparaadi	poolt	toodetud	tühijooksupinge	võib	
teatud	ümbruskonnas	olla	ohtlik.

-	 Keevituskaablite	 ühendust,	 kontrolli	 ja	 parandust	 teostades	
peab	 mootorkeevitusaparaat	 olema	 välja	 lülitatud	 ja	
toiteallikast	lahutatud.

-	 Lülitage	 mootorkeevitusaparaat	 välja	 enne	 põleti	 kulunud	
osade	välja	vahetamist.

-	 Ärge	 kasutage	 mootorkeevitusaparaati	 niisketes	 või	
märgades	keskkondades	või	vihma	käes.

-	 Ärge	 kasutage	 halvenenud	 isolatsiooniga	 või	 lõdvestunud	
ühendustega	kaableid.

	

-	 Ärge	 keevitage	 paakide,	 mahutite	 või	 torude	 peal,	 mis	
sisaldavad	 või	 milles	 on	 eelnevalt	 olnud	 tuleohtlikud	
vedelikud	või	gaasid.

-	 Vältige	töötamist	kloorilahustiga	puhastatud	pindade	peal	või	
sarnaste	kemikaalide	läheduses.

-	 Ärge	keevitage	surve	all	olevate	mahutite	peal.
-	 Eemaldage	 tööpiirkonnast	 kõik	 tuleohtlikud	 materjalid	 (nt.	
puit,	paber,	riidelapid	jne.).

-	 Tagage	 piisav	 ventilatsioon	 või	 kasutage	 suitsu	
äratõmbeventilaatoreid	 keevituskaare	 läheduses;	 on	 vajalik	
määrata	keevitussuitsu	läheduses	viibimise	piirang	vastavalt	
eralduva	 suitsu	 koostisele,	 konsistentsile	 ja	 ekspositsiooni	
kestvusele.

-	 Hoidke	 gaasiballoon	 kaugel	 soojusallikatest	 päiksekiirgus	
kaasaarvatud	(kui	olemas).

	 	 	 	

-	 Rakendage	 sobiv	 elektriisolatsioon	 elektroodi,	 keevitatava	
detail	 ja	 võimalike	 lähedusse	 asetatud	 maandatud	 (käsitsi	
ligipääsevate)	metalliliste	esemete	suhtes.	

	 Tavaliselt	 on	 see	 saavutatav	 kandes	 tööks	 ettenähtuid	
kindaid,	 jalatseid,	 peakatet	 ja	 riietusesemeid	 ning	 seistes	
vastava	platvormi	või	isoleeritud	mati	peal.

-	 Kaitske	 silmi	 alati	 kandes	 vastava	 kaitsefiltriga	 varustatud	
keevitaja	näokatet	või	kaitsemaski.

	 Kaitske	 naha	 pealiskihti	 kaarest	 eralduva	 ultravioletse	 ja	
infrapunase	kiirguse	eest.	Ka	kaare	läheduses	viibivad	isikud	
peavad	 olema	 kaitstud	 vastavate	 kaitseekraanidega	 või	
kiirgust	mitteläbilaskvate	kaitsevarjestustega.

-	 Müra:	 Kui	 eriti	 intensiivne	 keevitustoimingud	 põhjustavad	
igapäevase	personaalse	ekspositsiooninivoo	(LEPd),	mis	on	
võrdne	või	ületab	85db(A),	on	kohustuslik	kasutada	vastavaid	
kaitseid	isiku	kaitseks.

	 	 	 	 	 	

-	 Keevitusel	 kasutatav	 vool	 tekitab	 keevitusahela	 läheduses	
elektromagnetvälju	(EMF).

Elektromagnetväljad	 võivad	 põhjustada	 interferentse	
teatud	 meditsiiniseadmetega	 (näiteks	 südamestimulaatorid,	
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hingamisseadmed,	metallproteesid	jne.).	
Antud	 seadmete	 kasutajate	 suhtes	 tuleb	 kohaldada	 vastavaid	
kaitsemeetmeid,	 näiteks	 keelata	 ligipääs	 alasse,	 kus	
keevitusseadet	kasutatakse.
Käesolev	 keevitusseade	 vastab	 nõuetele,	 mille	 tehniline	
standard	 sätestab	 ainult	 tööstuses	 ja	 professionaalsel	
eemärgil	kasutatavatele	seadmetele.	Seadme	vastavus	inimest	
mõjutavate	elektromagnetväljade	kohta	käivatele	piirväärtustele	
kodustes	tingimustes	ei	ole	tagatud.

Elektromagnetväljade	 mõju	 vähendamiseks	 peab	 seadme	
operaator	rakendama	järgnevaid	meetmeid:
-	 Kinnitama	 mõlemad	 keevituskaablid	 võimalikult	 teineteise	
lähedale.

-	 Hoidma	pead	ja	rindkeret	keevitusahelast	võimalikult	kaugel.
-	 Mitte	mingil	juhul	ei	tohi	keevituskaableid	ümber	keha	keerata.
-	 Keevitada	ei	 tohi	keevitusahela	sees	olles.	Hoidke	mõlemad	
keevituskaablid	kehast	samal	pool.

-	 Ühendage	 keevitusvoolu	 tagasivoolukaabel	 keevitatava	
detaili	külge,	teostatava	keevituse	kohale	võimalikult	lähedale.

-	 Ärge	 keevitage	 seadme	 läheduses,	 sellel	 istudes	 või	 sellele	
toetudes	(minimaalne	vahekaugus:	50	cm).

-	 Ärge	jätke	keevitusahela	lähedusse	ferromagneetikuid.	
-	 Minimaalne	vahekaugus	d=	20	cm	(Pilt.	L).

-	 A	klassi	seade:
Käesolev	 keevitusseade	 vastab	 nõuetele,	 mille	 tehniline	
standard	sätestab	ainult	tööstuses	ja	professionaalsel	eemärgil	
kasutatavatele	seadmetele.

LISA	ETTEVAATUSABINÕUD	
-	 KEEVITUSOPERATSIOONID:
	 -	 Suure	elektrilöögiohuga	keskkonnas,
	 -	 Kinnistes	ruumides,
	 -	 Tule-	ja	plahvatusohtlike	materjalide	läheduses.
	 PEAVAD	 olema	 enne	 töö	 algust	 hinnatud	 „Ohutuste	 eest	
vastutava	spetsialisti“	poolt	ja	teostatud	alati	teiste	hädaohu	
väljaõppe	saanud	isikute	juuresolekul.	

	 PEAVAD	 olema	 varustatud	 tehniliste	 kaitsevahenditega	
vastavalt	 seaduse	 “EN	 60974-9:	 Seadmed	 keevituskaarega	
keevitamiseks:	Osa	9.	Paigaldus	 ja	 kasutus.”	Peatükis	 7.10;	
A.8;	A.10.	ära	toodule.

-		PEAB	 olema	 keelatud	 keevitamine,	 kui	 keevitajal	 puudub	
kontakt	 maaga,	 väljaarvatud	 juhul,	 kui	 on	 kasutusel	 vastav	
kaitseplatvorm.

-	 ELEKTROODIHOIDJATE	 VÕI	 PÕLETITE	 VAHELINE	 PINGE:	
keevitamine	 mitme	 keevitusaparaadiga	 sama	 elemendi	 või	
elektriliselt	 ühendatud	 elementide	 korral	 võib	 põhjustada	
ohtliku	tühijooksupingesumma	kahe	erineva	elektroodihoidja	
või	põleti	vahel,	ületades	kahekordselt	lubatud	väärtuse.

	 Vajalik	 on,	 et	 eksperdist	 kaastöötaja	 viiks	 instrumente	
kasutades	 läbi	 mõõtmised,	 tehes	 kindlaks	 võimalikud	
riskifaktorid	 ja	 võimaliku	 seaduse	 “EN	 60974-9:	 Seadmed	
keevituskaarega	keevitamiseks.	9.	osa:	Paigaldus	ja	kasutus”	
punktis	7.9	ette	nähtud	kaitsemeetmete	kasutuselevõtu.

MUUD	RISKID
- ÜMBERMINEK:	 paigutage	 mootorkeevitusseade	 sobiba	

kandvusega	 horisontaalpinnale;	 vastasel	 juhul	 (näit.	
kaldpõrandad,	 ebatasased	põrandapinnad	 jne…)	on	olemas	
ümbermineku	oht.

- EBAOTSTARBELINE	 KASUTAMINE:	 mootorkeevitusseadme	
kasutamine	 ükskõik	 milliseks,	 selleks	 mitte	 ettenähtud	
otstarbeks	on	ohtlik	(näit.	veevõrgu	torude	lahtisulatamine).

- On	 keelatud	 mootorsaagi	 tõsta	 enne	 gaasiballooni,	
toitejuhtme	 ja	 kõikide	 ühendus-	 või	 toitekaablite/-torustike	
(kui	on	olemas)	eelnevat	mahamonteerimist.

- Ainuke	lubatud	tõstmise	viis	on	ära	toodud	käesoleva	juhendi	
peatükis	“PAIGALDUS”.

2.	ÜLDINE	KIRJELDUS	JA	SISSEJUHATUS
VERSIOON	200A	AC
Bensiiiniga töötav mootorkeevitusseade elektroodiga MMA 
keevitamiseks vahelduvvoolus AC. Kasutatavad elektroodid: 

rutiilid. Võib kasutada ühefaasilise AC voolugeneraatorina igat sorti 
elektriliste tööriistade (näit. lihvimisseadmed, puurid, pöördekettad, 
lammutusseadmeid jne) ja elektriseadmete (näit. lambid, saed, 
kompressorid jne) toiteks.

VERSIOON	300A	DC
Bensiiniga või naftagaasil töötav mootorkeevitusseade elektroodiga 
MMA keevitamiseks kestva vooluga DC. Mitmekülgne kasutamine 
erinevat tüüpi elektroodidega: rutiilid, aluselised, tselluloosist, 
roostevabast terasest, alumiiniumist, malmist jne. Võib kasutada 
ühefaasilise ja kolmefaasilise AC voolugeneraatorina igat tüüpi 
elektriliste tööriistade (näit. lihvimisseadmed, puurid, pöördekettad, 
lammutusseadmed jne.), kompressorite, neoonvalgustussüsteemide 
ja hõõgvalgustite toiteks.

TELLITAVAD	LISASEADMED:
- Keevituskomplekt MMA.
- Rataste komplekt.

3.	TEHNILISED	ANDMED
ANDMEPLAAT
Peamised mootorkeevitusseadme kasutamist ja ülesandeid 
puudutavad andmed on kokku võetud järgmise sisuga andmeplaadil:

Joon.	A
1- Registreerimisnumber mootorkeevitusseadme 

identifitseerimiseks (vajalik tehnilise abi, varuosade, toote kohta 
käivate andmete saamiseks):

2- Mootorkeevitusseadme sisestruktuuri sümbol.
3- Keevitusahela töö:
 - I2: voolud, mida keevitusseade keevitusprotsessi käigus võib 

väljastada.
 - X: Vahelduvussuhe: tähistab aega, mille jooksul 

mootorkeevitusseade võib väljastada vastavat voolu (sama 
rida). Esitatakse %-des, 10 minutilise tsükli põhjal (näit. 60%=6 
minutit tööd, 4 minutit pausi; jne).

  Juhul, kui kasutusfaktorid (kehtib 40°C keskkonna kohta) 
ületatakse, sekkub termokaitse (mootorkeevitusseade jääb 
ooteolekusse seniks, kuni selle temperatuur naaseb lubatud 
piiridesse). 

4- Ohutust ja veermikuga keevitamiseks ehitatud seadmeid 
puudutav EUROOPA nõue.

5- Ohutussümbolite tähendus on ära toodud peatükis 1 “Üldised 
ohutusnõuded”.

6- Nominaalsagedus.
7- Sisepõlemismootori andmed:
 - n: laengu nominaalkiirus.
8- Ümbrise kaitstuse tase.
9- Mootorkeevitusseadme poolt tagatud helitaseme võimsuse (või 

surve) tase.
10- Võimsuse varuväljapääs:
 - Väljumise nominaalpinge (V).
 - Väljumise nominaalvõimsus 1ph (ühefaasiline) ja/või 3ph 

(kolmefaasiline).

Märkus: Ära toodud andmeplaadi näidis osutab sümbolite ja arvude 
tähendusele; teie mootorkeevitusseadme täpsed tehnilised andmed 
on kirjas selle enda tehnilisel andmeplaadil.

MUUD	TEHNILISED	ANDMED:
-	 MOOTORKEEVITUSSEADE:	vaata	tabelit	1	(TAB.1)
-	 ELEKTROODIHOIDIKU	KLEMM:	vaata	tabelit	2	(TAB.2)

Mootorkeevitusseadme	kaal	on	ära	toodud	tabelis	1	(TAB.1)

4.	 KONTROLLSEADMED,	 MOOTORKEEVITUSSEADME	
SEADISTAMINE	JA	ÜHENDAMINE
VERSIOON	200A		AC	(Joon.	B)
1- Selektor VAHELDUV-KEEVITUSSEADME 

VOOLUGENERAATOR. Võimaldab valida soovitud tööreziimi:
 230V 1~ Vahelduvvoolu generaator

 Keevitusseade.

2- Jõnksudega selektror keevitusvoolu reguleerimiseks.
3- Kiirpistik keevituskaabliga ühendamiseks.
4- Kiirpistikupesa (gamma 130A – 200A) keevituskaabliga 

ühendamiseks.
5- Kiirpistikupesa (gamma 60A – 120A) keevituskaabliga 
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ühendamiseks.
6- Termokaitse (üks iga pistikupesa kohta 230V 1~).
7- Varupistikupesad 230V 1~ (50Hz).
8- Ava maandusega ühendamiseks.

VERSIOON	300A	DC	(Joon.	C)
1- Vedruselektor keevitusvoolu reguleerimiseks
2- Selektor keevituse 3 gamma reguleerimiseks ja 

varupistikupesade väljuva pinge reguleerimiseks.
3- Negatiivne kiirpisitikupesa (-) keevituskaabli ühendamiseks.
4- Positiivne kiirpistikupesa (+) keevituskaabli ühendamiseks.
5- Varupistikupesade voltmeeter
6- Magnetotermiline lüliti.
7- Ühefaasiline pistikupesa.
8- Kolmefaasiline pistikupesa.
9- Ava maandusega ühendamiseks.

PAIGALDUS

TÄHELEPANU!	 KÕIK	 PAIGALDUSED	 JA	
ELEKTRIÜHENDUSED	TULEB	SOORITADA	VÄLJA	LÜLITATUD	
MOOTORKEEVITUSSEADMEGA.	 ELEKTRIÜHENDUSED	
PEAVAD	 OLEMA	 LÄBI	 VIIDUD	 ÜKSNES	 ASJATUNDLIKU	 JA	
VÄLJAÕPPE	SAANUD	PERSONALI	POOLT.

ETTEVALMISTUS
Vabastada mootorkeevitusseade paikendist, monteerida peale 
pakendis leiduvad lahtised osad.

Tagasikäigu-klemmi	kaabli	kokkupanek
Joon.	D

Elektroodihoidiku	klemmi-keevituskaabli	kokkupanek
Joon.	E

MOOTORKEEVITUSSEADME	TÕSTMINE
Mootorkeevitusseadme tõstmine TULEB läbi viia vastavalt Joon.F 
ära toodud nõuetele.
Sama kehtib esmakordsel paigaldamisel, kui ka kogu 
mootorkeevitusseadme kasutusea vältel.
Märkus: Enne tõstmist on vaja ( juhul, kui on olemas) maha 
monteerida toitejuhe, gaasiballoon, ühenduste vahelised ja 
toitekaablid ja torud; tähelepanu tõstmisnööride, rihmade või kettide 
kasutamisel, mis võivad keevitusseade lisaosi kahjustada.

MOOTORKEEVITUSSEADME	PAIGUTAMINE
Leidke mootorkeevitusseadme paigaldamiseks selline koht, kus 
jahutusõhu sisse- ja väljapääsuava ees poleks takistusi; samal 
ajal veenduge, et sisse ei imetaks juhtivat tolmu, söövitavaid aure, 
niiskust jne.
Jätke mootorkeevitusseadme ümber vähemalt 1m vaba ruumi.

TÄHELEPANU!	 Paigutage	 mootorkeevitusseade	
sobiva	 kandvusega	 tasasele	 pinnale,	 vältimaks	 sel	moel	 selle	
ümberminekut	või	ohtlikult	paigalt	nihkumist.	

SEADME	MAANDAMINE

Vältimaks riketega masinatest põhjustatud elektrilööke 
tuleb seade ühendada kindlalt fikseeritud maandusseadmega 
vastava klemmi abil.

Joon.	G

ELEKTRIÜHENDUSED	PEAVAD	OLEMA	SOORITATUD	ÜKSNES	
ASJATUNDLIKU	JA	VÄLJAÕPPE	SAANUD	PERSONALI	POOLT.

SISEPÕLEMISMOOTOR
Mis puudutab:
- Kontrollid enne kasutamist;
- mootori käivitamine;
- mootori kasutamine;
- mootori seiskumine;
Vaadata sisepõlemismootori valmistaja KASUTAJA JUHENDIT.

KEEVITUSAHELA	ÜHENDUSED

TÄHELEPANU!	 ENNE	 JÄRGNEVATE	 ÜHENDUSTE	
SOORITAMIST	 VEENDUGE,	 ET	 MOOTORKEEVITUSSEADE	
OLEKS	VÄLJA	LÜLITATUD.
Tabelis (TAB.1) on ära toodud mootorkeevitusseadme poolt 
väljastatava maksimumvoolu baasil määratud soovitavad väärtused 
keevituskaablitele (mm²).

Elektroodihoidja	klemmi	kaabli	ühendamine
Terminaali peal asub üks spetsiaalne klemm, mille ülesandeks on 
elektroodi katmata osa lukustada.
See kaabel ühendatakse klemmiga, mis kannab tähistust (60A-120A) 
või (130A-200A) või (+).
Keevitusvoolu	tagasikäigu	kaabli	ühendamine.
Terminaali peal asub klemm,mis ühendatakse keevitatava eseme või 
metallpingi külge, mille peale on ta asetatud – võimalikult lähedale 
sooritatavale ühendusele.
See kaabel ühendatakse klemmiga, mis kannab tähistust
või (-).
Soovitused:
- Keerata keevituskaablite ühendusklemmid kiirpistikupesasse 

tagamaks täiuslik elektrikontakt; vastasel korral ühendusklemmide 
kuumenevad üle, kaotades kiiresti oma efektiivsuse.

- Kasutada võimalikult lühikesi keevituskaableid.
- Vältige metallist, töödeldava eseme juurde mitte kuuluvate,  

struktuuride kasutamist keevitusvoolu tagasikäigu kaabli 
asendusena; see võib seada ohutuse küsimärgi alla ja pärssida 
keevitustöö tulemuslikkust.

6.	KEEVITUS:	TÖÖPROTSESSI	KIRJELDUS
- Elektroodide puhul on vajalik järgida tootja poolseid ettekirjutusi, 

mis puudutab õiget polaarsust ja optimaalset keevitusvoolu 
(üldiselt on vastavad nõuded ära toodud elelktroodide pakendil).

- Keevitusvoolu reguleeritakse vastavalt kasutatud elektroodi 
diameetrile ja sooritatava ühenduse tüübile; soovitatavalt on 
erinevat tüüpi diameetritega elektroodide puhul kasutatavad 
voolud järgmised:

Ø	Elektrood
(mm)

Keevitusvool	(A)
min. max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200
5.0 160 230
6.0 200 330

- Pidage meeles, et vastavalt elektroodi diameetrile kasutatakse 
kõrgeid vooluväärtusi tasapinnaliste keevituste puhul, samal 
ajal, kui vertikaalis või laeasendis sooritatavate keevituste puhul 
madalamaid voolusid.

- Keevituatud ühenduse mehaanilised andmed määratakse lisaks 
valitud voolutugevusele kindlaks teiste keevitusparameetrite 
poolt, milleks on kaare pikkus, töö sooritamise kiirus ja asend, 
elektroodide diameeter ja kvaliteet (hoidke elektroode vastavates 
pakendites niiskuse eest varjul)

Töö	käik:
Asetage selektor asendisse (ainult VERSIOON 200A AC)
- Hoides maski NÄO EES, hõõruge elektroodi otsa keevitatava 

eseme vastu, sooritades liigutust, justkui sooviksite tikku süüdata; 
see on kõige õigem meetod kaare tekitamiseks.

- TÄHELEPANU: MITTE TOKSIDA elektroodiga eseme peal; see 
võib pinda kahjustada muutes kaare tekitamise raskemaks.

- Niipea, kui kaar on tekitatud, püüdke hoida distantsi esemest, mis 
vastab kasutatava elektroodi diameetrile ja säilitage see võimalikult 
muutumatuna kogu keevitusprotsessi aja; pidage meeles, et 
elektroodi kalle edasiliikumise suunas peab olema umbkaudu 20-
30 kraadi (Joon. H).

- Keevitusõmbluse lõpus viige elektroodiots kergelt edasiliikumise 
suunale üle lõpukraatri tagasi, et viia läbi täitmine; selleks 
tõstke kiiresti elektrood sulatusvannist välja, nii saavutate kaare 
kustumise.
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KEEVITUSÕMBLUSE	ASPEKTID
Joon.I

7.	 MOOTORKEEVITUSSEADME	 KASUTAMINE	
VAHELDUSVVOOLU	GENERAATORINA
- Kontrollige, et masin oleks ühendatud maandusvaiaga vastavalt 

peatükis 5 PAIGALDUS kirjeldatule.
- Kontrollige, kas seadme pinge vastab tagavara pistikupesast 

väljastatavale pingele.
- Ühendage tööriista pistik vastavasse seadme pistikupesasse 

(Joon. B-7 või C-7, C-8).
- Viige selektor asendisse 230V 1~ (Joon. B-1) (ainult 

VERSIOON 200A AC).

TÄHELEPANU!
- Koormus lisatakse alles peale mootori käivitamist.
- Enne mootori välja lülitamist koormus vabastatakse.
- Juhul, kui AC pistikupesad on ülekoormatud või juurde ühendatud 

seadmestik ei tööta korralikult, sekkuvad termokaitsmed (Joon. B-6 
või C-6).

- Taas sisselülitus pole automaatne. Süsteemi taas töökorda 
saamiseks (RESET) on VAJALIK termokaitse taaskäivitada.

- Versiooni 200A AC puhul pole võimalik seadet kasutada 
üheaegsena nii keevitusseadme, kui generaatorina.

- Versiooni 300A DC puhul on soovitav seadet mitte kasutada 
üheaegselt nii keevitusseadme, kui generaatorina (väljuv pinge 
poleks konstantne).

On	 keelatud	 ja	 ohtlik	 ühendada	 seade	 ja	 varustada	
seda	elektrienergiaga	hoone	elektrivõrgust.

8.	HOOLDUS

TÄHELEPANU!	ENNE	HOOLDUSTÖÖDE	TEOSTAMIST,	
KONTROLLIGE,	 ET	 MOOTORKEEVITUSAPARAAT	 ON	 VÄLJA	
LÜLITATUD.

NORMAALHOOLDUS
OPERAATOR	 VÕIB	 TEOSTADA	 NORMAALHOOLDUSE	
TOIMINGUID.
SISEPÕLEMISMOOTORI	HOOLDUS
Teostage	 sisepõlemismootori	 tootja	 TARBIJA	
KASUTUSJUHENDIS	programmeeritud	kontrollid	ja	hooldus.

ERAKORRALINE	HOOLDUS
ERAKORRALISED	 HOOLDUSTÖÖD	 PEAVAD	 OLEMA	 LÄBI	
VIIDUD	 ÜKSNES	 ASJATUNDLIKU	 JA	 ELEKTRI-MEHAANILIST	
VÄLJAOPET	 SAANUD	 TEHNILISE	 PERSONALI	 POOLT	 NING	
VASTAMA	TEHNILISELE	NÕUDELE	IEC/EN	60974-4.

TÄHELEPANU!	 ENNE	 MOOTORKEEVITUSAPARAADI	
PANEELIDE	 EEMALDAMIST	 JA	 SISEMUSELE	 LÄHENEMIST,	
VEENDUGE	ET,	MASIN	ON	VÄLJA	LÜLITATUD.

Mootorkeevitusaparaadi	sisemuse	kontrollimine	pinge	all	 võib	
põhjustada	 tõsise	 elektrišoki,	 tingitud	 otsesest	 kokkupuutest	
pingestatud	 elektriliste	 komponentidega	 ja/või	 põhjustada	
vigastusi	puudutades	seadme	liikuvaid	osi.
- Kontrollida perioodiliselt ja eelkõige vastavalt kasutusele ja 

keskkonna tolmususe astmele mootorkeevitusseadme sisemust 
ja eemaldada generaatorile ja reaktiivtakistusele kogunenud tolm 
kuiva suruõhu joaga (maksimum 10bar).

- Samas kontrollige ka, et elektriühendused on hästi kinnitatud ja et 
kaablitel ei ole isolatsioonikahjustusi.

- Pärast nende operatsioonide teostamist, monteerige 
mootorkeevitusaparaadi paneelid tagasi ja keerake kinnituskruvid 
lõpuni kinni. 

- Vältige absoluutselt keevitusoperatsioonide teostamist, kui 
mootorkeevitusaparaat on avatud.

- Peale hooldus- või parandustööde sooritamist taastage ühendused 
ja kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate või 
kõrget temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu 
nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kõrgepinge all peatrafo 
ühendused sekundaarsetest madalpinge trafodest. 

 Kasutage kõiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere 
taassulgemiseks.

- Kontrollige perioodiliselt harjade kulumist ja asendit (ainult 
VERSIOON 300A DC).

9.	 MOOTORKEEVITUSAPARAADI	 TRANSPORTIMINE	 JA	
GARAAZI	PANEMINE
Mis puudutab mootorkeevitusaparaadi transportimist või garaaži 
panemist, konsulteerige sisepõlemismootori tootja TARBIJA 
KASUTUSJUHENIT.

10.	VEAOTSING
MITTERAHULDATAVA FUNKTSIONEERIMISE KORRAL 
JA ENNE PÕHJALIKUMA KONTROLLI ALUSTAMIST VÕI 
TEENINDUSKESKUSEGA ÜHENDUSE VÕTMIST, KONTROLLIGE, 
ET:
- Keevitusvool veab vastama kasutatava elektroodi diameetrile ja 

tüübile.
- Kollane Led signaallamp, mis tähistab ülekuumenemiskaitse 

rakendumist lühiühenduse korral, ei ole süttinud..
- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on järgitud. Ülekuumenemiskaitse 

rakendumisel, oodake mootorkeevitusaparaadi naturaalset maha 
jahtumist ja kontrollige ventilaatori funktsioneerimist.

- Kontrollige, et mootorkeevitusaparaadis ei ole lühiühendust: 
vastupidisel juhul eemaldage viga.

-  Elektrisüsteemi ühendused on sooritatud korrektselt, eriliselt, et 
massiklemm on tõesti ühendatud keevitatava detailiga ja ilma, et 
nende vahel oleks isolatsioonimaterjale (nt. värvid).

Mootori	 vigade	 otsimisel	 konsulteerige	 sisepõlemismootori	
tootja	TARBIJA	KASUTUSJUHENIT.

Juhul,	 kui	 on	 probleeme	 sisepõlemismootoriga,	 pöörduge	
lähema	mootoriturustaja	poole.

LV

ROKASGRĀMATA

UZMANĪBU!	PIRMS	AR	MOTORU	DARBINĀMA	METINĀŠANAS	
APARĀTA	 IZMANTOŠANAS	UZMANĪGI	 IZLASIET	AR	MOTORU	
DARBINĀMA	 METINĀŠANAS	 APARĀTA	 UN	 IEKŠDEDZES	
MOTORA	 ROKASGRĀMATU.	 ŠĪS	 PRASĪBAS	 NEIEVĒROŠANA	
VAR	 IZRAISĪT	 PERSONĀLA	 IEVAINOJUMUS	 VAI	 IEKĀRTU,	
APARATŪRAS	 VAI	 AR	 MOTORU	 DARBINĀMA	 METINĀŠANAS	
APARĀTA	BOJĀJUMU.

INDUSTRIĀLAI UN PROFESIONĀLAI IZMANTOŠANAI 
PAREDZĒTS AR MOTORU DARBINĀMS METINĀŠANAS APARĀTS 
MMA (LOKA METINĀŠANA AR SEGTAJIEM ELEKTRODIEM) 
METINĀŠANAI.
Piezīme: Tālāk tekstā tiks izmantots termins “ar motoru darbināms 
metināšanas aparāts”.

1.	VISPĀRĪGIE	DROŠĪBAS	NOTEIKUMI
	

-	 Pirms	 katras	 izmantošanas	 ir	 jāpārbauda	 motors	 (skaties	
iekšdedzes	motora	ražotāja	rokasgrāmatu).

-	 Nenovietojiet	uzliesmojošus	priekšmetus	blakus	motoram	un	
pārliecinieties,	ka	ar	motoru	darbināms	metināšanas	aparāts	
atrodas	vismaz	1	metra	attālumā	no	ēkām	un	citām	iekārtām.

-	 Neizmantojiet	ar	motoru	darbināmu	metināšanas	aparātu	vidē	
ar	 paaugstinātu	 sprādzienbīstamību	 un/vai	 ugunsbīstamību,	
slēgtās	telpās,	kā	arī	šķidrumu,	gāzes,	pulveru,	iztvaikojumu,	
skābes	un	uzliesmojošo	un/vai	sprāgstošo	vielu	klātbūtnē.

-	 Uzpildiet	motora	tvertni	ar	degvielu	labi	vedināmā	telpā,	kamēr	
aparāts	ir	izslēgts.	Benzīns	ir	ārkārtīgi	ugunsnedroša	viela	un	
tas	var	uzsprāgst.

-	 Neuzpildiet	 tvertni	ar	pārāk	 lielu	degvielas	apjomu.	Tvertnes	
kakliņā	nedrīkst	būt	degvielas.	Pārbaudiet,	 vai	vāciņš	 ir	 labi	
aizvērts.
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-	 Ja	uzpildes	laikā	degviela	tika	izlieta	uz	tvertnes	ārējo	virsmu,	
tad	labi	to	iztīriet	un	pirms	aparāta	iedarbināšanas	uzgaidiet,	
kamēr	iztvaikojumi	neizzudīs.

-	 Nesmēķējiet	un	neizmantojiet	atklātās	uguns	avotus	degvielas	
uzpildes	un	benzīna	glabāšanas	telpā.

-	 Nepieskarieties	 dzinējam,	 kamēr	 tas	 ir	 karsts.	 Lai	 novērstu	
smagu	apdegumu	un	ugunsgrēka	rašanās	draudus,	pirms	ar	
motoru	darbināma	metināšanas	aparāta	 transportēšanas	vai	
novietošanas	noliktavā	uzgaidiet,	kamēr	motors	atdzisīs.

-	 Izplūdes	gāze	satur	oglekļa	monoksīdu,	kas	ir	ārkārtīgi	indīga	
gāze	bez	smakas	un	krāsas.	 Izvairieties	no	 tās	 ieelpošanas.	
Neiedarbiniet	 ar	 motoru	 darbināmu	 metināšanas	 aparātu	
slēgtās	telpās.

-	 Nelieciet	 ar	 motoru	 darbināmu	 metināšanas	 aparātu	 vairāk	
par	 10°	 no	 vertikāla	 stāvokļa,	 pretējā	 gadījumā	 benzīns	 var	
izlieties.

-	 Neļaujiet	bērniem	un	dzīvniekiem	atrasties	ieslēgta	ar	motoru	
darbināma	metināšanas	aparāta	tuvumā,	jo	tas	sakārst	un	var	
izraisīt	apdegumus	un	ievainojumus.

-	 Iemācieties	 kā	 var	 ātri	 izslēgt	 motoru	 un	 iegaumējiet	 visas	
komandas.	 Nekādā	 gadījumā	 neļaujiet	 izmantot	 ar	 motoru	
darbināmu	 metināšanas	 aparātu	 personām,	 kuras	 nav	
atbilstoši	sagatavotas.

ELEKTRISKĀS	DROŠĪBAS	NOTEIKUMI

-	 SAVIENOJIET	MAŠĪNU	AR	ZEMĒJUMA	IZVADU
-	 Potenciāli	 elektroenerģija	 ir	 bīstama	 un	 ja	 netiek	 ievēroti	
atbilstoši	 drošības	 noteikumi,	 tad	 rodas	 elektriskā	 trieciena	
risks,	 kas	 var	 izraisīt	 smagus	 ievainojumus	 vai	 pat	 nāvi,	 kā	
arī	 ugunsgrēku	 un	 elektroaparatūras	 bojājumu.	 Neļaujiet	
bērniem,	nesagatavotām	personām	un	dzīvniekiem	atrasties	
ar	motoru	darbināma	metināšanas	aparāta	tuvumā.

-	 Ir	aizliegts	un	ir	bīstami	pievienot	mašīnu	ēkas	elektrotīklam	
un	apgādāt	to	ar	elektroenerģiju.

-	 Neizmantojiet	mašīnu	mitrā	vai	slapjā	vidē,	kā	arī	kad	līst.
-	 Neizmantojiet	 vadus	ar	bojātu	 izolāciju	un	 turiet	 tos	 tālu	no	
mašīnas	karstām	daļām.

VISPĀRĪGĀ	DROŠĪBAS	TEHNIKA	LOKA	METINĀŠANAS	LAIKĀ
Lietotājam	 jābūt	 pietiekoši	 labi	 instruētam	 par	 ar	 motoru	
darbināma	metināšanas	 aparāta	 drošu	 izmantošanu	un	 tam	 ir	
jābūt	 informētam	 par	 ar	 loka	metināšanu	 saistītajiem	 riskiem,	
par	 atbilstošajiem	 aizsardzības	 līdzekļiem	 un	 par	 darbību	
kārtību	ja	notika	negadījums.
(Sk.	 arī	 standartu	 “EN	 60974-9:	 Lokmetināšanas	 iekārtas.	 9.	
daļa:	Uzstādīšana	un	izmantošana”).

-	 Izvairieties	 no	 tiešajiem	 pieskārieniem	 pie	 metināšanas	
kontūra,	 jo	 no	 ar	 motoru	 darbināma	 metināšanas	 aparāta	
ejošs	tukšgaitas	spriegums	dažos	apstākļos	var	būt	bīstams.

-	 Pieslēdzot	 metināšanas	 vadus,	 veicot	 pārbaudes	 un	
remontdarbus	ar	motoru	darbināmam	metināšanas	aparātam	
jābūt	izslēgtam.

-	 Pirms	 degļa	 nodilušo	 detaļu	 maiņas	 izslēdziet	 ar	 motoru	
darbināmu	metināšanas	aparātu.

-	 Neizmantojiet	 ar	 motoru	 darbināmu	 metināšanas	 aparātu	
mitrās	vai	slapjās	vides,	kā	arī	kad	līst.

-	 Neizmantojiet	 vadus	 ar	 bojāto	 izolāciju	 vai	 ar	 izļodzītām	
savienošanas	detaļām.

	

-	 Nemetiniet	 tvertnes,	 traukus	 un	 cauruļvadus,	 kuri	 satur	 vai	
saturēja	šķidrus	vai	gāzveida	uzliesmojošus	produktus.

-	 Neizmantojiet	ar	hlora	šķīdinātāju	apstrādātus	materiālus,	ka	
arī	nestrādājiet	šīs	vielas	tuvumā.

-	 Nemetiniet	zem	spiediena	esošus	traukus.
-	 Novāciet	 no	 darba	 vietas	 visus	 uzliesmojošus	 materiālus	
(piemēram,	koka	izstrādājumus,	papīru,	lupatas	utt.).

-	 Pārliecinieties,	 ka	 telpa	 ir	 labi	 vedināma,	 vai	 ka	 ir	 paredzēti	

līdzekļi	 loka	 tuvumā	 esošo	 metināšanas	 iztvaikojumu	
novākšanai;	 ir	 jāievada	 sistemātiskā	 uzskaites	 sistēma	
metināšanas	 iztvaikojumu	 robežas	 novērtēšanai	 saskaņā	 ar	
to	sastāvu,	koncentrāciju	un	iztvaikošanas	laiku.

-	 Glabājiet	balonu	tālu	no	siltuma	avotiem,	tai	skaitā	no	saules	
stariem	(ja	tas	tiek	izmantots).

	 	 	 	

-	 Nodrošiniet	elektrodu,	apstrādājamo	daļu	un	tuvumā	esošas	
iezemētas	metāla	daļas	ar	atbilstošu	elektroizolāciju.

	 Parasti	to	var	nodrošināt	izmantojot	šim	nolūkam	paredzētos	
cimdus,	apavus,	cepuri	un	apģērbus,	vai	izmantojot	izolējošos	
paliktņus	vai	paklājus.	

-	 Acu	 aizsardzībai	 vienmēr	 izmantojiet	 uz	 viziera	 vai	 ķiveres	
uzstādītu	neaktīnisko	stiklu.

	 Izmantojiet	 atbilstošus	 ugunsdrošus	 tērpus	 un	 nepakļaujiet	
ādu	ultravioleto	un	 infrasarkano	staru	 iedarbībai,	 kuri	 rodas	
loka	metināšanas	laikā;	turklāt,	ar	aizsardzību	ir	 jānodrošina	
loka	metināšanas	vietas	tuvumā	esošie	cilvēki,	 to	var	 izdarīt	
ar	neatstarojošo	ekrānu	vai	tentu	palīdzību.

-	 Trokšņa	 līmenis:	 Ja	 īpaši	 intensīvas	 metināšanas	 dēļ	
individuāls	 dienas	 trokšņa	 iedarbības	 līmenis	 (LEPd)	 ir	
vienāds	 vai	 ir	 lielāks	 par	 85db(A),	 tad	 obligāti	 ir	 jāizmanto	
atbilstoši	individuālas	aizsardzības	līdzekļi.

	 	 	 	 	 	

-	 Metināšanas	 strāvas	 plūsmas	 rezultātā	 apkārt	 metināšanas	
kontūram	veidojas	elektromagnētiskie	lauki	(EMF).

Elektromagnētiskie	lauki	var	traucēt	dažādu	medicīnisko	ierīču	
darbībai	 (piemēram,	 Pace-maker,	 elpošanas	 aparāti,	 metāla	
protēzes	utt.).	
Šādu	 ierīču	 lietotājiem	 jāievēro	 atbilstoši	 piesardzības	
noteikumi.	 Piemēram,	 viņiem	 jāaizliedz	 atrasties	 metināšanas	
aparāta	lietošanas	zonā.
Šis	metināšanas	 aparāts	 atbilst	 tehnisko	 standartu	 prasībām,	
kas	 attiecas	 uz	 rūpnieciskajā	 vidē	 profesionālajai	 lietošanai	
paredzētajām	iekārtām.	Nav	nodrošināta	atbilstība	prasībām	par	
elektromagnētisko	lauku	lielumu	mājsaimniecības	vidē.

Operatoram	jālieto	zemāk	norādītās	procedūras,	lai	samazinātu	
elektromagnētisko	lauku	iedarbību.
-	 Savienojiet	divus	metināšanas	vadus	pēc	iespējas	tuvāk	vienu	
otram.

-	 Sekojiet	tam,	lai	jūsu	galva	un	ķermenis	atrastos	pēc	iespējas	
tālāk	no	metināšanas	kontūra.

-	 Nekādā	 gadījumā	 neaptiniet	 metināšanas	 vadus	 apkārt	
ķermenim.

-	 Nemetiniet,	 kamēr	 jūsu	 ķermenis	 atrodas	 metināšanas	
kontūra	 iekšpusē.	 Sekojiet	 tam,	 lai	 abi	 vadi	 atrastos	 vienā	
ķermeņa	pusē.

-	 Pievienojiet	 metināšanas	 strāvas	 atgriešanas	 vadu	 pie	
metināmas	detaļas	pēc	iespējas	tuvāk	metinātai	šuvei.

-	 Metināšanas	laikā	nestāviet	blakus	metināšanas	aparātam,	kā	
arī	 nesēdiet	 un	 neatbalstieties	 pret	 to	 (minimālais	 attālums:	
50cm).

-	 Sekojiet	 tam,	 lai	 metināšanas	 kontūra	 tuvumā	 nebūtu	
feromagnētisko	priekšmetu.	

-	 Minimālais	attālums	d=	20cm	(Zīm.	L).	

-	 A	klases	ierīce:
Šis	metināšanas	 aparāts	 atbilst	 tehnisko	 standartu	 prasībām,	
kas	 attiecas	 uz	 rūpnieciskajā	 vidē	 profesionālajai	 lietošanai	
paredzētajām	iekārtām.

PAPILDUS	DROŠĪBAS	NOTEIKUMI	
-	 METINĀŠANAS	DARBI:
	 -	 Vidē	ar	paaugstinātu	elektrošoka	risku,
	 -	 Ierobežotās	telpās,
	 -	 Ja	tuvu	ir	uzliesmojošas	var	sprāgstvielas.
	 Ir	savlaicīgi	JĀNOVĒRTĒ	“atbildīgajam	ekspertam”	un	darbu	
laikā	 tuvumā	 vienmēr	 jāatrodas	 citām	 personām,	 kuras	 var	
palīdzēt,	ja	notiek	negadījums.
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	 IR	 JĀIZMANTO	 standarta	 “EN	 60974-9:	 Lokmetināšanas	
iekārtas.	9.	daļa:	Uzstādīšana	un	izmantošana”	nodaļās	7.10;	
A.8;	A.10.	norādītie	tehniskie	aizsarglīdzekļi.

-		Operatoram	IR	AIZLIEGTS	veikt	metināšanu,	kad	viņš	atrodas	
virs	 zemes/grīdas	 virsmas,	 izņemot	 tos	 gadījumus,	 kad	 tiek	
izmantota	speciāla	droša	platforma.

-	 SPRIEGUMS	 STARP	 ELEKTRODU	 TURĒTĀJIEM	 VAI	
DEGĻIEM:	 strādājot	 uz	 vienas	 konstrukcijas	 vai	 vairākām	
elektriski	savienotajām	konstrukcijām,	 tukšgaitas	spriegums	
starp	 diviem	 dažādiem	 elektrodu	 turētājiem	 vai	 degļiem	 var	
sasummēties	 un	 sasniegt	 bīstamu	 vērtību,	 kura	 var	 divās	
reizēs	pārsniegt	maksimālo	pieļaujamo	robežu.

	 Kvalificētajam	 speciālistam	 ar	 mērinstrumentu	 palīdzību	
ir	 jānosaka	 vai	 pastāv	 risks,	 kas	 palīdzēs	 izvēlēties	
piemērotus	 aizsarglīdzekļus	 saskaņā	 ar	 standarta	 “EN	
60974-9:	 Lokmetināšanas	 iekārtas.	 9.	 daļa:	 Uzstādīšana	 un	
izmantošana”	7.9.	nodaļas	norādījumiem.

ATLIKUŠIE	RISKI
-	 APGĀŠANĀS:	novietojiet	ar	motoru	darbināmu	metināšanas	
aparātu	 uz	 horizontālās	 virsmas,	 kas	 spēj	 izturēt	 aparāta	
svaru;	 pretējā	 gadījumā	 (piemēram,	 ja	 grīda	 ir	 slīpa	 vai	
nelīdzena	utt.)	pastāv	apgāšanās	risks.

-	 NEPAREIZA	 LIETOŠANA:	 ir	 bīstami	 izmantot	 ar	 motoru	
darbināmu	 metināšanas	 aparātu	 nolūkiem,	 kuriem	 tas	 nav	
paredzēts	(piemēram,	ūdensvada	cauruļu	atsaldēšanai).

-	 Ir	aizliegts	pacelt	ar	motoru	darbināmu	metināšanas	aparātu,	
ja	iepriekš	nav	atvienots	gāzes	balons,	stieples	padeves	ierīce	
un	visi	savienošanas	un	barošanas	vadi/caurules	(ja	tie	ir).

	 Vienīgā	 pieļaujamā	 pacelšanas	 metode	 ir	 aprakstīta	 šīs	
rokasgrāmatas	nodaļā	“UZSTĀDĪŠANA”.

2.	IEVADS	UN	VISPĀRĪGS	APRAKSTS
VERSIJA	200A	AC
Ar benzīna motoru darbināmu metināšanas aparātu maiņstrāvas 
metināšanai ar MMA elektrodu. Izmantojamie elektrodi: rutila. 
To var izmantot kā vienfāzes maiņstrāvas ģeneratoru visu citu 
elektroinstrumentu tipu (piemēram, slīpmašīnu, urbjmašīnu, 
triecienurbjmašīnu, perforatoru utt.) un elektroierīču (piemēram, 
lampu, zāģu, kompresoru utt.) barošanai. 

VERSIJA	300A	DC
Ar benzīna vai dīzeļa motoru darbināmu metināšanas aparātu 
līdzstrāvas metināšanai ar MMA elektrodu. Plašas pielietošanas 
iespējas ar dažādiem elektrodu tipiem: rutila, bāziskiem, 
celulozes, nerūsējošā tērauda, alumīnija, čuguna u.c. To var 
izmantot kā vienfāzes un trīsfāžu maiņstrāvas ģeneratoru visu 
citu elektroinstrumentu tipu (piemēram, slīpmašīnu, urbjmašīnu, 
triecienurbjmašīnu, perforatoru utt.), kompresoru, neona un 
kvēldiega apgaismošanas sistēmu u.c. barošanai.

PĒC	PASŪTĪJUMA	PIEGĀDĀTAS	PAPILDIERĪCES:
- MMA metināšanas komplekts.
- Riteņu komplekts.

3.	TEHNISKIE	DATI
TEHNISKO	DATU	PLĀKSNĪTE
Ar motoru darbināma metināšanas aparāta ekspluatācijas pamatdati 
un raksturojumi ir norādīti uz tehnisko datu plāksnītes, kuru nozīme 
ir paskaidrota zemāk:

Att.	A
1-  Ar motoru darbināma metināšanas aparāta sērijas numurs 

(ļoti svarīgs tehniskās palīdzības pieprasīšanai, rezerves daļu 
pasūtīšanai, izstrādājuma izcelsmes identifikācijai).

2- Simbols, kas apzīmē ar motoru darbināma metināšanas aparāta 
iekšējo konstrukciju.

3-  Metināšanas kontūra parametri:
 - I2 : Strāva, kuru var ģenerēt metināšanas aparāts metināšanas 

laikā.
 - X : Darba/pārtraukuma režīma attiecība: norāda cik ilgi ar 

motoru darbināms metināšanas aparāts var ģenerēt norādīto 
strāvu (tā pati kolonna). Šī vērtība ir izteikta procentos 
balstoties uz 10 minušu gara cikla (piemēram, 60% = 6 darba 
minūtes, 4 pārtraukuma minūtes; un tā tālāk).

  Gadījumā, ja ekspluatācijas režīma rādītāji (aprēķināti 40°C 
apkārtējās vides temperatūrai) tiek pārsniegti, ieslēdzas 
termiskā aizsardzība (ar motoru darbināms metināšanas 

aparāts pārslēdzās gaidstāves režīmā līdz brīdim, kamēr tā 
temperatūra nepazemināsies līdz pieļaujamajai robežvērtībai).

4-  EIROPAS norma, kurā ir aprakstīti ar loka metināšanas iekārtu 
drošību un ražošanu saistītie jautājumi.

5- Ar drošības noteikumiem saistītie simboli, kuru nozīme ir 
paskaidrota 1. nodaļā “Vispārīgie drošības noteikumi”.

6- Nominālā frekvence.
7- Iekšdedzes motora raksturojums:
 - n : Nominālais ātrums ar slodzi.
8- Korpusa aizsardzības pakāpe.
9- Ar motoru darbināma metināšanas aparāta garantētais skaņas 

intensitātes (vai spiediena) līmenis.
10- Papildligzda apgādei ar elektroenerģiju:
 - Nominālais izejas spriegums (V).
 - Nominālā izejas jauda 1ph (vienfāzes) un/vai 3ph (trīsfāžu) 

režīmā.

Piezīme: Attēlotajam plāksnītes piemēram ir ilustratīvs raksturs, to 
izmanto tikai simbolu un ciparu nozīmes paskaidrošanai; jūsu ar 
motoru darbināma metināšanas aparāta precīzas raksturojumu 
vērtības ir atrodamas uz metināšanas aparāta plāksnītes.

CITI	TEHNISKIE	DATI:
-	 AR	MOTORU	DARBINĀMS	METINĀŠANAS	APARĀTS:	 sk.	 1.	
tabulu	(TAB.1)

-	 ELEKTRODU	TURĒTĀJS:	sk.	2.	tabulu	(TAB.2)

Ar	motoru	darbināma	metināšanas	aparāta	svars	ir	norādīts	1.	
tabulā	(TAB.1)

4.	 AR	 MOTORU	 DARBINĀMA	 METINĀŠANAS	 APARĀTA	
VADĪBAS,	REGULĒŠANAS	UN	SAVIENOŠANAS	IERĪCES
VERSIJA	200A	AC	(att.	B)
1- Pārslēdzējs MAIŅSTRĀVAS ĢENERATORS/METINĀŠANAS 

APARĀTS. To izmanto iepriekš iestatītā darbības režīma izvēlei:
 230V 1~ Maiņstrāvas ģenerators. 

 Metināšanas aparāts.

2-  Daudzpozīciju pārslēdzējs metināšanas strāvas regulēšanai.
3- Ātrdarbīga ligzda metināšanas vada pievienošanai.
4- Ātrdarbīga ligzda (diapazons 130A - 200A) metināšanas vada 

pievienošanai.
5- Ātrdarbīga ligzda (diapazons 60A - 120A) metināšanas vada 

pievienošanai.
6- Termiskās aizsardzības ierīce (pa vienai katrai ligzdai 230V 1~).
7-  Papildu ligzdas 230V 1~ (50Hz).
8- Atvere savienošanai ar zemējumu.

VERSIJA	300A	DC	(att.	C)
1- Daudzpozīciju pārslēdzējs metināšanas strāvas regulēšanai
2- Pārslēdzējs viena no 3 metināšanas diapazonu ieslēgšanai un 

papildu ligzdu izejas sprieguma regulēšanai.
3-  Ātrdarbīga negatīvā ligzda (-) metināšanas vada pievienošanai. 
4- Ātrdarbīga pozitīvā ligzda (+) metināšanas vada pievienošanai.
5-  Papildu ligzdu voltmetrs.
6- Termomagnētisks slēdzis.
7-  Vienfāzes ligzda.
8- Trīsfāžu ligzda.
9- Atvere savienošanai ar zemējumu.

5.	UZSTĀDĪŠANA

UZMANĪBU!	AR	MOTORU	DARBINĀMA	METINĀŠANAS	
APARĀTA	 UZSTĀDĪŠANAS	 UN	 ELEKTRISKO	 SAVIENOJUMU	
IERĪKOŠANAS	 LAIKĀ	 METINĀŠANAS	 APARĀTAM	 IR	 JĀBŪT	
PILNĪGI	 IZSLĒGTAM.	 ELEKTRISKOS	 SAVIENOJUMUS	 DRĪKST	
VEIKT	TIKAI	PIEREDZĒJUŠI	VAI	KVALIFICĒTI	DARBINIEKI.

SAGATAVOŠANA
Izpakojiet ar motoru darbināmu metināšanas aparātu, samontējiet 
iepakojumā esošas atsevišķas daļas.

Strāvas	atgriešanas	vada-spailes	montāža
Att.	D
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Metināšanas	vada-elektrodu	turētāja	montāža
Att.	E

AR	 MOTORU	 DARBINĀMA	 METINĀŠANAS	 APARĀTA	
PACELŠANA
Ar motoru darbināma metināšanas aparāta pacelšana JĀVEIC 
saskaņā ar norādījumiem att. F.
Tas attiecas gan uz metināšanas aparāta pirmo uzstādīšanu, gan uz 
visu tā kalpošanas laiku.
Piezīme: Pirms pacelšanas ir jānoņem stieples padeves ierīce, 
gāzes balons, savienošanas un barošanas vadi un caurules, ja tie 
ir uzstādīti; sekojiet tam, lai pacelšanas troses, siksnas vai ķēdes 
nesabojātu metināšanas aparāta piederumus.

AR	 MOTORU	 DARBINĀMA	 METINĀŠANAS	 APARĀTA	
IZVIETOŠANA
Izvēlieties aparāta uzstādīšanas vietu tā, lai tajā nebūtu šķēršļu 
blakus dzesēšanas gaisa ieplūdes un izplūdes atverēm; kā arī 
pārliecinieties, ka netiek iesūknēti elektrību vadoši putekļi, kodīgi 
tvaiki, mitrums utt.
Atstājiet apkārt metināšanas aparātam vismaz 1m platu brīvu zonu.

UZMANĪBU!	 Novietojiet	 ar	 motoru	 darbināmu	
metināšanas	aparātu	uz	plakanas	virsmas,	kura	atbilst	aparāta	
svaram,	 lai	nepieļautu	tā	apgāšanos	vai	 izkustēšanos,	kas	var	
būt	ļoti	bīstami.

APARĀTA	IEZEMĒŠANA

Lai novērstu elektriskā trieciena risku, kas var rasties 
bojātas aparatūras izmantošanas dēļ, mašīna ir jāsavieno ar fiksētu 
zemējuma ierīci, izmantojot attiecīgu spaili.

Att.	G

ELEKTRISKOS	 SAVIENOJUMUS	 DRĪKST	 VEIKT	 TIKAI	
PIEREDZĒJUŠI	VAI	KVALIFICĒTI	DARBINIEKI.

IEKŠDEDZES	MOTORS
Zemāk norādītie punkti:
- pārbaudes pirms lietošanas;
- motora iedarbināšana;
- motora lietošana;
- motora apturēšana;
ir aprakstīti iekšdedzes motora ražotāja LIETOTĀJA 
ROKASGRĀMATĀ.

METINĀŠANAS	KONTŪRA	SAVIENOJUMI

UZMANĪBU!	 PIRMS	 ZEMĀK	 APRAKSTĪTO	
SAVIENOJUMU	VEIKŠANAS	PĀRLIECINIETIES,	KA	AR	MOTORU	
DARBINĀMS	METINĀŠANAS	APARĀTS	IR	IZSLĒGTS.
Tabulā (TAB.	 1) ir norādītas metināšanas vadu rekomendējamas 
šķērsgriezums vērtības (mm²), kas ir izvēlētas atbilstoši metināšanas 
aparāta maksimālās padodamās strāvas vērtībai.

Metināšanas	vada-elektrodu	turētāja	savienojums
Uzstādiet uz uzgaļa speciālu spaili, kuru izmanto elektroda atklātās 
daļas bloķēšanai.
Šis vads ir jāsavieno ar spaili, kas apzīmēta ar simbolu (60A-120A), 
(130A-200A) vai (+).
Metināšanas	strāvas	atgriešanas	vada	pievienošana
Uz šī vada uzgaļa ir spaile, kas jāsavieno ar metināmo detaļu vai ar 
metāla stendu, uz kura tā ir novietota, pēc iespējas tuvās metinātas 
šuves vietai.
Šis vads ir jāsavieno ar spaili, kas apzīmēta ar simbolu
vai (-)
Ieteikumi:
- Līdz galam piegrieziet metināšanas vadu savienotājdetaļas 

ātrdarbīgās ligzdās, lai nodrošinātu nevainojamu elektrisku 
kontaktu; pretējā gadījumā šie savienojumi pārkarst, paaugstinās 
to dilšanas ātrums un samazinās to efektivitāte.

- Izmantojiet pēc iespējas īsākus metināšanas vadus.
- Neizmantojiet metāla konstrukcijas, kas nav apstrādājamās 

detaļas sastāvdaļa, lai aizvietotu metināšanas strāvas atgriešanas 
vadu; tas var būt bīstami un rezultātā metināšanas kvalitāte var kļūt 

nepieņemami zema.

6.	METINĀŠANA:	DARBA	PROCEDŪRAS	APRAKSTS
- Ir obligāti jāievēro elektrodu ražotāja noradījumi par pareizu 

polaritāti un optimālu metināšanas strāvu (parasti šie noradījumi ir 
atrodami uz elektrodu iepakojuma).

- Metināšanas strāva ir atkarīga no izmantojama elektroda diametra 
un no metināta savienojuma tipa; zemāk ir informācija par 
izmantojamo strāvu dažāda diametra elektrodiem:

Elektroda	Ø
(mm)

Metināšanas	strāva	(A)
min. maks.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200
5.0 160 230
6.0 200 330

- Ņemiet vērā, ka vienāda diametra elektrodiem paaugstināta strāva 
tiek izmantota horizontālai metināšanai, bet vertikālai metināšanai 
un metināšanai virs metinātāja izmanto zemāku strāvu.

- Metināta savienojuma mehāniskie raksturojumi ir atkarīgi ne tikai 
no izvēlētās strāvas intensitātes, bet arī no citiem metināšanas 
parametriem, tādiem kā loka garums, metināšanas ātrums un 
izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitāte (elektrodus nedrīkst 
glabāt mitrās telpās, tie ir jāglabā speciālos iepakojumos vai 
konteineros).

Darba	procedūra:
Uzstādiet pārslēdzēju pozīcijā (tikai VERSIJAI 200A AC).
- Turot masku SEJAS PRIEKŠĀ, paberziet metināmo detaļu ar 

elektroda galu, it kā jūs vēlētos aizdedzināt sērkociņu; tas ir 
vispareizākais veids kā var aizdedzināt loku.

 UZMANĪBU: NEDAUZIET elektrodu pa metināmo detaļu; pastāv 
risks, ka segums var sabojāties, līdz ar ko būs grūti aizdedzināt 
loku.

- Pēc loka aizdedzināšanas centieties turēt elektrodu noteiktā 
attālumā no detaļas, kas ir vienāds ar izmantojamā elektroda 
diametru un metināšanas laikā centieties saglabāt šo attālumu 
nemainīgu; atcerieties, ka elektroda slīpumam tās kustības 
virzienā jābūt vienādam ar apmēram 20-30 grādiem (att. H).

- Metinātas šuves beigās pārvietojiet elektroda galu mazliet atpakaļ, 
pretēji tā kustības virzienam, novietojot to virs loka krātera, lai to 
uzpildītu, pēc tam ātri paceliet elektrodu no kausējuma vannas, lai 
pārtrauktu loku.

METINĀTAS	ŠUVES	IZSKATS
Att.	I

7.	 AR	 MOTORU	 DARBINĀMA	 METINĀŠANAS	 APARĀTA	
IZMANTOŠANA	KĀ	MAIŅSTRĀVAS	ĢENERATORU
- Pārbaudiet vai aparāts ir savienots ar zemējuma izvadu, kā 

aprakstīts nodaļā 5. UZSTĀDĪŠANA.
- Pārbaudiet, vai aparatūras spriegums atbilst spriegumam, kas tiek 

padots papildligzdā.
- Iespraudiet elektroinstrumenta kontaktdakšu atbilstošā mašīnas 

rozetē (att. B-7 vai C-7, C-8).
- Uzstādiet pārslēdzēju pozīcijā 230V 1~ (att. B-1) (tikai 

VERSIJAI 200A AC).

UZMANĪBU!	
- Slodze jāpieslēdz tikai pēc motora iedarbināšanas.
- Pirms motora apturēšanas slodze vienmēr ir jāatvieno.
- Gadījumā, ja maiņstrāvas kontaktrozetes ir pārslogotas vai 

pievienotajā aparatūrā rodas kļūme, ieslēdzas termiskās 
aizsardzības ierīces (att. B-6 vai C-6).

- Darbības atsākšana nenotiek automātiski. Lai iestatītu sistēmu 
darba stāvoklī (ATIESTATE) ir atkārtoti JĀAKTIVIZĒ termiskās 
aizsardzības ierīces.

- 200A AC versijas aparātu nevar vienlaicīgi izmantot kā metināšanas 
aparātu un ģeneratoru.

- 300A DC versijas aparātu nav ieteicams vienlaicīgi izmantot kā 
metināšanas aparātu un ģeneratoru (jo izejas spriegums nebūs 
nemainīgs).
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Ir	 aizliegts	 un	 ir	 bīstami	 pievienot	 mašīnu	 ēkas	
elektrotīklam	un	apgādāt	to	ar	elektroenerģiju.

8.	TEHNISKĀ	APKOPE

UZMANĪBU!	 PIRMS	 TEHNISKĀS	 APKOPES	
VEIKŠANAS	PĀRLIECINIETIES,	 KA	AR	MOTORU	DARBINĀMS	
METINĀŠANAS	APARĀTS	IR	IZSLĒGTS.

PLĀNOTĀ	TEHNISKĀ	APKOPE
PLĀNOTO	TEHNISKO	APKOPI	VAR	VEIKT	OPERATORS.

IEKŠDEDZES	MOTORA	TEHNISKĀ	APKOPE
Izpildiet	 iekšdedzes	 motora	 ražotāja	 LIETOTĀJA	
ROKASGRĀMATĀ	aprakstītās	pārbaudes	un	tehniskās	apkopes	
darbības.

ĀRKĀRTAS	TEHNISKĀ	APKOPE
ĀRKĀRTAS	 TEHNISKO	 APKOPI	 VAR	 VEIKT	 TIKAI	
PIEREDZĒJUŠAIS	 VAI	 KVALIFICĒTAIS	 PERSONĀLS,	 KURAM	
IR	 ZINĀŠANAS	 ELEKTRĪBAS	 UN	 MEHĀNIKAS	 JOMĀ	 UN	
SASKAŅĀ	AR	TEHNISKO	NORMU	IEC/EN	60974-4.

UZMANĪBU!	 PIRMS	 AR	 MOTORU	 DARBINĀMA	
METINĀŠANAS	 APARĀTA	 PANEĻU	 NOŅEMŠANAS	 UN	
TUVOŠANĀS	 IEKŠĒJĀM	 DETAĻĀM	 PĀRLIECINIETIES,	 KA	
METINĀŠANAS	APARĀTS	IR	IZSLĒGTS.

Veicot	 pārbaudes,	 kad	 ar	 motoru	 darbināma	 metināšanas	
aparāta	iekšējas	daļas	atrodas	zem	sprieguma,	var	iegūt	smagu	
elektrošoku	pieskaroties	zem	spriegojuma	esošām	detaļām,	kā	
arī	var	ievainoties,	pieskaroties	kustīgām	daļām.
- Periodiski, biežums ir atkarīgs no ekspluatācijas režīma un 

apkārtējas vides putekļainības, pārbaudiet ar motoru darbināma 
metināšanas aparāta iekšējo daļu un notīriet uz ģeneratora un 
droseļspoles esošus putekļus ar sausa saspiestā gaisa strūklas 
palīdzību (maksimālais spiediens 10 bar).

- Laiku pa laikam pārbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi 
pieskrūvēti, un vai uz vadu izolācijas nav bojājumu.

- Kad visas augstāk aprakstītas operācijas ir paveiktas, uzstādiet 
ar motoru darbināma metināšanas aparāta paneļus atpakaļ un 
pieskrūvējiet līdz galam fiksējošas skrūves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metināšanas operācijas, kad ar motoru 
darbināms metināšanas aparāts atrodas atvērtā stāvoklī.

- Pēc tehniskās apkopes vai remonta veikšanas pievienojiet 
savienojumus un kabeļus, kā tie bija sākotnēji pievienoti, sekojot 
tam, lai tie nenonāktu saskarē ar kustīgajām daļām vai daļām, 
kuru temperatūra var būtiski palielināties. Piestipriniet visus vadus 
ar savilcējiem, kā tie bija sākotnēji piestiprināti, sekojot tam, lai 
primārā kontūra augstsprieguma savienojumi būtu pienācīgi 
atdalīti no sekundārā kontūra zemsprieguma savienojumiem. 

 Metāla konstrukcijas aizvēršanai uzstādiet atpakaļ visas 
paplāksnes un skrūves.

- Periodiski pārbaudiet suku nodilumu un izvietojumu (tikai 
VERSIJAI 300A DC).

9.	 AR	 MOTORU	 DARBINĀMA	 METINĀŠANAS	 APARĀTA	
TRANSPORTĒŠANA	UN	GLABĀŠANA
Ar motoru darbināma metināšanas aparāta transportēšanas un 
glabāšanas jautājumi ir aprakstīti iekšdedzes motora ražotāja 
LIETOTĀJA ROKASGRĀMATĀ.

10.	IESPĒJAMO	PROBLĒMU	RISINĀŠANA
GADĪJUMĀ JA METINĀŠANAS APARĀTA DARBĪBA IR 
NEAPMIERINOŠA, PIRMS PAMATĪGĀKU PĀRBAUŽU VEIKŠANAS 
UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKĀS APKOPES CENTRĀ, 
PĀRBAUDIET SEKOJOŠO:
- Metināšanas strāva atbilst izmantojamā elektroda diametram un 

tipam.
- Pārliecinieties, ka nav ieslēgta dzeltena LED lampiņa, kas nozīmē, 

ka ir iedarbojusies termiskā aizsargierīce ķēdes īsslēguma dēļ.
- Pārliecinieties, ka tiek ņemta vērā nominālā emitētspējas attiecība; 

gadījumā, ja ir iedarbojusies termostatiskā aizsardzība uzgaidiet, 
kamēr ar motoru darbināms metināšanas aparāts atdzisīs, 

pārbaudiet ventilatora darbspēju.
- Pārbaudiet, vai uz ar motoru darbināma metināšanas aparāta 

izejas nav īsslēguma: ja ir īsslēgums, tad novērsiet tā cēloni.
-  Pārbaudiet, vai metināšanas kontūra savienojumi ir izpildīti pareizi, 

it īpaši, ka strāvas atgriešanas vada spaile ir labi piestiprināta 
pie metināmās daļas, un ka starp tām nav izolējošo materiālu 
(piemēram, krāsas).

Motora	 traucējumu	novēršana	 ir	aprakstīta	 iekšdedzes	motora	
ražotāja	LIETOTĀJA	ROKASGRĀMATĀ.

Ja	rodas	traucējumi	 iekšdedzes	motora	darbībā,	griežaties	pie	
tuvāka	motoru	izplātītāja.

BG

РЪКОВОДСТВО	С	ИНСТРУКЦИИ	ЗА	ПОЛЗВАНЕ

ВНИМАНИЕ!	 ПРЕДИ	 ДА	 ИЗПОЛЗВАТЕ	 ТОЗИ	 ЗАВАРЪЧЕН	
АГРЕГАТ,	 ПРОЧЕТЕТЕ	 ВНИМАТЕЛНО	 РЪКОВОДСТВОТО	
ЗА	РАБОТА	СЪС	ЗАВАРЪЧНИЯ	АГРЕГАТ,	А	СЪЩО	ТАКА	И	
КНИГАТА	 С	 ИНСТРУКЦИИ	 НА	 ДВИГАТЕЛЯ	 С	 ВЪТРЕШНО	
ГОРЕНЕ.	 НЕСПАЗВАНЕТО	 НА	 ТАЗИ	 ПРЕПОРЪКА	 МОЖЕ	
ДА	ДОВЕДЕ	ДО	НАРАНЯВАНЕ	НА	ХОРА	ИЛИ	ДО	ПОВРЕДИ	
В	 ИНСТАЛАЦИЯТА,	 АПАРАТУРАТА	 ИЛИ	 НА	 САМИЯ	
ЗАВАРЪЧЕН	АГРЕГАТ.

ЗАВАРЪЧЕН АГРЕГАТ ЗА ММА ЗАВАРЯВАНЕ, ПРЕДНАЗНАЧЕН 
ЗА ПРОМИШЛЕНА И ПРОФЕСИОНАЛНА УПОТРЕБА.
Забележка: В текста, който следва ще бъде използван терминът 
“заваръчен агрегат”.

1.	ОБЩИ	ПРАВИЛА	ЗА	БЕЗОПАСНОСТ
	

-	 Преди	всяка	употреба	на	заваръчния	агрегат,	проверявайте	
двигателя	 (виж	книгата	с	инструкции	на	конструктора	на	
двигателя	с	вътрешно	горене).

-	 Не	 поставяйте	 леснозапалими	 предмети	 близо	 до	
двигателя	и	дръжте	заваръчния	агрегат	поне	на	1	метър	
от	сгради	и	други	съоръжения.

-	 Не	 използвайте	 заваръчния	 агрегат	 в	 среда,	 в	 която	
съществува	 опасност	 от	 експлозия	 или	 пожар,	 в	
затворени	пространства,	при	наличие	на	течности,	газове,	
прахообразни	 вещества,	 изпарения,	 киселини	 и	 лесно	
запалими	елементи	и/или	експлозиви.

-	 Зареждайте	 двигателя	 с	 гориво	 само	 в	 проветриви	
пространства	 и	 при	 спрян	 двигател.	 Бензинът	 е	 силно	
запалимо	вещество	и	може	и	да	избухне.

-	 Не	 препълвайте	 резервоара	 с	 гориво.	 Около	 отвора	 на	
резервоара	не	трябва	да	има	разлято	 гориво.	Проверете	
също,	дали	тапата	е	добре	затворена.

-	 Ако	 се	 излее	 гориво	 извън	 резервоара,	 почистете	 го	
добре	и	изчакайте	парите	да	се	разсеят	преди	да	запалите	
отново	двигателя.

-	 Не	пушете	и	не	палете	огън	на	мястото,	където	двигателят	
се	зарежда	с	гориво	или	където	се	съхранява	бензина.

-	 Не	 пипайте	 двигателят,	 когато	 е	 топъл.	 За	 да	 избегнете	
тежки	 изгаряния	 или	 пожар	 преди	 да	 преместите	 или	
да	 приберете	 на	 склад	 заваръчния	 агрегат,	 изчакайте	
двигателят	да	се	охлади.

	-	Отделените	 газове	 съдържат	 въглероден	 монооксид,	
който	е	силно	отровен	газ,	без	мирис	и	цвят.	Избягвайте	
вдишването	 на	 този	 газ.	 Не	 пускайте	 в	 действие	
заваръчния	агрегат	в	затворени	пространства.

-	 Не	 накланяйте	 заваръчния	 агрегат	 повече	 от	 10?	 от	
вертикала,	 в	 противен	 случай	може	 да	 изтече	 бензин	 от	
резервоара.

-	 Дръжте	 деца	 и	 животни	 далеч	 от	 работещия	 заваръчен	
агрегат,	тъй	като	той	се	нагрява	и	това	може	да	причини	
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изгаряния	и	наранявания.
-	 Научете	 се	 как	 да	 изгасвате	 двигателя	 възможно	 най	
-	 бързо	 и	 да	 използвате	 всички	 команди.	 Никога	 не	
поверявайте	 заваръчния	 агрегат	 на	 хора,	 които	 нямат	
нужната	подготовка	за	работа	с	него.

ПРАВИЛА	ЗА	ЕЛЕКТРИЧЕСКА	БЕЗОПАСНОСТ

-	 НАПРАВЕТЕ	 ЕЛЕКТРИЧЕСКО	 ЗАЗЕМЯВАНЕ	 НА	
МАШИНАТА	С	КОЛЧЕ	В	ЗЕМЯТА

-	 Електрическата	 енергия	 представлява	 потенциална	
опасност,	 ако	 не	 се	 работи	 правилно	 с	 нея,	 може	
да	 предизвика	 токови	 удари	 и	 други	 поражения	 от	
електрически	ток,	които	водят	до	тежки	наранявания	или	
смърт,	 пожари	 и	 повреди	 в	 електрическото	 оборудване.	
Дръжте	 деца,	 некомпетентни	 хора	 и	 животни	 далеч	 от	
заваръчния	агрегат.

-	 Забранено	 е	 и	 е	 опасно	 да	 се	 свързва	 машината	
с	 електрическата	 мрежа	 на	 сграда	 и	 да	 се	 черпи	
електрическа	енергия	от	нея.

-	 Не	 използвайте	 машината	 във	 влажна	 или	мокра	 среда,	
както	и	при	дъжд.

-	 Не	използвайте	кабели	с	повредена	изолация	и	ги	дръжте	
далеч	от	нагретите	части	на	машината.

ОБЩИ	 ПРАВИЛА	 ЗА	 БЕЗОПАСНОСТ	 ПРИ	 ДЪГОВО	
ЗАВАРЯВАНЕ
Операторът	 трябва	 да	 е	 запознат	 достатъчно	 добре	 с	
безопасното	боравене	със	заваръчния	агрегат	и	информиран	
за	 евентуалните	 рискове	 при	 дъгово	 заваряване,	 със	
съответните	мерки	за	безопасност	и	действията	в	критични	
ситуации.
(Прилагайте	 също	 така	 норма	 “EN	 60974-9:	 Апаратура	 за	
дъгово	заваряване.	Част	9:	Инсталиране	и	употреба”).

-	 Избягвайте	 директен	 контакт	 със	 заваръчната	 система;	
напрежението	 при	 празен	 ход,	 създавано	 от	 заваръчния	
агрегат,	може	да	бъде	опасно	при	някои	обстоятелства.

-	 Свързването	 на	 заваръчните	 кабели,	 операциите	 за	
контрол	 и	 ремонт,	 трябва	 да	 се	 извършват	 само	 при	
изгасен	 и	 изключен	 от	 електрическата	 мрежа	 заваръчен	
агрегат.

-	 Изгасете	заваръчния	агрегат	преди	да	подмените	захабени	
части	на	горелката.

-	 Да	 не	 се	 използва	 заваръчният	 агрегат	 във	 влажна	 и	
мокра	среда	и	по	време	на	дъжд.

-	 Да	 не	 се	 използват	 кабели	 с	 повредена	 изолация	 или	
разхлабени	връзки.

	

-	 Да	 не	 се	 заварява	 върху	 контейнери,	 съдове	 или	
тръбопроводи,	 които	 съдържат	 или	 са	 съдържали	
запалими	течни	или	газообразни	вещества.

-	 Да	 се	 избягва	 работа	 с	 материали,	 почистени	 с	
разтворители,	съдържащи	хлор	или	работа	в	близост	до	
споменатите	вещества.

-	 Да	не	се	заварява	върху	съдове	под	налягане.
-	 Да	се	поставят	далеч	от	работното	място,	всякакви	лесно	
запалими	предмети	(например:	дърво,	хартия,	парцали	и	
др.).

-	 Да	се	подсигури	подходящо	проветрение	или	вентилация,	
които	да	позволяват	отвеждането	на	пушеците,	излизащи	
от	 дъгата.	 Проветряването	 да	 става	 според	 състава	 на	
пушека,	концентрацията	и	престоя	в	такава	среда.

-	 Бутилката	 да	 се	 държи	 далеч	 от	 източници	 на	 топлина,	
включително	и	от	източници	на	слънчева	енергия,	(ако	се	
използва	такава).

	 	 	 	

-	 Да	 се	 направи	 подходяща	 изолация	 от	 електричеството,	
според	 вида	 на	 електрода,	 обработвания	 детайл	 и	
евентуалните	 метални	 части,	 поставени	 в	 близост	 до	

работното	място,	на	земята.
	 Това	 нормално	 се	 постига	 чрез	 защитните	 заваръчни	
ръкавици,	 обувки,	 заваръчен	 шлем	 и	 маска	 и	
предназначеното	 за	 тази	 цел	 облекло,	 както	 пътека	 или	
изолационно	килимче.

-	 Винаги	 да	 се	 предпазват	 очите	 чрез	 специалните	
затъмнени	 стъкла,	 монтирани	 върху	 заваръчните	 маски	
или	шлемове.

	 Да	 се	 използва	 и	 съответното	 незапалимо	 облекло,	
което	 възпрепятства	 и	 прякото	 излагане	 на	 кожата	 на	
ултравиолетовите	 и	 инфрачервените	 лъчи,	 които	 се	
получават	от	дъгата.	Предпазни	мерки	трябва	да	се	вземат	
и	 за	 лица,	 които	 се	 намират	 в	 близост	 до	 дъгата,	 това	
става	чрез	екрани	или	неотразяващи	завеси.

-	 Шум:	 Ако	 поради	 особено	 интензивни	 заваръчни	
операции	 се	 отчете	 ежедневно	 излагане	 на	 шум	 (LEPd),	
чието	ниво	e	равно	или	по	-	голямо	от	85	db(A),	то	тогава	
е	 задължителна	 употребата	 на	 съответните	 средства	 за	
лична	безопасност.

	 	 	 	 	 	

-	 Преминаването	 на	 заваръчен	 ток	 предизвиква	 появата	
на	електромагнитни	полета	(EMF),	които	са	локализирани	
около	заваръчната	система.

Електромагнитните	полета	могат	да	взаимодействат	с	някои	
медицински	 апаратури	 (напр.	 пейс-мейкъри,	 респиратори,	
метални	протези	и	т.н.).	
Трябва	 да	 се	 вземат	 нужните	 предпазни	 мерки	 за	
притежателите	на	такива	апарати.	Например	да	се	забрани	
достъпът	до	зоната,	където	се	използва	заваръчният	апарат.
Този	 заваръчен	 апарат	 отговаря	 на	 изискванията	 на	
техническите	 стандарти	 за	 продукт,	 който	 се	 използва	
единствено	 в	 промишлена	 среда	 и	 с	 професионални	
цели.	 Не	 се	 гарантира	 съответствие	 с	 основните	 базови	
граници	на	експозиция	на	хора	на	електромагнитни	полета	
в	домашна	среда.

Операторът	 трябва	да	използва	 следните	процедури,	 така	
че	да	се	намали	експозицията	на	електромагнитни	полета:	
-	 Фиксирайте	 заедно,	 колкото	 може	 по-близо	 двата	
заваръчни	кабела.

-	 Стремете	 се	 главата	 и	 тялото	 да	 бъдат	 възможно	 по-
далече	от	заваръчната	система.

-	 Не	увивайте	никога	около	тялото	заваръчните	кабели.
-	 Да	 не	 се	 застава	 вътре	 в	 заваръчна	 система,	 за	 да	 се	
заварява.	 Двата	 кабела	 да	 се	 държат	 от	 една	 и	 съща	
страна	на	тялото.

-	 Свържете	изходния	кабел	на	заваръчния	ток	към	детайла	
за	 заваряване,	 възможно	 най-близо	 до	 обработваното	
съединение.

-	 Не	 заварявайте	 близо	 до	 заваръчния	 апарат,	 седнали	 и	
облегнати	на	него	(минимално	разстояние:	50cm).	

-	 Не	 оставяйте	 феромагнитни	 предмети	 в	 близост	 до	
заваръчната	система.	

-	 Минимално	разстояние	d=	20cm	(ФИГ.	L).	

-	 Апаратура	от	клас	A:
Този	 заваръчен	 апарат	 отговаря	 на	 изискванията	 на	
техническите	 стандарти	 за	 продукт,	 който	 се	 използва	 в	
единствено	в	промишлена	среда	и	с	професионални	цели.	

ДОПЪЛНИТЕЛНИ	ПРЕДПАЗНИ	МЕРКИ	ПРИ
-	 ОПЕРАЦИИ	ПРИ	ЗАВАРЯВАНЕ:
	 -	 В	среда	с	висок	риск	от	токов	удар;
	 -	 В	ограничени	пространства;
	 -	 При	наличието	на	запалими	материали	или	експлозиви	
	 ТРЯБВА	 предварително	 да	 бъдат	 преценени	 рисковете	
от	 “	 Отговорно	 експертно	 лице	 ”	 и	 заварянето	 да	 се	
извършва	 в	 присъствието	 на	 подготвени	 за	 действие	 в	
критични	ситуации	специалисти.

	 ТРЯБВА	 да	 бъдат	 възприети	 техническите	 средства	 за	
безопасност,	описани	в	7.10;	A.8;	A.10.	на	норма	“EN	60974-
9:	Апаратура	за	дъгово	заваряване.	Част	9:	Инсталиране	и	
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употреба”.
-		ТРЯБВА	 да	 бъде	 забранено	 заваряването	 на	 работник	
над	 земята,	 повдигането	 над	 земята	 и	 заваряването	
може	да	бъде	извършвано	чрез	специална	осигурителна	
платформа.

-	 НАПРЕЖЕНИЕ	 МЕЖДУ	 РЪКОХВАТКИТЕ	 ЗА	 ЕЛЕКТРОДИ	
ИЛИ	 ГОРЕЛКИТЕ:	 при	 работа	 с	 няколко	 електрожена	 ,	
електрически	 съединени	 помежду	 си,	 може	 да	 възникне	
опасно	натрупване	на	напрежение	между	две	ръкохватки	
за	електроди	или	горелки	и	то	може	двойно	да	надхвърли	
допустимите	норми.

	 Необходимо	 е	 експертно	 лице-координатор	 да	 извърши	
замерване	с	инструменти,	за	да	прецени,	дали	съществува	
риск	 и	 дали	 да	 предприеме	 подходящи	 мерки	 за	
безопасност,	 както	е	посочено	в	7.9	на	норма	“EN	60974-
9:	Апаратура	за	дъгово	заваряване.	Част	9:	Инсталиране	и	
употреба”.

ДРУГИ	РИСКОВЕ
-	 ПРЕОБРЪЩАНЕ:	 поставете	 заваръчния	 агрегат	
върху	 хоризонтална	 повърхност	 с	 необходимата	
товаропоносимост;	 в	 противен	 случай	 (напр.	 наклонени	
и	 неравни	 подове	 и	 т.н.)	 съществува	 опасност	 от	
преобръщане.

-	 НЕХАРАКТЕРНА	 УПОТРЕБА:	 опасно	 е	 използването	 на	
заваръчния	агрегат	с	двигател	за	каквато	и	да	е	обработка,	
различна	от	предвидената	 (напр.	размразяване	на	тръби	
от	водопреносната	мрежа).

-	 Забранено	 е	 повдигането	 на	 заваръчния	 агрегат,	 ако	
предварително	не	са	били	демонтирани	бутилката	с	 газ,	
телоподаващото	 устройство	 и	 всички	 кабели/тръби	 за	
взаимно	свързване	или	за	захранване	(ако	има	такива).

	 Единствения	 допустим	 начин	 за	 повдигане	 е	 този,	
предвиден	в	раздел	“ИНСТАЛИРАНЕ”	на	това	ръководство.

2.	УВОД	И	ОБЩО	ОПИСАНИЕ	
ВЕРСИЯ	200A	AC
Заваръчен агрегат с бензинов двигател за заваряване на 
електроди MMA с променлив ток AC. Използвани електроди: 
рутилови. Може да се използва като генератор за променлив 
ток AC монофазен за захранване на всякакъв тип електроуреди 
(напр. шмиргели, бормашини, бормашини за завиване на 
дюбели, бормашини-чук и т.н.) и електрически устройства (напр. 
лампи, триони, компресори и т.н.). 

ВЕРСИЯ	300A	DC
Заваръчен агрегат с бензинов или дизелов двигател	 за 
заваряване на електроди MMA с постоянен ток DC. Гъвкавост 
на употреба с различни видове електроди: рутилови, базични, 
целулозни, неръждаеми, алуминиеви, чугунови и т.н. Може да 
се използва като генератор на променлив ток AC монофазен 
и трифазен за захранване на всички типове електроуреди 
(напр. шмиргели, бромашини, бормашини за завиване на 
дюбели, бормашини-чук и т.н.), компресори, системи за неоново 
осветление и възпламеняване и т.н. 

АКСЕСОАРИ,	ПРЕДОСТАВЯНИ	ПО	ЗАЯВКА:
- Заваръчен комплект MMA.
- Комплект колела.

3.	ТЕХНИЧЕСКИ	ДАННИ
ТАБЕЛА	С	ДАННИ
Основните данни, свързани с употребата и работата на 
заваръчния агрегат, са обобщени в табелата с техническите 
характеристики със следните значения:

Фиг.	A
1-  Регистрационен номер за идентификация на заваръчния 

агрегат (необходим при техническо обслужване, заявка на 
резервни части, за установяване на произхода на продукта).

2- Символ на вътрешната структура на заваръчния агрегат с 
двигател.

3-  Характеристики на заваръчната система:
 - I2 : Токове, които могат да се отдадат от заваръчния апарат 

по време на заваряване.
 - X : Съотношение на прекъсване: показва времето, през 

което заваръчният агрегат с двигател може да отдава 
съответстващия ток (същата колона). Изразява се в %, 

въз основата на цикъл от 10 минути (напр. 60% = 6 минути 
работа, 4 минути почивка; и така нататък).

  В случай, че температурните условия на употреба 
(отнасящи се до 40°C на околната среда) бъдат надвишени, 
това ще определи задействането на термичната защита 
(заваръчният агрегат с двигател остава в stand-by режим, 
докато температурата му не се върне в допустимите 
граници).

4-  ЕВРОПЕЙСКА референтна норма за безопасност и 
производство на машини за дъгово заваряване.

5- Символи отнасящи се до нормите за безопасност, 
чието значение е отразено в глава 1 “Основни норми за 
безопасност”.

6- Номинална честота.
7- Данни характеризиращи двигателя с вътрешно горене:
 - n : Скорост на номиналното натоварване.
8- Степен на защита на кожуха.
9- Ниво на мощност (или налягане) на звука, гарантирано от 

заваръчния агрегат с вътрешно горене.
10- Спомагателен изход на мощност:
 - Номинално напрежение на изхода (V).
 - Номинална мощност на изхода 1ph (монофазен) и/или 3ph 

(трифазен).

Забележка: Така представената табела с технически 
характеристики показва значението на символите и цифрите; 
точните стойности на техническите параметри на заваръчния 
агрегат, който притежавате, трябва да бъдат проверени директно 
от табелата на машината.

ДРУГИ	ТЕХНИЧЕСКИ	ДАННИ:
-	 ЗАВАРЪЧЕН	АГРЕГАТ	С	ДВИГАТЕЛ:	виж	таблица	1	(TAБ.1)
-	 РЪКОХВАТКА	ЗА	ЕЛЕКТРОДИ:	виж	таблица	2	(TAБ.2)

Теглото	на	заваръчния	агрегат	е	отразено	в	таблица	1	(TAБ.1)

4.	 УРЕДИ	 ЗА	 КОНТРОЛ,	 РЕГУЛИРАНЕ	 И	 СВЪРЗВАНЕ	 НА	
ЗАВАРЪЧНИЯ	АГРЕГАТ	
ВЕРСИЯ	200A	AC	(Фиг.	B)
1- Селекторен ключ ГЕНЕРАТОР ЗА ПРОМЕНЛИВ 

ТОК-ЗАВАРЪЧЕН АПАРАТ. Позволява да се избере 
предварително избрания режим на функциониране:

 230V 1~ Генератор за променлив ток. 

 Заваръчен апарат.

2-  Селекторен ключ с прещракване за регулиране на 
заваръчния ток.

3- Контакт за бърз достъп за свързване на 
заваръчния кабел.

4- Контакт за бърз достъп (гама 130A - 200A) за свързване на 
заваръчния кабел.

5- Контакт за бърз достъп (гама 60A - 120A) за свързване на 
заваръчния кабел.

6- Термична защита (по една за всеки контакт 230V 1~).
7-  Помощни контакти 230V 1~ (50Hz).
8- Отвор за свързване на заземяването.

ВЕРСИЯ	300A	DC	(Фиг.	C)
1- Селекторен ключ с прещракване за регулиране на 

заваръчния ток.
2- Селекторен ключ за регулиране на 3 гами на заваряване и 

за регулиране на напрежението на изхода на помощните 
контакти.

3-  Отрицателен контакт за бърз достъп (-) за свързване на 
заваръчния кабел. 

4- Положителен контакт за бърз достъп (+) за свързване на 
заваръчния кабел.

5-  Волметър за помощните контакти.
6- Магнитотермичен прекъсвач.
7- Монофазен контакт.
8- Трифазен контакт.
9- Отвор за свързване на заземяването.

5.	ИНСТАЛИРАНЕ

ВНИМАНИЕ!	ВСИЧКИ	ОПЕРАЦИИ	ПО	ИНСТАЛИРАНЕ	
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И	 ПО	 ЕЛЕКТРИЧЕСКО	 СВЪРЗВАНЕ	 ТРЯБВА	 ДА	 СЕ	
ИЗВЪРШВАТ	 ПРИ	 НАПЪЛНО	 ЗАГАСЕН	 И	 ИЗКЛЮЧЕН	
ОТ	 ЕЛЕКТРИЧЕСКАТА	 МРЕЖА	 ЗАВАРАЧЕН	 АГРЕГАТ	 С	
ДВИГАТЕЛ.	 ЕЛЕКТРИЧЕСКИТЕ	 СВЪРЗВАНИЯ	 ТРЯБВА	
ДА	 БЪДАТ	 ИЗВЪРШВАНИ	 ЕДИНСТВЕНО	 ОТ	 ОБУЧЕН	 И	
КВАЛИФИЦИРАН	ЗА	ТАЗИ	ДЕЙНОСТ	ПЕРСОНАЛ.

ПОДГОТОВКА
Разопаковайте заваръчния агрегат, извършете монтажа на 
отделните части, които се съдържат в опаковката.

Съединяване	на	изходен	кабел-щипка
Фиг.	D

Съединяване	на	заваръчния	кабел-ръкохватка	за	електроди
Фиг.	E

НАЧИНИ	 ЗА	 ПОВДИГАНЕ	 НА	 ЗАВАРЪЧНИЯ	 АГРЕГАТ	 С	
ДВИГАТЕЛ	
Повдигането на заваръчния агрегат с двигател ТРЯБВА да бъде 
извършено по начина, показан на Фиг. F.
Това важи, както за първоначалното инсталиране, така и за 
целия жизнен цикъл на машината.
Забележка: Преди повдигане трябва да бъдат демонтирани, ако 
има такива, телоподаващо устройство, бутилката с газ, кабелите 
и тръбите за взаимно свързване и захранване; внимавайте 
въжетата, ремъците или веригите за повдигане да не повредят 
части или аксесоари на заваръчния агрегат.

МЕСТОПОЛОЖЕНИЕ	НА	ЗАВАРЪЧНИЯ	АГРЕГАТ	
Определете такова място за инсталиране на заваръчния агрегат, 
че да няма препятствия пред съответните отвори за вход и изход 
на охлаждащия въздух; същевременно се уверете че не се 
всмукват прашинки, корозивни изпарения, влага и т.н. 
Поддържайте поне 1m свободно пространство около заваръчния 
агрегат.

ВНИМАНИЕ!	 Поставете	 заваръчния	 агрегат	 върху	
равна	 повърхност	 с	 нужната	 товаропоносимост,	 за	 да	 се	
избегне	преобръщане	или	опасни	премествания.

ЗАЗЕМЯВАНЕ	НА	МАШИНАТА

За да се избегнат токови удари, дължащи се на 
използвани дефектни апарати, машината трябва да бъде 
свързана с неподвижна система за заземяване чрез специалната 
клема.

Фиг.	G

ЕЛЕКТРИЧЕСКИТЕ	 СВЪРЗВАНИЯ	 ТРЯБВА	 ДА	 БЪДАТ	
ИЗВЪРШЕНИ	 ЕДИНСТВЕНО	 ОТ	 ЕКСПЕРТЕН	 И	
КВАЛИФИЦИРАН	ПЕРСОНАЛ.

ДВИГАТЕЛ	С	ВЪТРЕШНО	ГОРЕНЕ
Що се отнася до:
- проверките преди употреба;
- пускането на двигателя;
- употребата на двигателя;
- спирането на двигателя;
Направете справка с РЪКОВОДСТВОТО НА ПОТРЕБИТЕЛЯ, 
предоставено от производителя на двигателя с вътрешно горене.

СЪРЗВАНЕ	НА	ЗАВАРЪЧНАТА	СИСТЕМА

ВНИМАНИЕ!	 ПРЕДИ	 ДА	 ИЗВЪРШИТЕ	 СЛЕДНИТЕ	
СВЪРЗВАНИЯ,	 УВУРЕТЕ	 СЕ,	 ЧЕ	 ЗАВАРЪЧНИЯ	 АГРЕГАТ	 Е	
ИЗГАСЕН.
Таблица (TAБ.	 1) отразява препоръчителните стойности за 
заваръчните кабели (в mm²) в зависимост от максималния ток, 
отдаван от заваръчния агрегат.

Свързване	на	заваръчния	кабел-ръкохватка	за	електроди
В края има специална клема, която служи за затягане на 
откритата част на електрода.
Този кабел трябва да се свърже с клема със символ (60A-120A) 

или (130A-200A) или (+).
Свързване	на	изходния	кабел	на	заваръчния	ток	
В края има клема, която трябва да се свърже към детайла за 
заваряване или върху металната маса, върху която е поставен 
детайла, възможно най-близко до заваряваното съединение.
Този кабел трябва да се свърже с клемата със символ
o (-).
Препоръки:
- Завъртете докрай конекторите на заваръчните кабели 

в контактите за бърз достъп, за да гарантирате отличен 
електрически контакт; в противен случай ще се получи 
прекомерно нагряване на самите конектори и съответно бързо 
ще се захабят и ще престанат да бъдат ефикасни.

- Използвайте по възможност по-къси заваръчни кабели.
- Избягвайте използването на метални структури, които не са 

част от обработвания детайл, при подмяна на изходния кабел 
на заваръчния ток; това може да се окаже опасно и да доведе 
до незадоволителни резултати при заваряването.

6.	ЗАВАРЯВАНЕ:	ОПИСАНИЕ	НА	ПРОЦЕДУРАТА
- Задължително е да се спазват указанията на производителя 

на електродите що се отнася до правилната полярност и 
оптималния заваръчен ток, (обикновено тези указания са 
посочени върху опаковката на електродите).

- Заваръчният ток трябва да се регулира в зависимост от 
диаметъра на използвания електрод и от типа на съединението, 
което възнамерявате да извършите; ориентировъчно токовете, 
които се използват при различни диаметри електроди са:

Ø	Електрод
(mm)

Заваръчен	ток	(A)
min. max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200
5.0 160 230
6.0 200 330

- Имайте в предвид, че при един и същ диаметър на електрода, 
високите стойности на тока ще се използват за хоризонтално 
заваряване, докато за вертикално заваряване или заваряване 
над главата ще се използват по-ниски стойности на тока.

- механичните характеристики на заваряваното съединение 
са определени, освен от интензитета на избрания ток и от 
други заваръчни параметри като дължина на дъгата, скорост 
и положение на изпълнението, диаметър и качество на 
електродите (за правилното съхраняване на електродите, е 
необходимо те да бъдат на сухо място в техните кутии или 
опаковки).

Изпълнение:
Поставете селекторния ключ в положение (само 
ВЕРСИЯ 200A AC).
- Поставете маската ПРЕД ЛИЦЕТО, разтъркайте върха на 

електрода върху детайла, който ще се заварява, като че ли 
запалвате клечка кибрит; това е най-правилният начин да 
запалите дъгата.

 ВНИМАНИЕ: НЕ ПОЧУКВАЙТЕ с електрода върху детайла; 
съществува риск от повреждане на обмазката, което би 
направило по-трудно запалването на дъгата.

- Още щом запалите дъгата, опитайте се да стоите на 
разстояние еквивалентно на диаметъра на използвания 
електрод  и да поддържате тази дистанция възможно по-дълго 
по време на заваряването; не забравяйте, че наклонът на 
електрода в посока на движението трябва да бъде около 20-30 
градуса (Фиг. H).

- В края на заваръчния шев, дръпнете края на електрода леко 
назад спрямо посоката на движение, над кратера, за да 
извършите запълването, а после рязко повдигнете електрода 
от заваръчната вана, за да изгасите дъгата.

ПАРАМЕТРИ	НА	ЗАВАРЪЧНИЯ	ШЕВ
Фиг.	I

7.	УПОТРЕБА	НА	ЗАВАРЪЧНИЯ	АГРЕГАТ	КАТО	ГЕНЕРАТОР	
ЗА	ПРОМЕНЛИВ	ТОК	
- Проверете, дали машината е свързана към заземяващо колче, 
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както е описано в глава 5. ИНСТАЛИРАНЕ.
- Проверете, дали напрежението на апаратурата съответства на 

това, отдавано от помощния контакт.
- Свържете щепсела на инструмента към съответния контакт на 

машината (Фиг. B-7 или C-7, C-8).
- Поставете селекторния ключ в положение 230V 1~ (Фиг. 

B-1) (само ВЕРСИЯ 200A AC).

ВНИМАНИЕ!	
- Натоварването трябва да се приложи, когато се пусне 

двигателят.
- Преди да изключите двигателя е необходимо винаги да 

премахнете натоварването.
- В случай, че контактите AC са претоварени или има лошо 

функциониране на свързваната апаратура, се задействат 
термичните защити (Фиг. B-6 или C-6).

- Възстановяването на работата не е автоматично. За да 
подновите функционирането на системата (RESET) е 
НЕОБХОДИМО  да се активира отново термичната защита.

- Във версия 200A AC не е възможно едновременното 
използване на машината и като заваръчен апарат и като 
генератор.

- Във версия 300A DC се препоръчва да не се използва 
машината едновременно и като заваръчен апарат и като 
генератор (напрежението на изхода няма да бъде постоянно).

Забранено	е	и	е	опасно	да	се	свързва	машината	и	
да	 и	 се	 предоставя	 електрическа	 енергия	 от	 електрическа	
мрежа	на	сграда.

8.	ПОДДРЪЖКА

ВНИМАНИЕ!	 ПРЕДИ	 ДА	 ИЗВЪРШВАТЕ	 ОПЕРАЦИИ	
ПО	 ПОДДРЪЖКАТА,	 УВЕРЕТЕ	 СЕ,	 ЧЕ	 ЗАВАРЪЧНИЯТ	
АГРЕГАТ	Е	ИЗКЛЮЧЕН.

ОБИКНОВЕНА	ПОДДРЪЖКА
ОПЕРАЦИИТЕ	ПО	ОБИКНОВЕНАТА	ПОДДРЪЖКА	МОГАТ	ДА	
БЪДАТ	ИЗВЪРШЕНИ	ОТ	САМИЯ	ОПЕРАТОР.

ПОДДРЪЖКА	НА	ДВИГАТЕЛЯ	С	ВЪТРЕШНО	ГОРЕНЕ
Да	 се	 извършват	 контролните	 дейности	 по	 поддръжката,	
предвидени	в	КНИГАТА	С	ИНСТРУКЦИИ	на	конструктора	на	
двигателя	с	вътрешно	горене.

ИЗВЪНРЕДНА	ПОДДРЪЖКА
ОПЕРАЦИИТЕ	 ПО	 ИЗВЪНРЕДНА	 ПОДДРЪЖКА	 ТРЯБВА	 ДА	
БЪДАТ	 ИЗВЪРШЕНИ	 ЕДИНСТВЕНО	 ОТ	 ЕКСПЕРТЕН	 ИЛИ	
КВАЛИФИЦИРАН	 ПЕРСОНАЛ	 В	 ОБЛАСТТА	 НА	 ЕЛЕКТРО-
МЕХАНИКАТА	 И	 В	 СЪОТВЕТСТВИЕ	 С	 ТЕХНИЧЕСКИ	
СТАНДАРТ	IEC/EN	60974-4.

ВНИМАНИЕ!	ПРЕДИ	ДА	СЕ	МАХНАТ	ПАНЕЛИТЕ	НА	
ЗАВАРЪЧНИЯ	 АГРЕГАТ	 И	 ДА	 СЕ	 ИЗВЪРШВАТ	 ДЕЙНОСТИ	
ВЪВ	ВЪТРЕШНАТА	МУ	ЧАСТ,	ТРЯБВА	ДА	СЕ	УВЕРИТЕ,	ЧЕ	
ЗАВАРЪЧНИЯТ	АГРЕГАТ	Е	НАПЪЛНО	ИЗКЛЮЧЕН.

Евентуални	 контролни	 операции	 във	 вътрешната	 част	 на	
заваръчния	 агрегат,	 извършвани	 под	 напрежение,	 могат	
да	доведат	до	сериозен	токов	удар,	породен	от	директния	
контакт	 с	 частите	 под	 напрежение	 и/или	 наранявания,	 в	
следствие	на	непосредствения	контакт	с	движещи	се	части.
- Периодично и с честота, зависеща от употребата и наличието 

на прах в работната среда, проверявайте вътрешната част на 
заваръчния агрегат и почиствайте праха, който се е натрупал 
върху генератора за променлив ток и съпротивлението чрез 
струя сух сгъстен въздух (максимум 10bar).

- При това положение, проверете също и електрическите 
съединения, дали са добре стегнати, вижте също така, дали 
не е повредена изолацията на кабелите.

- В края на тези операции поставете отново панелите на 
заваръчния агрегат като завиете докрай винтовете.

- В никакъв случай не извършвайте операции по заваряване при 
отворен заваръчен агрегат.

- След като сте извършили поддръжка или поправка, 
възстановете връзките и кабелажите, както са били преди 
това като се погрижите да не влизат в контакт с движещи се 
части или части, които могат да достигнат високи температури. 
Свържете всички проводници, както са били преди това като 
се погрижите да бъдат разделени между тях връзките на 
първичния трансформатор с високо напрежение от тези на 
вторичния трансформатор с ниско напрежение. 

 Използвайте всички оригинални шайби и винтове, за 
затварянето на структурата.

- Проверявайте периодично степента на захабяване и 
разположението на четките (само ВЕРСИЯ 300A DC).

9.	ТРАНСПОРТ	И	СЪХРАНЯВАНЕ	НА	ЗАВАРЪЧНИЯ	АГРЕГАТ
Относно транспортирането и съхраняването на заваръчния 
агрегат, направете справка в КНИГАТА С ИНСТРУКЦИИ на 
производителя на двигателя с вътрешно горене.

10.	ОТКРИВАНЕ	НА	ПОВРЕДИ
В СЛУЧАЙ НА НЕУДОВЛЕТВОРИТЕЛНО ФУНКЦИОНИРАНЕ 
НА ЗАВАРЪЧНИЯ АГРЕГАТ, ПРЕДИ ДА НАПРАВИТЕ ПО - 
СИСТЕМАТИЧНА ПРОВЕРКА ИЛИ ДА СЕ ОБЪРНЕТЕ КЪМ 
СЕРВИЗНИЯ ЦЕНТЪР, ПРОВЕРЕТЕ СЛЕДНИТЕ НЕЩА:
- Дали заваръчният ток съответства на диаметъра и типа на 

използвания електрод.
- Дали не е включена жълтата индикаторна лампа, която 

сигнализира за включване на термозащитата при късо 
съединение.

- Проверете, дали за отделните режими на заваряване, сте 
спазили номиналния времеви режим, т.е. дали сте правили 
почивки повреме на работа за охлаждане на заваръчния 
агрегат; в случай на задействане на термостата, изчакайте 
естественото охлаждане на заваръчния агрегат, проверете 
изправността на вентилатора.

- Проверете, дали няма късо съединение на изхода на 
заваръчния агрегат: в случай, че има такова , отстранете го.

- Проверете, дали свързването на заваръчната система, е 
извършено правилно, особено свързването на щипката 
на замасяващия кабел с детайла, да бъде без изолиращи 
материали (напр. лакове).

Относно	 откриване	 на	 повреди	 в	 двигателя,	 направете	
справка	 с	 КНИГАТА	 С	 ИНСТРУКЦИИ	 на	 производителя	 на	
двигателя	с	вътрешно	горене.

В	 случай	 на	 проблеми	 с	 двигателя	 с	 вътрешно	 горене,	
обърнете	се	към	най	-	близкия	продавач	на	двигатели.

PL

INSTRUKCJA	OBSŁUGI

UWAGA!	 PRZED	 PRZYSTĄPIENIEM	 DO	 UŻYWANIA	
MOTOSPAWARKI	 NALEŻY	 UWAŻNIE	 PRZECZYTAĆ	
INSTRUKCJĘ	 OBSŁUGI	 URZĄDZENIA	 ORAZ	 INSTRUKCJĘ	
SILNIKA	 SPALINOWEGO	 O	 ZAPŁONIE	 ISKROWYM.	
NIEPRZESTRZEGANIE	 ZALECEŃ	 MOŻE	 BYĆ	 PRZYCZYNĄ	
USZKODZEŃ	 CIAŁA	 OSÓB	 OBSŁUGUJĄCYCH	 URZĄDZENIE	
LUB	 USZKODZEŃ	 INSTALACJI,	 WYPOSAŻENIA	 LUB	 SAMEJ	
MOTOSPAWARKI.

MOTOSPAWARKI PRZEZNACZONE DO SPAWANIA METODĄ 
MMA, PRZEWIDZIANE DO UŻYTKU PRZEMYSŁOWEGO I 
PROFESJONALNEGO. 
Uwaga: W dalszej części instrukcji używane będzie określenie 
“motospawarka”.

1.	OGÓLNE	NORMY	BEZPIECZEŃSTWA
	

-	 Sprawdzić	silnik	przed	każdym	użyciem	(przejrzeć	instrukcję	
producenta	silnika	spalinowego	o	zapłonie	iskrowym).

-	 Nie	umieszczać	przedmiotów	łatwopalnych	w	pobliżu	silnika,	
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przechowywać	 motospawarkę	 w	 odległości	 co	 najmniej	 1	
metra	od	budynków	i	innej	aparatury.

-	 Nie	 używać	 motospawarki	 w	 otoczeniu	 o	 istniejącym	
niebezpieczeństwie	wybuchu	i/lub	pożaru,	w	pomieszczeniach	
zamkniętych,	 w	 obecności	 płynów,	 gazu,	 pyłów,	 oparów,	
kwasów	oraz	elementów	łatwopalnych	i/lub	wybuchowych.

-	 Napełnić	 silnik	 paliwem	 w	 miejscu	 dobrze	 wietrzonym	
i	 podczas	 gdy	 urządzenie	 jest	 wyłączone.	 Benzyna	 jest	
środkiem	bardzo	łatwopalnym,	może	również	wybuchnąć.

-	 Nie	napełniać	nadmiernie	zbiornika	paliwa.	W	szyjce	zbiornika	
nie	powinno	znajdować	się	paliwo.	Sprawdzić	czy	kurek	jest	
prawidłowo	zamknięty.

-	 Jeżeli	 paliwo	 wydostanie	 się	 ze	 zbiornika	 należy	 dobrze	
wytrzeć	 i	 przed	 włączeniem	 silnika	 odczekać,	 aż	 opary	
rozproszą	się.

-	 Nie	 palić	 w	 pobliżu	 urządzenia	 i	 nie	 doprowadzać	
niezabezpieczonych	 płomieni	 w	 miejsce,	 gdzie	 silnik	 jest	
napełniany	paliwem	lub	gdzie	przechowywana	jest	benzyna.

-	 Nie	 dotykać	 gorącego	 silnika.	 Schłodzić	 silnik	 zanim	
motospawarka	 zostanie	 przeniesiona	 lub	 złożona	 do	
magazynowana,	aby	uniknąć	poważnych	oparzeń	lub	pożaru.

-	 Gazy	spalinowe	zawierają	monotlenek	węgla,	który	jest	gazem	
szczególnie	trującym,	bezzapachowym	i	bezbarwnym.	Unikać	
wdychania.	 Nie	 używać	 motospawarki	 w	 pomieszczeniach	
zamkniętych.

-	 Nie	 przechylać	 motospawarki	 powyżej	 10°	 od	 położenia	
pionowego,	ponieważ	ze	zbiornika	może	wylewać	się	benzyna.

-	 Włączać	motospawarkę	z	dala	od	dzieci	i	zwierząt,	ponieważ	
nagrzewa	się	i	może	powodować	oparzenia	i	rany.

-	 Zapoznać	się	ze	wszystkimi	poleceniami	oraz	nauczyć	się	jak	
szybko	 wyłączyć	 silnik.	 Nie	 powierzać	 nigdy	 motospawarki	
osobom,	które	nie	dysponują	odpowiednim	przygotowaniem.

NORMY	BEZPIECZEŃSTWA	ELEKTRYCZNEGO

-	 PODŁĄCZYĆ	URZĄDZENIE	DO	UZIOMU	PRĘTOWEGO
-	 Energia	 elektryczna	 jest	 potencjalnie	 niebezpieczna	 i	 jeżeli	
używana	 w	 niewłaściwy	 sposób,	 powoduje	 wyładowania	
elektryczne	 lub	 porażenia	 prądem	 elektrycznym.	
Następstwami	porażenia	prądem	są	poważne	rany	lub	śmierć,	
jak	 również	 wzniecenie	 pożaru	 lub	 uszkodzenie	 aparatury	
elektrycznej.	Przechowywać	motospawarkę	z	dala	od	dzieci,	
osób	niekompetentnych	oraz	zwierząt.

-	 Zabrania	się	podłączania	urządzenia	oraz	dostarczania	energii	
elektrycznej	do	sieci	elektrycznej	w	budynku.

-	 Nie	używać	urządzenia	w	środowisku	wilgotnym,	mokrym	lub	
podczas	deszczu.

-	 Nie	używać	przewodów	z	uszkodzoną	izolacją,	przechowywać	
je	z	dala	od	gorących	części	urządzenia.

OGÓLNE	 BEZPIECZEŃSTWO	 PODCZAS	 SPAWANIA	
ŁUKOWEGO
Operator	 powinien	 być	 odpowiednio	 poinformowany	 o	
bezpiecznym	 sposobie	 używania	 motospawarki,	 jak	 również	
znać	 zagrożenia	 związane	 z	 procesami	 spawania	 łukowego;	
powinien	 również	 posiadać	 niezbędne	 informacje	 dotyczące	
odpowiednich	 środków	 zabezpieczających	 oraz	 procedur	
bezpieczeństwa.
(Odwołaj	się	również	do	normy	“EN	60974-9:	Sprzęt	do	spawania	
łukowego.	Część	9:	Instalacja	i	użytkowanie”).

-	 Unikać	 bezpośrednich	 kontaktów	 z	 obwodem	 spawania;	 w	
niektórych	okolicznościach	napięcie	jałowe	wytwarzane	przez	
motospawarkę	może	być	niebezpieczne.

-	 Podłączenie	 przewodów	 spawalniczych,	 operacje	 kontrolne	
oraz	 naprawa	 powinny	 być	 wykonywane	 po	 wyłączeniu	
motospawarki.

-	 Wyłączyć	 motospawarkę	 przed	 dokonaniem	 wymiany	
zużywających	się	elementów	uchwytu	spawalniczego.

-	 Nie	używać	motospawarki	w	środowisku	wilgotnym,	mokrym	
lub	podczas	padającego	deszczu.

-	 Nie	 używać	 przewodów	 z	 uszkodzoną	 izolacją	 lub	 z	
poluzowanymi	połączeniami.

	

-	 Nie	spawać	kontenerów,	zbiorników	lub	przewodów	rurowych,	
które	 zawierały	bądź	 zawierają	substancje	 łatwopalne	ciekłe	
lub	gazowe.

-	 Nie	stosować	rozpuszczalników	chlorowanych	do	materiałów	
czystych	i	nie	przechowywać	ich	w	pobliżu	tychże	substancji.

-	 Nie	spawać	zbiorników	znajdujących	się	pod	ciśnieniem.
-	 Usunąć	z	obszaru	pracy	wszelkie	substancje	łatwopalne	(np.	
drewno,	papier,	szmaty,	itp.).

-	 Upewnić	się,	czy	w	pobliżu	łuku	jest	odpowiednia	wentylacja	
powietrza	 lub	 czy	 znajdują	 się	 odpowiednie	 środki,	 służące	
do	 usuwania	 oparów	 spawalniczych;	 należy	 systematycznie	
sprawdzać,	aby	ocenić	granice	działania	oparów	w	zależności	
od	 ich	 składu,	 stężenia	 i	 czasu	 trwania	 samego	 procesu	
spawania.

-	 Przechowywać	butlę	z	dala	od	źródeł	ciepła,	włącznie	z	emisją	
promieniowania	słonecznego	(jeżeli	używana).

	 	 	 	

-	 Zastosować	 odpowiednią	 izolację	 elektryczną	 pomiędzy	
elektrodą,	 obrabianym	 przedmiotem	 i	 ewentualnymi	
uziemionymi	 częściami	 metalowymi,	 które	 znajdują	 się	 w	
pobliżu.

	 W	tym	celu	należy	nosić	rękawice	ochronne,	obuwie	ochronne,	
nakrycia	głowy	i	odzież	ochronną	oraz	stosować	pomosty	lub	
chodniki	izolacyjne.	

-	 Należy	zawsze	chronić	oczy	za	pomocą	odpowiednich	szkieł	
przyciemnianych	 z	 filtrem	 UV,	 zamontowanych	 na	maskach	
lub	przyłbicach	spawalniczych.

	 Nosić	odpowiednią	ognioodporną	odzież	ochronną,	unikając	
narażenia	skóry	na	działanie	promieniowania	ultrafioletowego	
i	 podczerwonego,	 wytwarzanego	 przez	 łuk;	 zabezpieczenie	
należy	rozszerzyć	na	inne	osoby	znajdujące	się	w	pobliżu	łuku	
za	pomocą	osłon	lub	zasłon	nie	odbijających.

-	 Hałaśliwość:	 Jeżeli	 w	 wyniku	 operacji	 spawalniczych	
szczególnie	 intensywnych	 zostanie	 stwierdzony	 poziom	
dziennego	 narażenia	 pracownika	 na	 działanie	 hałasu(LEPd)	
równy	 lub	 większy	 od	 85db(A),	 należy	 obowiązkowo	
zastosować	odpowiednie	środki	ochrony	osobistej.

	 	 	 	 	 	

-	 Przepływający	 prąd	 spawania	 powoduje	 powstawanie	 pól	
elektromagnetycznych	 (EMF)	 zlokalizowanych	 w	 pobliżu	
obwodu	spawania.

Pola	elektromagnetyczne	mogą	nakładać	się	na	funkcjonowanie	
aparatury	medycznej	(np.	Pace-maker,	aparaty	tlenowe,	protezy	
metalowe,	itp.).	
Należy	 zastosować	odpowiednie	 środki	 ochronne	w	stosunku	
do	osób	stosujących	te	urządzenia.	Na	przykład	zakaz	dostępu	
do	strefy,	w	której	używana	jest	spawarka.
Niniejsza	 spawarka	 spełnia	 wymagania	 standardu	
technicznego	produktu	przeznaczonego	do	użytku	wyłącznie	w	
pomieszczeniach	 przemysłowych	 i	 w	 celach	 profesjonalnych.	
Nie	 jest	gwarantowana	 zgodność	 z	podstawowymi	wymogami	
dotyczącymi	ekspozycji	człowieka	na	pola	elektromagnetyczne	
w	otoczeniu	domowym.

Operator	 musi	 stosować	 się	 do	 następujących	 zaleceń,	
umożliwiających	 zredukowanie	 ekspozycji	 na	 pola	
elektromagnetyczne:
-	 Przymocuj	dwa	przewody	spawalnicze	możliwie	 jak	najbliżej	
siebie.

-	 Zwracaj	 uwagę,	 aby	 głowa	 i	 tułów	 znajdowały	 się	 najdalej	
możliwie	od	obwodu	spawania.

-	 Nie	owijaj	nigdy	przewodów	spawalniczych	wokół	ciała.
-	 Nie	 spawaj	 podczas	 przebywania	 w	 zasięgu	 obwodu	
spawania.	Zwracaj	uwagę,	aby	oba	przewody	znajdowały	się	z	
tej	samej	strony	ciała.

-	 Podłącz	 przewód	 powrotny	 prądu	 spawania	 do	 spawanego	
przedmiotu,	najbliżej	jak	tylko	jest	to	możliwe	do	spawanego	
złącza.
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-	 Nie	 spawaj	 w	 pobliżu	 spawarki,	 nie	 siadaj	 lub	 opieraj	 się	 o	
nią	podczas	wykonywania	tej	operacji,	(minimalna	odległość:	
50cm).

-	 Nie	pozostawiaj	przedmiotów	ferromagnetycznych	w	pobliżu	
obwodu	spawania.	

-	 Minimalna	odległość	d=	20cm	(Rys.	L).

-	 Aparatura	klasy	A:
Niniejsza	 spawarka	 spełnia	 wymagania	 standardu	
technicznego	produktu	przeznaczonego	do	użytku	wyłącznie	w	
pomieszczeniach	przemysłowych	i	w	celach	profesjonalnych.

DODATKOWE	ŚRODKI	OSTROŻNOŚCI	
-	 OPERACJE	SPAWANIA:
	 -	 W	otoczeniu	o	zwiększonym	zagrożeniu	szoku	elektrycznego
	 -	 W	miejscach	graniczących
	 -	 W	obecności	materiałów	łatwopalnych	lub	wybuchowych
	 NALEŻY	 zapobiegawczo	 poddawać	 ocenie	 ”kompetentnego	
fachowca”	 i	 wykonywać	 zawsze	 w	 obecności	 innych	 osób	
przeszkolonych	do	interwencji	w	przypadku	zagrożenia.

	 MUSZĄ	 być	 stosowane	 techniczne	 środki	 zabezpieczające	
opisane	w	punktach	7.10;	A.8;	A.10.	normy	„EN	60974-9:	Sprzęt	
do	spawania	łukowego.	Część	9:	Instalacja	i	użytkowanie”.

-		ZABRANIA	 SIĘ	 spawania	 operatorom	 pracującym	 nad	
podłożem,	 za	 wyjątkiem	 ewentualnych	 przypadków	
zastosowania	platform	bezpieczeństwa.

-	 NAPIĘCIE	 POMIĘDZY	 UCHWYTAMI	 ELEKTROD	 LUB	
UCHWYTAMI	 SPAWALNICZYMI:	 podczas	 pracy	 z	 większą	
ilością	 spawarek	 na	 jednym	 przedmiocie	 lub	 na	 kilku	
przedmiotach	połączonych	elektrycznie,	może	być	wytwarzana	
niebezpieczna	 suma	 napięć	 jałowych	 pomiędzy	 dwoma	
różnymi	uchwytami	elektrody	lub	uchwytami	spawalniczymi,	
o	wartości,	która	może	osiągać	podwójną	wartość	graniczną	
dopuszczalną.

	 Doświadczony	 koordynator	 musi	 wykonać	 pomiary	 z	
zastosowaniem	 odpowiednich	 środków,	 aby	 określić	
czy	 istnieje	 zagrożenie	 i	 czy	 mogą	 zostać	 zastosowane	
odpowiednie	 środki	 ochrony,	 jak	 podano	 w	 punkcie	 7.9	
normy	„EN	60974-9:	Sprzęt	do	spawania	łukowego.	Część	9:	
Instalacja	i	użytkowanie”.

RYZYKA	SZCZĄTKOWE
-	 PRZEWRÓCENIE:	 umieść	 motospawarkę	 na	 poziomej	
powierzchni,	 o	 nośności	 odpowiedniej	 dla	 jej	 ciężaru;	 w	
przeciwnym	przypadku	(np.	posadzki	pochyłe,	nierówne,	itp.)	
istnieje	niebezpieczeństwo	przewrócenia	urządzenia.

-	 ZASTOSOWANIE	 NIEWŁAŚCIWE:	 używanie	 motospawarki	
do	 jakiejkolwiek	 obróbki	 odmiennej	 od	 przewidzianej	 (np.	
rozmrażanie	przewodów	instalacji	wodnej)	jest	niebezpieczne.

-	 Zabrania	się	podnoszenia	motospawarki,	 jeżeli	nie	została	z	
niej	 wcześniej	 wymontowana	 butla	 gazowa,	 podajnik	 drutu	
oraz	 wszystkie	 kable/przewody	 rurowe	 sprzęgające	 lub	
zasilające	(jeżeli	występują).

	 Jedyny	dopuszczalny	sposób	podnoszenia	urządzenia	został	
przewidziany	w	 rozdziale	 “INSTALACJA”,	 zamieszczonym	w	
tej	instrukcji	obsługi.

2.	WPROWADZENIE	I	OGÓLNY	OPIS
WERSJA	200A	AC
Motospawarka benzynowa przeznaczona do spawania 
elektrodowego metodą MMA prądem przemiennym AC. Elektrody 
przeznaczone do użytku: rutylowe. Może być używana jako 
jednofazowa prądnica prądu przemiennego (AC) do zasilania 
wszystkich rodzajów narzędzi elektrycznych (np. szlifierki, wiertarki, 
młoty udarowo-obrotowe, młoty wyburzeniowe, itp.) oraz urządzeń 
elektrycznych (np. lampy, piły, sprężarki, itp.). 

WERSJA	300A	DC
Motospawarka benzynowa lub diesel przeznaczona do spawania 
elektrodowego metodą MMA prądem przemiennym DC. 
Elastyczność zastosowania z najróżniejszymi rodzajami elektrod: 
rutylowe, zasadowe, celulozowe, nierdzewne, aluminiowe, żeliwne, 
itp. Może być używana jako jednofazowa i trójfazowa prądnica prądu 
przemiennego (AC) do zasilania wszystkich rodzajów narzędzi 

elektrycznych (np. szlifierki, wiertarki, młoty udarowo-obrotowe, młoty 
wyburzeniowe, itp.), sprężarek, systemów oświetlenia neonowego i 
inkandescencyjnego, itp.

AKCESORIA	DOSTARCZANE	NA	ZAMÓWIENIE:
- Zestaw do spawania metodą MMA.
- Koła.

3.	DANE	TECHNICZNE
TABLICZKA	ZNAMIONOWA
Główne dane dotyczące zastosowania i wydajności motospawarki są 
podane na tabliczce znamionowej o następującym znaczeniu:

Rys.	A
1-  Numer seryjny służący do identyfikacji motospawarki (niezbędny 

dla serwisu technicznego, zamawiania części zamiennych i 
badania pochodzenia produktu).

2- Symbol wewnętrznej struktury motospawarki.
3-  Wydajność obwodu spawania:
 - I2 : Prąd, który może być dostarczany przez spawarkę podczas 

spawania.
 - X : Tryb pracy urządzenia: wskazuje czas, w ciągu którego 

motospawarka może dostarczyć odpowiednią ilość prądu 
(ta sama kolumna). Wyrażany w %, na podstawie cyklu 10 
minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak 
dalej).

  W przypadku, gdy współczynniki wykorzystania (dotyczące 
temp. otoczenia 40°C) zostaną przekroczone, nastąpi 
zadziałanie zabezpieczenia termicznego (motospawarka 
pozostanie w stanie stand-by, dopóki temperatura nie spadnie 
ponownie do dopuszczalnych granic).

4-  Norma EUROPEJSKA dotycząca bezpieczeństwa i produkcji 
urządzeń przeznaczonych do spawania łukowego.

5- Symbole dotyczące norm bezpieczeństwa, których znaczenie 
podane jest w rozdziale 1 “Ogólne przepisy bezpieczeństwa”.

6- Częstotliwość znamionowa.
7- Parametry silnika spalinowego:
 - n : Prędkość znamionowa obciążenia.
8- Stopień zabezpieczenia obudowy.
9- Poziom mocy dźwiękowej (lub ciśnienia) gwarantowany przez 

motospawarkę.
10- Wyjście pomocnicze mocy:
 - Napięcie znamionowe wyjściowe (V).
 - Moc znamionowa wyjściowa 1ph (jednofazowa) i/lub 3ph 

(trójfazowa).

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przykładowe 
znaczenie symboli i cyfr; dokładne wartości danych technicznych 
motospawarki znajdującej się w Waszym posiadaniu należy odczytać 
bezpośrednio na tabliczce samego urządzenia.

POZOSTAŁE	DANE	TECHNICZNE:
-	 MOTOSPAWARKA:	patrz	tabela	1	(TAB.1)
-	 UCHWYT	ELEKTRODOWY:	patrz	tabela	2	(TAB.2)

Ciężar	motospawarki	podany	jest	w	tabeli	1	(TAB.1)

4.	 URZĄDZENIA	 STERUJĄCE,	 REGULACJA	 I	 PODŁĄCZENIE	
MOTOSPAWARKI
WERSJA	200A	AC	(Rys.	B)
1- Przełącznik PRĄDNICA PRĄDU PRZEMIENNEGO-

SPAWARKA. Umożliwia ustawienie wstępnie wybranego trybu 
funkcjonowania:

 230V 1~ Prądnica prądu przemiennego. 

 Spawarka.

2-  Przełącznik skokowy służący do regulacji prądu spawania.
3- Szybkozłączka do podłączenia przewodu spawalniczego. 
4- Szybkozłączka (zakres 130A - 200A) do podłączenia przewodu 

spawalniczego.
5- Szybkozlaczka (zakres 60A - 120A) do podłączenia przewodu 

spawalniczego.
6- Zabezpieczenie termiczne (jedno dla każdego gniazda 230V 

1~).
7-  Gniazda pomocnicze 230V 1~ (50Hz).
8- Otwór umożliwiający podłączenie uziemienia.
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WERSJA	300A	DC	(Rys.	C)
1- Przełącznik skokowy służący do regulacji prądu spawania
2- Przełącznik służący do regulacji 3 zakresów prądu spawania 

oraz do regulacji napięcia wyjściowego gniazd pomocniczych.
3-  Szybkozłączka ujemna (-) do podłączenia przewodu 

spawalniczego. 
4- Szybkozłączka dodatnia (+) do podłączenia przewodu 

spawalniczego.
5-  Woltomierz gniazd pomocniczych.
6- Wyłącznik magnetotermiczny.
7-  Gniazdo jednofazowe.
8- Gniazdo trójfazowe.
9- Otwór umożliwiający podłączenie uziemienia.

5.	INSTALACJA

UWAGA!	 WYKONAJ	 WSZELKIE	 OPERACJE	
INSTALACJI	 I	 PODŁĄCZENIA	 ELEKTRYCZNE	 DOPIERO	 PO	
WYŁĄCZENIU	MOTOSPAWARKI.	PODŁĄCZENIA	ELEKTRYCZNE	
MUSZĄ	 BYĆ	WYKONYWANE	WYŁĄCZNIE	 PRZEZ	 PERSONEL	
DOŚWIADCZONY	LUB	WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE
Rozpakuj motospawarkę i zamontuj odłączone części znajdujące się 
w opakowaniu.

Połączenie	przewodu	powrotnego	z	zaciskiem
Rys.	D

Połączenie	przewodu	spawalniczego	z	uchwytem	elektrody	
Rys.	E

SPOSÓB	PODNOSZENIA	MOTOSPAWARKI
Podnoszenie motospawarki MUSI być wykonywane w sposób 
pokazany na Rys. F.
Obowiązuje to zarówno podczas pierwszej instalacji jak i podczas 
całego okresu eksploatacji.
Uwaga: Przed podniesieniem urządzenia należy wyjąć, jeśli 
występują, podajnik drutu, butlę gazową, kable i przewody rurowe 
sprzęgające i zasilające; zwróć uwagę, aby liny, pasy lub łańcuchy 
wykorzystywane do podnoszenia nie powodowały uszkodzenia 
elementów dodatkowych motospawarki.

USTAWIENIE	MOTOSPAWARKI
Wyznacz miejsce instalacji motospawarki w taki sposób, aby w 
pobliżu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chłodzącego nie 
znajdowały się przeszkody; upewnij się jednocześnie, czy nie są 
zasysane pyły przewodzące, opary korozyjne, wilgoć, itd.
Zapewnij co najmniej 1m wolnej przestrzeni wokół urządzenia.

UWAGA!	 Ustaw	 urządzenie	 na	 płaskiej	 powierzchni,	
o	 nośności	 odpowiedniej	 dla	 jego	 ciężaru,	 celem	 uniknięcia	
przewrócenia	lub	przesunięcia,	które	są	niebezpieczne.

UZIEMIENIE	URZĄDZENIA

Aby zapobiegać wyładowaniom elektrycznym 
spowodowanym przez uszkodzone urządzenia wykorzystywane, 
motospawarka musi być podłączona do stałej instalacji uziemiającej 
z zastosowaniem specjalnego zacisku.

Rys.	G

PODŁĄCZENIA	 ELEKTRYCZNE	 MUSZĄ	 BYĆ	 WYKONYWANE	
WYŁĄCZNIE	 PRZEZ	 PERSONEL	 DOŚWIADCZONY	 LUB	
WYKWALIFIKOWANY.

SILNIK	SPALINOWY
Jeżeli chodzi o:
- kontrole wykonywane przed użyciem;
- uruchamianie silnika;
- obsługę silnika;
- wyłączanie silnika;
należy odwołać się do INSTRUKCJI OBSŁUGI UŻYTKOWNIKA 
zredagowanej przez producenta silników spalinowych.

PODŁĄCZENIA	OBWODU	SPAWANIA

UWAGA!	 PRZED	 WYKONANIEM	 OPISANYCH	 NIŻEJ	
PODŁĄCZEŃ	 NALEŻY	 UPEWNIĆ	 SIĘ,	 ŻE	 MOTOSPAWARKA	
JEST	WYŁĄCZONA.
W Tabeli (TAB.	 1) podane są wartości zalecane dla przewodów 
spawalniczych (w mm²), wybrane w zależności od maksymalnego 
prądu wytwarzanego przez motospawarkę.

Podłączenie	przewodu	spawalniczego	uchwytu	elektrodowego
Na terminalu znajduje się specjalny zacisk, który umożliwia 
dokręcenie nieosłoniętej części elektrody.
Ten przewód musi być podłączony do zacisku oznaczonego 
symbolem (60A-120A), (130A-200A) lub (+).
Podłączenie	przewodu	powrotnego	prądu	spawania
Na terminalu znajduje się zacisk, który służy do podłączenia do 
spawanego przedmiotu lub do metalowego stołu, na którym został 
umieszczony, najbliżej jak tylko jest to możliwe do spawanego złącza.
Ten przewód musi być podłączony do zacisku oznaczonego 
symbolem lub (-).
Zalecenia:
- Obróć do końca łączniki przewodów spawalniczych w 

szybkozłączkach, aby zapewnić prawidłowy styk elektryczny; w 
przeciwnym przypadku nastąpi przegrzanie łączników z odnośnym 
szybkim zużyciem i utratą ich skuteczności.

- Używaj najkrótsze możliwie przewody spawalnicze.
- Nie używaj metalowych struktur, które nie są częścią poddawanego 

obróbce przedmiotu w zastępstwie przewodu powrotnego prądu 
spawania, może to być niebezpieczne i może powodować 
uzyskanie niedostatecznych wyników podczas spawania.

6.	SPAWANIE:	OPIS	PROCESU
- Należy odwołać się do zaleceń producenta elektrod, które 

wskazują prawidłową polaryzację oraz optymalny prąd spawania 
(zwykle te zalecenia znajdują się na opakowaniu elektrod).

- Prąd spawania należy regulować w zależności od średnicy 
zastosowanej elektrody oraz od rodzaju złącza, które zamierza się 
wykonać; poniżej przedstawione są orientacyjne wartości prądu 
używane dla różnych średnic elektrod:

Ø	Elektrody
	(mm)

Prąd	spawania	(A)
min. max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4.0 120 200
5.0 160 230
6.0 200 330

- Proszę zauważyć, że przy jednakowych wartościach średnicy 
elektrody, większe wartości prądu będą używane do spawania 
poziomego, podczas gdy do spawania pionowego lub pułapowego 
należy używać mniejszych wartości prądów.

- Właściwości mechaniczne spawanego złącza są wyznaczone, 
oprócz natężenia wybranego prądu, również przez inne parametry 
spawania, takie jak: długość łuku, prędkość i pozycje spawania, 
średnica i jakość elektrod (elektrody należy przechowywać 
w odpowiednich opakowaniach lub pojemnikach, w miejscu 
zabezpieczonym przed wilgocią).

Proces	spawania:
Przełącz przełącznik na (tylko WERSJA 200A AC).
- OSŁANIAJĄC TWARZ maską spawalniczą pocieraj końcem 

elektrody o spawany przedmiot, wykonując ruch jak podczas 
zapalania zapałki; jest to najbardziej prawidłowy sposób zajarzenia 
łuku.

 UWAGA: NIE UDERZAJ elektrodą o przedmiot, grozi to 
uszkodzeniem powłoki i utrudnia zajarzenie łuku.

- Bezpośrednio po zajarzeniu łuku utrzymuj elektrodę w odpowiedniej 
odległości od przedmiotu, równej średnicy używanej elektrody i 
utrzymuj ją możliwie jak najbardziej stałą podczas całego procesu 
spawania; pamiętaj, że nachylenie elektrody w kierunku posuwu 
powinno wynosić około 20-30 stopni(Rys. H).

- Po zakończeniu ściegu spawalniczego przesuń końcówkę 
elektrody lekko do tyłu względem kierunku posuwu i umieść ją nad 
kraterem, umożliwiając w ten sposób jego wypełnienie, następnie 
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szybko podnieś elektrodę nad jeziorko spawalnicze, żeby zgasić 
łuk.

WYGLĄD	ŚCIEGU	SPAWALNICZEGO	
Rys.	I

7.	 UŻYWANIE	 MOTOSPAWARKI	 JAKO	 PRĄDNICY	 PRĄDU	
PRZEMIENNEGO
- Sprawdź, czy urządzenie jest podłączone do palika uziemiającego, 

jak opisano w rozdziale 5. INSTALACJA.
- Sprawdź czy wartość napięcia wyposażenia odpowiada wartości 

napięcia dostarczanej przez gniazdo pomocnicze.
- Podłącz wtyczkę narzędzia do specjalnego gniazda urządzenia 

(Rys. B-7 lub C-7, C-8).
- Przełącz przełącznik do pozycji 230V 1~ (Rys. B-1) (tylko 

WERSJA 200A AC).

UWAGA!	
- Obciążenie należy podłączyć dopiero po włączeniu silnika.
- Przed wyłączeniem silnika należy zawsze odłączyć obciążenie.
- W przypadku, kiedy gniazda AC są przeciążone lub podłączone 

oprzyrządowanie funkcjonuje nieprawidłowo zadziałają 
zabezpieczenia termiczne (Rys. B-6 lub C-6).

- Reset nie następuje w trybie automatycznym. Aby przywrócić 
system do stanu funkcjonowania (RESET) NALEŻY ponownie 
włączyć zabezpieczenie termiczne.

- W wersji 200A AC nie jest możliwe jednoczesne używanie 
urządzenia jako spawarki i prądnicy.

- W wersji 300A DC zaleca się nieużywanie urządzenia jednocześnie 
jako spawarki i prądnicy (napięcie wyjściowe nie będzie stałe).

Podłączanie	 urządzenia	 i	 dostarczanie	 energii	
elektrycznej	 do	 sieci	 elektrycznej	 budynku	 jest	 zabronione	 i	
niebezpieczne.

8.	KONSERWACJA

UWAGA!	 PRZED	 WYKONANIEM	 OPERACJI	
KONSERWACYJNYCH	 NALEŻY	 UPEWNIĆ	 SIĘ,	 ŻE	
MOTOSPAWARKA	ZOSTAŁA	WYŁĄCZONA.

KONSERWACJA	ZWYKŁA
OPERACJE	 KONSERWACJI	 ZWYKŁEJ	 MOGĄ	 BYĆ	
WYKONYWANE	PRZEZ	OPERATORA.

KONSERWACJA	 SILNIKA	 SPALINOWEGO	 O	 ZAPŁONIE	
ISKROWYM
Wykonać	 zaprogramowane	 operacje	 kontroli	 i	 konserwacji,	
podane	 przez	 producenta	 silnika	 o	 zapŁonie	 iskrowym	 w	
INSTRUKCJI	UŻYTKOWNIKA.

NADZWYCZAJNA	KONSERWACJA
OPERACJE	 NADZWYCZAJNEJ	 KONSERWACJI	 MUSZĄ	
BYĆ	 WYKONYWANE	 WYŁĄCZNIE	 PRZEZ	 PERSONEL	
DOŚWIADCZONY	 LUB	 WYKWALIFIKOWANY	 W	 ZAKRESIE	
ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM,	 ZGODNIE	 Z	 NORMĄ	
TECHNICZNĄ	IEC/EN	60974-4.

UWAGA!	PRZED	WYJĘCIEM	PANELI	MOTOSPAWARKI	
I	DOSTANIEM	SIĘ	DO	JEJ	WNĘTRZA	NALEŻY	UPEWNIĆ	SIĘ,	ŻE	
ZOSTAŁA	WCZEŚNIEJ	WYŁĄCZONA.

Ewentualne	 kontrole	 wykonywane	 pod	 napięciem	 wewnątrz	
motospawarki	mogą	 grozić	 poważnym	 szokiem	 elektrycznym,	
powodowanym	 przez	 bezpośredni	 kontakt	 z	 częściami	
znajdującymi	 się	 pod	 napięciem	 lub/i	 mogą	 one	 powodować	
uszkodzenia,	 wynikające	 z	 bezpośredniego	 kontaktu	 z	
częściami	znajdującymi	się	w	ruchu.
- Okresowo, a w każdym razie z częstotliwością zależną od 

używania urządzenia i stopnia zakurzenia otoczenia należy 
sprawdzać wnętrze motospawarki i usuwać kurz osadzający 
się na prądnicy i elemencie reaktancyjnym za pomocą suchego 
strumienia sprężonego powietrza (maksymalnie 10bar).

- Korzystając z okazji sprawdzić, czy połączenia elektryczne są 

dobrze dociśnięte, oraz czy nie została uszkodzona powłoka 
okablowania.

- Po zakończeniu wyżej opisanych czynności należy ponownie 
zamontować panele motospawarki, dokręcając do końca śruby 
mocujące.

- Bezwzględnie unikać wykonywania operacji spawania podczas 
gdy motospawarka jest otwarta.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywróć do 
pierwotnego stanu połączenia i okablowania, dbając o to, aby 
nie stykały się one z częściami znajdującymi się w ruchu lub 
częściami, które mogą osiągać wysoką temperaturę. Zepnij 
wszystkie przewody zgodnie z początkowym ułożeniem, zadbaj 
o to, aby prawidłowo oddzielić połączenia uzwojenia pierwotnego 
wysokiego napięcia od połączeń uzwojenia wtórnego niskiego 
napięcia. 

 Wykorzystaj do ponownego dokręcenia elementów konstrukcyjnych 
pojazdu wszystkie wcześniej zastosowane podkładki i śruby.

- Okresowo sprawdzaj zużycie i położenie szczotek (tylko WERSJA 
300A DC).

9.	TRANSPORT	I	PRZECHOWYWANIE	MOTOSPAWARKI
Aby uzyskać informacje dotyczące transportu i przechowywania 
motospawarki należy odwołać się do INSTRUKCJI UŻYTKOWNIKA 
producenta silnika spalinowego o zapłonie iskrowym.

10.	WYSZUKIWANIE	USTEREK
W PRZYPADKU NIEZADOWALAJĄCEGO FUNKCJONOWANIA 
URZĄDZENIA, PRZED DOKONANIEM BARDZIEJ 
SKRUPULATNYCH WERYFIKACJI LUB ZWRÓCENIEM SIĘ DO 
NAJBLIŻSZEGO SERWISU NALEŻY SPRAWDZIĆ, CZY:
- Prąd spawania dostosowany do średnicy i typu zastosowanej 

elektrody.
- Nie pali się żółta dioda sygnalizująca zadziałanie zabezpieczenia 

termicznego zwarcia.
- Upewnić się, czy został zachowany przerywany cykl pracy; 

w przypadku zadziałania zabezpieczenia termostatycznego 
odczekać na naturalne schłodzenie motospawarki, sprawdzić 
funkcjonowanie wentylatora.

- Sprawdzić, czy na wyjściu motospawarki nie występuje zwarcie: w 
takim przypadku należy przystąpić do usunięcia usterki.

-  Podłączenia obwodu spawania zostały prawidłowo wykonane, a 
szczególnie czy zacisk przewodu uziemiającego jest rzeczywiście 
podłączony do spawanego przedmiotu, czy nie występują materiały 
izolacyjne (np. lakiery).

W	 przypadku	 wyszukiwania	 usterek	 silnika	 należy	 odwołać	
się	 do	 INSTRUKCJI	 UŻYTKOWNIKA	 producenta	 silnika	
spalinowego	o	zapłonie	iskrowym.

W	 przypadku	 problemów	 z	 silnikiem	 spalinowym	 o	 zapłonie	
iskrowym	 należy	 zwrócić	 się	 do	 najbliższego	 sprzedawcy	
silników.
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FIG.	A

FIG.	B
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FIG.	C
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FIG.	D

FIG.	E

FIG.	F
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FIG.	H

FIG.	G
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FIG.	I

GB  ADVANCEMENT TOO SLOW
I  AVANZAMENTO TROPPO LENTO
F  AVANCEMENT TROP FAIBLE
E  LASSNELHEID TE LAAG
D  ZU LANGASAMES ARBEITEN
RU  МЕДЛЕННОЕ ПЕРЕМЕЩЕ НИЕ 
ЭЛЕКТРОДА
P  AVANCE DEMASIADO VELOZ
GR  POLU ARGO PROCWRHMA
NL  AVANÇO MUITO LENTO
H  AZ ELOTOLÁS TÚLSÁGOSAN LASSÚ
RO  AVANSARE PREA LENTA 
S  FÖR LÅNGSAM FLYTTNING
DK  GÅR FOR LANGSOMT FREMAD
N  FOR SAKTE FREMDRIFT
SF  EDISTYS LIIAN HIDAS
CZ  PRÍLIŠ POMALÝ POSUV
SK  PRÍLIŠ POMALÝ POSUV
SI  PREPOCASNO NAPREDOVANJE
HR/SCG  PRESPORO NAPREDOVANJE
LT  PER LETAS JUDEJIMAS
EE  LIIGA AEGLANE EDASIMINEK
LV  KUSTIBA UZ PRIEKŠU IR PARAK LENA
BG  ПРЕКАЛЕНО БАВНО ПРЕДВИЖВАНЕ 
НА ЕЛЕКТРОДА
PL  POSUW ZBYT WOLNY

GB  ARC TOO SHORT
I  ARCO  TROPPO  CORTO
F  ARC TROP COURT
E  LICHTBOOG TE KORT
D  ZU KURZER BOGEN
RU  СЛИШКОМ КОРОТКАЯ ДУГА
P  ARCO DEMASIADO CORTO
GR  POLU KONTO TOXO
NL  ARCO MUITO CURTO
H  AZ ÍV TÚLSÁGOSAN RÖVID
RO  ARC PREA SCURT 
S  BÅGEN ÄR FÖR KORT
DK  LYSBUEN ER FOR KORT
N  FOR KORT BUE
SF  VALOKAARI LIIAN LYHYT
CZ  PRÍLIŠ KRÁTKÝ OBLOUK
SK  PRÍLIŠ KRÁTKY OBLÚK
SI  PREKRATEK OBLOK
HR/SCG  PREKRATAK LUK
LT  PER TRUMPAS LANKAS
EE  LIIGA LÜHIKE KAAR
LV  LOKS IR PARAK ISS
BG  МНОГО КЪСА ДЪГА
PL  LUK ZBYT KRÓTKI

GB  CURRENT TOO LOW
I  CORRENTE  TROPPO  BASSA
F  COURANT TROP FAIBLE
E  LASSTROOM TE LAAG
D  ZU GERINGER STROM
RU  СЛИШКОМ СЛАБЫЙ ТОК СВАРКИ
P  CORRIENTE DEMASIADO BAJA
GR  OPOLU CAMHLO REUMA
NL  CORRENTE MUITO BAIXA
H  AZ ÁRAM ÉRTÉKE TÚLSÁGOSAN
RO  CURENT CU INTENSITATE PREA 
SCĂZUTĂ
S  FÖR LITE STRÖM
ALACSONY
DK  FOR LILLE STRØMSTYRKE
N  FOR LAV STRØM
SF  VIRTA LIIAN ALHAINEN
CZ  PŘÍLIŠ NÍZKÝ PROUD
SK  PRÍLIŠ NÍZKY PRÚD
SI  PREŠIBEK ELEKTRIČNI TOK
HR/SCG  PRESLABA STRUJA
LT  PER SILPNA SROVĖ
EE  LIIGA MADAL VOOL
LV  STRĀVA IR PĀRĀK VĀJA
BG  МНОГО НИСЪК ТОК
PL  PRĄD ZBYT NISKI

GB  CURRENT CORRECT
I  CORDONE  CORRETTO
F  CORDON CORRECT
E  CORDON CORRECTO
D  RICHTIG
RU  НОРМАЛЬНЫЙ ШОВ
P  CORRENTE CORRECTA
GR  SWSTO KORDONI
NL  JUISTE LASSTROOM
H  A ZÁRÓVONAL PONTOS 
RO  CORDON DE SUDURĂ CORECT 
S  RÄTT STRÖM
DK  KORREKT STRØMSTYRKE
N  RIKTIG STRØM
SF  VIRTA OIKEA
CZ  SPRÁVNÝ SVAR
SK  SPRÁVNY ZVAR
SI  PRAVILEN ZVAR
HR/SCG  ISPRAVLJENI KABEL
LT  TAISYKLINGA SIŪLĖ
EE  KORREKTNE NÖÖR
LV  PAREIZA ŠUVE
BG  ПРАВИЛЕН ШЕВ
PL  PRAWIDłOWY ŚCIEG

GB  ADVANCEMENT TOO FAST
I  AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
F  AVANCEMENT EXCESSIF
E  LASSNELHEID TE HOOG
D  ZU SCHNELLES ARBEITEN
RU  БЫСТРОЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЕ 
ЭЛЕКТРОДА
P  AVANCE DEMASIADO LENTO
GR  POLU GRHGORO PROCWRHMA
NL  AVANÇO MUITO RAPIDO
H  AZ ELŐTOLÁS TÚLSÁGOSAN GYORS
RO  AVANSARE PREA RAPIDĂ 
S  FÖR SNABB FLYTTNING
DK  GÅR FOR HURTIGT FREMAD
N  FOR RASK FREMDRIFT
SF  EDISTYS LIIAN NOPEA
CZ  PŘÍLIŠ RYCHLÝ POSUV
SK  PRÍLIŠ RÝCHLY POSUV
SI  PREHITRO NAPREDOVANJE
HR/SCG  PREBRZO NAPREDOVANJE
LT  PER GREITAS JUDĖJIMAS
EE  LIIGA KIIRE EDASIMINEK
LV  KUSTĪBA UZ PRIEKŠU IR PĀRĀK ĀTRA
BG  ПРЕКАЛЕНО БЪЗО ПРЕДВИЖВАНЕ 
НА ЕЛЕКТРОДА
PL  POSUW ZBYT SZYBKI

GB  ARC TOO LONG
I  ARCO  TROPPO  LUNGO
F  ARC TROP LONG
E  ARCO DEMASIADO LARGO
D  ZU LANGER BOGEN
RU  СЛИШКОМ ДЛИННАЯ ДУГА
P  ARCO MUITO LONGO
GR  POLU MAKRU TOXO
NL  LICHTBOOG TE LANG
H  AZ ÍV TÚLSÁGOSAN HOSSZÚ
RO  ARC PREA LUNG 
S  BÅGEN ÄR FÖR LÅNG
DK  LYSBUEN ER FOR LANG
N  FOR LANG BUE
SF  VALOKAARI LIIAN PITKÄ
CZ  PŘÍLIŠ DLOUHÝ OBLOUK
SK  PRÍLIŠ DLHÝ OBLÚK
SI  PREDOLG OBLOK
HR/SCG  PREDUGI LUK
LT  PER ILGAS LANKAS
EE  LIIGA PIKK KAAR
LV  LOKS IR PĀRĀK GARŠ
BG  ПРЕКАЛЕНО ДЪЛГА ДЪГА
PL  ŁUK ZBYT DŁUGI

GB  CURRENT TOO HIGH
I  CORRENTE  TROPPO  ALTA
F  COURANT TROP ELEVE
E  SPANNING TE HOOG
D  ZU VIEL STROM
RU  СЛИШКОМ БОЛЬШОЙ ТОК СВАРКИ
P  CORRIENTE DEMASIADO ALTA
GR  POLU UYHLO REUMA
NL  CORRENTE MUITO ALTA
H  AZ ÁRAM ÉRTÉKE TÚLSÁGOSAN 
MAGAS
RO  CURENT CU INTENSITATE PREA 
RIDICATĂ 
S  FÖR MYCKET STRÖM
DK  FOR STOR STRØMSTYRKE
N  FOR HØY STRØM
SF  VIRTA LIIAN VOIMAKAS
CZ  PŘÍLIŠ VYSOKÝ PROUD
SK  PRÍLIŠ VYSOKÝ PRÚD
SI  PREMOČAN ELEKTRIČNI TOK 
HR/SCG  PREJAKA STRUJA
LT  PER STIPRI SROVĖ
EE  LIIGA TUGEV VOOL
LV  STRĀVA IR PĀRĀK STIPRA
BG  МНОГО ВИСОК ТОК
PL  PRĄD ZBYT WYSOKI

FIG.	L

d
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TAB.1

MOTOR	DRIVEN	WELDING	MACHINE	TECHNICAL	DATA		
DATI TECNICI MOTOSALDATRICE 

TAB.2

ELCTRODE	HOLDER	TECHNICAL	DATA	-	DATI TECNICI  PINZA PORTAELETTRODO

230V 1~
   

400V 3~

I2	max VAC IAC	max S	max

PETROL
BENZINA 200A 25 mm2 230V 16A x 2 7kVA 84

PETROL
BENZINA 300A 35 mm2 230V

400V
17A
14A

4kVA
10kVA 170

DIESEL
GASOLIO 300A 35 mm2 230V

400V
17A
14A

4kVA
10kVA 190

 VOLTAGE	CLASS:	113V

I2	max	(A) I	max	(A) X	(%)
	Ø	mm

200 150 60 2 ÷ 4

300 300 35 3.2 ÷ 5.0
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(	GB	)			GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be 
damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, 
when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned 
CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European 
directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official 
receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, 
the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

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

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

(	E	)			GARANTÍA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las máquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitución 
de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricación en los 12 meses posteriores a la fecha de 
puesta en funcionamiento de la máquina, comprobada en el certificado. Las máquinas entregadas, incluso en garantía, deberán ser 
enviadas a PORTE PAGADO y se devolverán a PORTE DEBIDO. Son excepción, según cuanto establecido, las máquinas que se 
consideran bienes de consumo según la directiva europea 1999/44/CE sólo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. 
El certificado de garantía tiene validez sólo si está acompañado de resguardo fiscal o albarán de entrega. Los problemas derivados de 
una mala utilización, modificación o negligencia están excluidos de la garantía. Además, se declina cualquier responsabilidad por todos 
los daños directos e indirectos.

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

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

(	P	)			GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das máquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituição 
das peças que porventura se deteriorarem devido à má qualidade de material e por defeitos de fabricação no prazo de 12 meses 
da data de entrada da máquina em funcionamento, comprovada no certificado. As máquinas devolvidas, mesmo se em garantia, 
deverão ser despachadas em PORTO FRANCO e serão devolvidas com FRETE A PAGAR. São excepção, a quanto estabelecido, as 
máquinas que são consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-
membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os 
inconvenientes decorrentes de utilização imprópria, adulteração ou descuido, são excluídos da garantia. Para além disso, o fabricante 
exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(	GR	)			ΕΓΓΥΗΣΗ
Η κατασκευαστική εταιρία εγγυάται την καλή λειτουργία των μηχανών και δεσμεύεται να εκτελέσει δωρεάν την αντικατάσταση τμημάτων 
σε περίπτωση φθοράς τους εξαιτίας κακής ποιότητας υλικού ή ελαττωμάτων κατασκευής, εντός 12 μηνών από την ημερομηνία θέσης σε 
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λειτουργίας του μηχανήματος επιβεβαιωμένη από το πιστοποιητικό. Τα μηχανήματα που επιστρέφονται, ακόμα και αν είναι σε εγγύηση, 
θα στέλνονται ΧΩΡΙΣ ΕΠΙΒΑΡΥΝΣΗ και θα επιστρέφονται με έξοδα ΠΛΗΡΩΤΕΑ ΣΤΟΝ ΠΡΟΟΡΙΣΜΟ. Εξαιρούνται από τα οριζόμενα τα 
μηχανήματα που αποτελούν καταναλωτικά αγαθά σύμφωνα με την ευρωπαϊκή οδηγία 1999/44/EC μόνο αν πωλούνται σε κράτη μέλη 
της ΕΕ. Το πιστοποιητικό εγγύησης ισχύει μόνο αν συνοδεύεται από επίσημη απόδειξη πληρωμής ή απόδειξη παραλαβής. Ενδεχόμενα 
προβλήματα οφειλόμενα σε κακή χρήση, παραποίηση ή αμέλεια, αποκλείονται απο την εγγύηση. Απορρίπτεται, επίσης, κάθε ευθύνη 
για οποιαδήποτε βλάβη άμεση ή έμμεση.

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

(	H	)			JÓTÁLLÁS
A gyártó cég jótállást vállal a gépek rendeltetésszerű üzemeléséért illetve vállalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az 
alapanyag rossz minőségéből valamint gyártási hibából erednek a gép üzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolható napjától 
számított 12 hónapon belül. A cserélendő alkatrészeket még a jótállás keretében is BÉRMENTESEN kell visszaküldeni, amelyek 
UTÓVÉTTEL lesznek a vevőhöz kiszállítva. Kivételt képeznek e szabály alól azon gépek, melyek az Európai Unió 199/44/EC irányelve 
szerint meghatározott fogyasztási cikknek minősülnek, s az EU tagországaiban kerültek értékesítésre. A jótállás csak a blokki igazolás 
illetve szállítólevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerű használatból, megrongálásból illetve nem megfelelő gondossággal 
való kezelésből eredő rendellenességek a jótállást kizárják. Kizárt továbbá bárminemű felelősségvállalás minden közvetlen és közvetett 
kárért.

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

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

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

(	N	)			GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg å utføre gratis bytte av deler som blir ødelagt på grunn av en 
dårlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstår innen 12 måneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med 
sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, også i løpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED 
BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhører forbrukningsvarer ifølge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges 
i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstår på grunn av 
galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader. 

(	SF	)			TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvän toimivuuden sekä huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden 
osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisällä koneen käyttöönottopäivästä, mikä ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myös 
takuussa olevat, on lähetettävä LÄHETTÄJÄN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. 
Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyödykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, 
jos ne myydään EU:n jäsen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. 
Takuu ei kata väärinkäytöstä, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisäksi yritys kieltäytyy ottamasta vastuuta 
kaikista välittömistä tai välillisistä vaurioista. 

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

(	SK	)			ZÁRUKA
Výrobca ručí za správnu činnosť strojov a zaväzuje sa vykonať bezplatnú výmenu dielov opotrebovaných z dôvodu zlej kvality materiálu 
a následkom konštrukčných vád do 12 mesiacov od dátumu uvedenia stroja do prevádzky, uvedeného na záručnom liste. Vrátené stroje 
a to i v podmienkach záručnej doby musia byť odoslané so ZAPLATENÝM POŠTOVNÝM a budú vrátené na NÁKLADY PRÍJEMCU. Na 
základe dohody výnimku tvoria stroje spadajúce do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, že boli 
predané v členských štátoch EÚ. Záručný list je platný len v prípade, keď je predložený spolu s účtenkou alebo dodacím listom. Poruchy 
vyplývajúce z nesprávneho použitia, neoprávneného zásahu alebo nedostatočnej starostlivosti nespadajú do záruky. Zodpovednosť sa 
ďalej nevzťahuje na všetky priame i nepriame škody.

(	SI	)			GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplačno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe 
kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 me secev od dne začetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. 
Stroje, tudi če zanje še velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroške stranke in bodo na stroške stranke le-tej tudi vrnjeni. 
Izjema so stroji, ki so del potrošnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le če so bili prodani v državi članici EU. Garancijsko 
potrdilo je veljavno le, če sta mu priložena veljaven račun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali 
malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavrača odgovornost za vse neposredne in posredne poškodbe.

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

(	LT	)			GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaištingą įrenginio veikimą ir įsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidėvėjusias as 
susigadinusias dėl prastos medžiagos kokybės ar dėl konstrukcijos defektų 12 mėnesių laikotarpyje nuo įrenginio paleidimo datos, 
kuri turi būti paliudyta pažymėjimu. Grąžinami įrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi būti siunčiami ir bus sugrąžinti atgal PIRKĖJO 
lėšomis. Išimtį aukščiau aprašytai sąlygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyvą gali būti laikomi plataus vartojimo 
prekėmis bei yra parduodami tik ES šalyse. Garantinis pažymėjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio čekio arba pristatymo 
dokumento. Į garantiją nėra įtraukti nesklandumai, susiję su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priežiūra. Gamintojas 
taip pat atsiriboja nuo atsakomybės už bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius. 

(	EE	)			GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali 
ja konstruktsioonidefektide tõttu, 12 kuu jooksul alates masina käikupanemise sertifikaadil tõestatud kuupäevast. Tagasi saadetavad 
masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA 
TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse 
ja ainult siis, kui müüdud ÜE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- või kättetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hõlma 
riknemisi, mis on põhjustatud seadme väärast käsitsemisest, modifitseerimisest või hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta 
firma kõigi otseste või kaudsete kahjude eest.

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

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

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

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

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

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

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

NR. / ARIQM /  È. /  Č. / НОМЕР:

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

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

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

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

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

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

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

	MD	2006/42/EC	+	Amdt.	 LVD	2006/95/EC	+	Amdt.	 EMC	2004/108/EC	+	Amdt.	 NED	2000/14/EC	 97/68/EC	+	Amdt.


