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1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji przecinarek plazmowych typu CUT 30/40/60 mozna
dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z niniejszg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen
zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciata lub Smierc.
Uszkodzeniu ulec moze réwniez samo rzadzenie. Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca
pracy i do urzgdzenia. Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejmg prace z tym
urzgdzeniem, powinny skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

Obstuga serwisowa i naprawy tych urzagdzen mogg by¢ przeprowadzone przez autoryzowany
serwis z zachowaniem warunkow bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla urzadzen elektrycznych.
Przerobki we wlasnym zakresie mogg spowodowaé¢ zmiane cech uzytkowych urzadzeh
lub pogorszenie parametrow pracy. Wszelkie przerdbki urzadzen, we witasnym zakresie, powodujg

utrate gwaranciji.

UWAGA:

Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych. Szlifowanie i ciecie metali
w poblizu moze powodowaé zanieczyszczenie opitkami wnetrza urzadzenia, doprowadzajac
tym samym do jego uszkodzenia. Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie
gwarancyjnej! W przypadku koniecznosci pracy w takim srodowisku nalezy dokonywacé
czyszczenia urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca pozbywania sie zuzytego
sprzetu elektrycznego i elektronicznego i jej wprowadzeniem w 2zycie zgodnie
z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi byé skladowany oddzielnie
i specjalnie utylizowany. Jako wlasciciel urzadzeh powinienes otrzymaé informacje
o zatwierdzonym systemie skiadowania od naszego lokalnego przedstawiciela. Nie wyrzucaé
osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Stosujac te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cztowiekal!

2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Urzadzenia do recznego ciecia plazmg powietrzng przeznaczone ciecia elementow
przewodzgcych prad elektryczny, wykonanych ze stali weglowych i stopowych, aluminium i jego
stopdw, mosigdzu, miedzi, a takze zeliwa.
Wszystkie urzgdzenia z nowej serii PLASMA CUT posiadajg 60% sprawno$¢ spawania.
Wszystkie urzgdzenia wyposazone sg w uchwyt do ciecia, przewdéd masowy, kabel zasilajgcy oraz
przecigzeniowe zabezpieczenie termiczne. Gtoéwnymi zaletami tych urzadzen jest: mata masa
i gabaryty, oraz ptynna regulacja pragdu ciecia zapewniajgca wysokga jakos¢ ciecia materiatu.

Przecinarki serii CUT 40 posiadajg stykowe zajarzenie tuku.



3. DANE TECHNICZNE

DANE/MODEL CUT 30 CUT 40 CUT 60
Napiecie zasilania (v) 230V 230V 400V
Pobdr mocy (KVA) 3.2 4.7 7.8
Prad ciecia (A) 30 40 60
Napigcie tuku (v) 92 96 104
Sprawnosé 60% 60% 60%
Zajarzenie tuku HF HF HF
Srednica dyszy tngcej 1.0 1.0 1.0
Cisnienie pracy (bar) 4 45 5
Grubosc¢ ciecia 1-8 1-12 1-20
jakosciowego (mm)

Waga (kg) 6 8 20
Wymiary (mm) 371x153x232 371x153x232 480x204x303

4. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

W celu wydtuzenia zywotno$ci i niezawodnosci pracy urzadzenia, nalezy przestrzegac kilku
podstawowych zasad:

e urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja powietrza.

¢ nie nalezy umieszczac¢ urzgdzenia na mokrym podtozu.

e uzywac dysz zgodnie z ich zakresem grubosci ciecia.

e regularnie sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia oraz uchwytu palnika plazmowego.

e zawsze przed rozpoczeciem pracy usung¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru cigcia.

e do spawania uzywa¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske

lub przyitbice.

4.1 PODLACZENIE DO SIECI

Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji
i na tabliczce znamionowej urzadzenia znajdujgcej sie na tylnej Scianie.
Upewni¢ sie czy sie¢ zasilajgca moze w petni zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej
urzgdzenia w warunkach jego normalnej pracy. Wielkos¢ bezpiecznika i parametry przewodu

zasilajgcego podane sg w danych technicznych tej instrukcji.

UWAGA

Przecinarki plazmowe sg bardzo podatne na spadki napieé¢ z sieci zasilajgcej. Obnizenie
grubosci ciecia jest proporcjonalne do spadku napiecia z sieci zasilajgcej. Sie¢ zasilajgca
powinna charakteryzowa¢é sie stabilnym napieciem. Przekréj przewodoéw zasilajgcych powinien

by¢ nie mniejszy niz 2,5mm.




4.2. ZAKLADANIE PALNIKA PLAZMOWEGO

przed podtgczeniem urzadzenia do sieci zasilajgcej, nalezy upewnic sie czy wytgcznik glowny
jest w pozycji wytgczone;j.

sprawdzi¢ czy urzadzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana a przewdd masowy
zakonczony zaciskiem kleszczowym lub srubowym.

koniec przewodu masowego podigczy¢ w gniazdo znajdujgce sie na przednim panelu
urzadzenia.

koniec uchwytu palnika plazmowego podigczy¢ w gniazdo znajdujgce sie na przednim panelu

urzgdzenia.

4.3. PODLACZENIE SPREZONEGO POWIETRZA

Do pracy tego urzgdzenia niezbedne jest zapewnienie dostaw czystego, suchego powietrza.
Zrédlo sprezonego powietrza powinno zapewniaé ci$nienie od 3,0 do 3,5 bar i przeptyw
na poziomie od 100 + 250 I/min (w zaleznosci od urzadzenia). Nie dotrzymanie tych warunkéw
moze spowodowaé wzrost temperatury pracy, uszkodzenie palnika lub pogorszenie jakosci
pracy.

Potaczy¢ urzadzenie ze zrédtem sprezonego powietrza zwracajgc uwage na wymagane
wartosci cisnienia i przeptywu.

Za pomocg reduktora cisnienia nastawi¢ wstepnie wartos¢ cisnienia sprezonego powietrza
zasilajgcego urzgdzenie, obserwujgc wskazanie manometru.

Bez podania napiecia na uchwyt nastawi¢ warto$¢ prawidtowego przeptywu powietrza

w obwodzie uchwytu do ciecia plazmowego.



5. OPIS PANELU - CUT 30/40

1. Przelagcznik gtéwny, pozycja OFF — napiecie zasilajgce odtgczone, pozycja ON — napiecie
zasilajgce podtgczone.

2. Lampka sygnalizujgca zadziatanie uktadu zabezpieczenia termicznego.

3. Pokretto regulacji pradu ciecia.

4. Gniazdo przewodu uziemiajgcego.

5. Gniazdo uchwytu plazmowego.

6. Gniazdo jonizatora (HF)

UWAGA: Nie wolno zmienia¢é pradu ciecia w trakcie ciecia, grozi to uszkodzeniem

potencjometru.
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6. OPIS PANELU - CUT 60

1. Przelagcznik gtéwny, pozycja OFF — napiecie zasilajgce odtgczone, pozycjia ON — napiecie
zasilajgce podtgczone.

2. Lampka sygnalizujgca zadziatanie uktadu zabezpieczenia termicznego.

3. Wyswietlacz

4. Pokretto regulacji pragdu ciecia.

5. Gniazdo przewodu uziemiajgcego.

6. Gniazdo uchwytu plazmowego.

7. Gniazdo jonizatora (HF)

UWAGA: Nie wolno zmienia¢ pradu ciecia w trakcie ciecia, grozi to uszkodzeniem

potencjometru.
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7. TECHNOLOGIA CIECIA PLAZMOWEGO

Proces ciecia plazmowego polega na stapianiu i wyrzucaniu metalu ze szczeliny ciecia silnie
skoncentrowanym plazmowym tukiem elektrycznym, jarzacym sie miedzy elektrodg nietopliwg
a cietym przedmiotem. Plazmowy tuk elektryczny jest silnie zjonizowanym gazem o duzej energii
kinetycznej, przemieszczajgcym sie z dyszy plazmowej, zawezajgcej sie w kierunku szczeliny ciecia,
z predkoscig bliskg predkosci dzwieku. Temperatura strumienia plazmy miesci sie w granicach 10000
+ 30000 K i jest zalezna od natezenia prgdu, stopnia zwezenia tuku oraz rodzaju i sktadu gazu
plazmowego. Do ciecia plazmowego jest stosowany wytgcznie prad staty z biegunowoscig ujemna,
zasilany z prostownikowych lub inwertorowych zrédet pradu. Do ciecia metali stosowane sg wytgcznie
palniki plazmowe o tuku zaleznym. Zajarzenie tuku w palnikach o tuku zaleznym odbywa
sie za pomocg impulsu pradu o wysokim napieciu lub prgdem wysokiej czestotliwosci (HF). Mozliwe
jest ciecie wszystkich materiatdw konstrukcyjnych przewodzacych prad elektryczny. Materiaty
niemetaliczne moga by¢ ciete jedynie palnikami plazmowymi o tuku niezaleznym. Proces ciecia
plazmowego jest stosowany do ciecia recznego, zmechanizowanego i zrobotyzowanego stali i metali
niezelaznych, z duzymi predkosciami we wszystkich pozycjach. Wadg procesu jest bardzo wysoki

poziom hatasu, zagrozenie pozarem, silne promieniowanie swietlne tuku, duza ilo$¢ gazoéw i dymow.

8. DOBOR PARAMETROW CIECIA PLAZMOWEGO
Podstawowe parametry ciecia plazmowego to:
e natezenie prgdu w A.
e napiecie tuku w V.
o predkos$c¢ ciecia w m/min.
e rodzaj i ciSnienie w MPa (bar) oraz natezenie przeptywu gazu plazmowego w I/min.
e rodzaj i konstrukcja elektrody.
e Srednica dyszy zawezajgcej w mm.

e potozenie palnika wzgledem cietego przedmiotu.

Przy recznym cieciu plazmowym operator reguluje jedynie predkos¢ ciecia i odlegtosé dyszy
od cietego przedmiotu, a pozostate parametry sg state, utrzymywane uktadem sterujgcym urzgdzenia
na nastawionym przez operatora poziomie. Natezenie pradu decyduje o temperaturze i energii tuku
plazmowego. Stad wynika, ze gdy zwigeksza sie natezenie prgdu, zwieksza sie predko$¢ ciecia
lub przy danej predkosci ciecia mozliwe jest ciecie materiatbw o wiekszej grubosci, lecz maleje
znacznie trwato$¢ elektrod. Zbyt duze natezenie pradu sprawia, ze pogarsza sie jakos¢ ciecia,
zwicksza sie szerokos$¢ szczeliny, pojawiajg sie zaokraglenia gornych krawedzi i odchylenie
od prostopadtosci. Zbyt mate natezenie prgdu powoduje poczgtkowo pojawienie sie nawisow metalu
przy dolnej krawedzi, a nastepnie brak przeciecia. Napiecie tuku plazmowego decyduje o sprawnym
przebiegu procesu ciecia plazmowego i stad musi by¢ doktadnie sterowane. W zaleznosci
od natezenia prgdu napiecie tuku, ze wzgledu na bardzo duzy stopien koncentracji plazmy fuku,
wynosi 50-200 V. Zrédta pradu muszg wiec mieé napiecie biegu jatowego ok. 150-400 V. Dzieki duzej
energii cieplnej tuku plazmowego proces ciecia moze by¢ prowadzony w stosunkowo szerokim



zakresie predkosci ciecia. Predkos¢ ciecia decyduje o jakosci ciecia, zwtaszcza w przypadku ciecia
recznego. Gdy zwieksza sie predkos¢ ciecia, spada jakosé ciecia, maleje szeroko$¢ szczeliny ciecia,
pojawia sie trudny do usuniecia nawis metalu przy dolnej krawedzi i ostatecznie brak przeciecia. Zbyt
mata predkos¢ ciecia prowadzi do zwiekszenia szerokosci szczeliny ciecia i zaokraglenia gornej
krawedzi oraz wigkszg szerokos¢ u goéry niz u dotu szczeliny, jak i pojawienia sie¢ nawisu metalu
i zuzla przy dolnej krawedzi. Predkos¢ wyptywu strumienia plazmy z palnika oraz jego temperatura
zalezne sg od natezenia pradu, srednicy i ksztattu dyszy zawezajgcej i odlegtosci palnika od cietego

przedmiotu, ale rowniez od rodzaju gazu plazmowego i jego cisnienia.

9. ZALECENIA PRAKTYCZNE PRZY CIECIU PLAZMOWYM

Ciecie plazmowe moze by¢é prowadzone w sposéb reczny, zmechanizowany,
zautomatyzowany i zrobotyzowany we wszystkich pozycjach. Spawanie reczne, dzieki matej masie
palnika i inwertorowym zrédtom pradu, moze by¢ stosowane w warunkach montazowych, w trudno
dostepnych miejscach. Technologia i technika ciecia plazmowego sg zalezne gtéwnie od konstrukgc;ji
palnika i czesto podstawowe warunki technologiczne ciecia ustala sie na podstawie zalecen
lub katalogéw producenta urzadzenia. Nowoczesne konstrukcje palnikbw majg samocentrujgce
sie dysze i elektrody, w celu zapewnienia mozliwie duzej ich trwatosci. Istnieje wiele konstrukciji
palnikéw plazmowych zapewniajgcych zwiekszenie jakosci i predkosci ciecia przy jednoczesnym

zmniejszeniu kosztéw ciecia.

10. KONSERWACJA
Planujgc konserwacje urzgdzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnosc¢ i warunki eksploataciji.

Prawidtowe korzystanie z urzgdzenia i regularna jego konserwacja pozwolg unikngé zbednych
zakidcen i przerw w pracy.
Codziennie:

e Oczysci¢ uchwyt masy oraz dysze z odpryskow.

e Sprawdzi¢, czy uchwyt palnika plazmowego i kabel masy sg doktadnie podtgczone.

e Sprawdzi¢ stan kabli i przewodu zasilajgcego. Wymieni¢ uszkodzone przewody.

o Upewni¢ sie, ze wokét urzgdzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

¢  Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czesci.

Co miesigc:
e Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych wewnatrz Zrédta.
¢ Utlenione powierzchnie nalezy oczysci¢, a poluzowane czesci dokrecic.
e Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomocg sprezonego powietrza.
e Sprawdzi¢ weze powietrzne, ich stan i szczelnos¢ potgczenia z kr6¢cami.

e Sprawdzi¢ stopien zanieczyszczen filtrow oczyszczajgcych i odwadniaczy



11. ZAKLOCENIA W PRACY PRZECINARKI PLAZMOWEJ

OBJAWY - PRAWDOPODOBNA PRZYCZYNA
Urzadzenie nie zatgcza sie :

e brak napiecia w fazie zasilajgcej

e uszkodzony bezpiecznik

e zalgczony wytgcznik termiczny

e nieprawidtowe cisnienie powietrza zasilajgcego urzgdzenie
tuk pilotujgcy Zle sie zapala

e zuzyta lub nieprawidtowo zatozona elektroda

e zuzyta lub nieprawidiowo zatozona dysza

e brak napiecia w fazie zasilajgcej

Strumien tngcy nie zapala sie

e zuzyta lub nieprawidtowo zatozona elektroda
e zuzyta lub nieprawidtowo zatozona dysza
e nieprawidtowa odlegtos¢ dyszy od elementu cietego
e brak potgczenia przewodu masowego z elementem cietym
Staba wydajno$¢ ciecia, zaktocenia strumienia thgcego w trakcie ciecia, powstanie zuzla
e zuzyta dysza
e zuzyta elektroda
e nieprawidtowa pozycja przetgcznika zakresow
e nieprawidtowa odlegtos¢ dyszy od elementu cietego
e nieprawidtowe potaczenie z masg elementu cietego
e nieprawidtowe napiecie zasilania
¢ nieprawidtowe cisnienie powietrza
e zbyt niska predkos$c ciecia
e zbyt duza grubos¢ materiatu cietego
Nadmierny zuzel na dolnej krawedzi ciecia
e zbyt matg predkosé¢ ciecia
e zbyt duza grubos¢ materiatu cietego
tuk gtéwny nie jest prostopadty do obrabianego materiatu
e uszkodzony otwér dyszy
e wypalony $rodek elektrody
e Zle ztozone czeéci zuzywajace sie
Nadmiar krawedzi ciecia lub jej zaokragglona powierzchnia
o zbyt duza predkosc ciecia
o zbyt duzy dystans

e fuk nie jest w osi
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12. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg byé przestrzegane instrukcje
dla unikniecia powaznego obrazenia ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzgdzenia. Chron siebie
i innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub $miercia.

IKSRY MOGA SPOWODOWA POZAR LUB WYBUCH:

Wszystko, co moze sie zapali¢ lub wybuchng¢ usungé z pola pracy. Sprawny sprzet przeciwpozarowy
winien by¢ usytuowany w widocznym i fatwo dostepnym miejscu. Nie cigé zadnych zamknietych
pojemnikéw.

LUK PLAZMOWY MOZE ZRANIC LUB POPRARZYC:

Trzymaé czesci ciata zdala od dyszy i tuku plazmowego. Odigczy¢ zasilanie urzadzenia przed
demontazem palnika. Nie chwyta¢ materiatu w poblizu Sciezki cigcia. Stosowa¢ kompletng odziez
ochronna.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC:

Urzadzenia wytwarzajg wysokie napiecie. Wszystkie elementy tworzgce obwdd pragdu moga
powodowaé porazenie elektryczne, dlatego powinno sie unika¢ dotykania ich gotg rekg ani przez
wilgotne lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podtozu, ani korzystac

z uszkodzonych przewodow.

UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest podigczone

do sieci, jak rowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest zabronione !

Kable spawalnicze, przewdd masowy, zacisk uziemiajgcy i urzgdzenie powinny by¢ utrzymywane
w dobrym stanie technicznym, zapewniajgcym bezpieczehstwo pracy.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE:

W procesie spawania, ciecia wytwarzane sg szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia.
Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i wyposazone w wycigg wentylacyjny.
Nie cigé w zamknietych pomieszczeniach. Nalezy unika¢ wdychania oparéw i gazéw.

Powierzchnie elementéw przeznaczonych do ciecia powinny by¢é wolne od zanieczyszczen
chemicznych, takich jak substancje odtluszczajgce (rozpuszczalniki), ktére ulegajg rozktadowi
podczas spawania, ciecia wytwarzajgc toksyczne gazy.

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC:

Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie nieostonietymi oczami na tuk plasmowy. Zawsze stosowac
maske lub przylbice ochrong 2z odpowiednim filtrem. Osoby postronne, znajdujgce
sie w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochtaniajgcych promieniowanie ekranami. Chroni¢
nieostoniete czesci ciata odpowiednig odziezg ochronng wykonang z niepalnego materiatu. Stosowac
ochronne uszu i przypinany kotnierz.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE:

Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia czytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. Ciecie
plazmowe lub Ztobienie mogg by¢ niebezpieczne. Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych moze

spowodowac powazne obrazenia ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia.
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URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE:

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac nad tym urzgdzeniem odtgczy¢ zasilanie urzadzenia
za pomocg wylgcznika sieciowego. Urzadzenie uziemi¢ zgodnie z miejscowymi przepisami
dotyczgcymi instalacji urzadzen elektrycznych.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE:

Prad elektryczny ptynacy przez przewody, wytwarza wokét niego pole elektromagnetyczne. Pole
elektromagnetyczne moze zaktécaé prace rozrusznikow serca. Przewody powinny by¢ utozone
réwnolegle, jak najblizej siebie.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC:

Stosowac tylko atestowane butle ze sprezonym powietrzem i poprawnie dziatajagcym reduktorem.
Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem goracych
zrodet ciepta, przewrdceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywa¢ w dobrym stanie
wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztgczki, reduktor.

SPAWANE, CIETE MATERIALY MOGA POPARZYC:

Nigdy nie dotyka¢ cietych elementéw niezabezpieczonymi czesciami ciata. Podczas dotykania

i przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.

ZGODNOSC Z CE:

Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

[

[




KARTA GWARANCYJNA

NAZWA SPRZETU SPAWARKA PROSTOWNIKOWA WELDER FANTASY

TYP/MODEL

NR FABRYCZNY

DATA SPRZEDAZY

Okres gwarancji na zakupiony przez panstwa sprzet wynosi 12 miesiecy od daty zakupu.
W przypadku stwierdzenia awarii urzadzenia w okresie gwarancyjnym prosimy o niezwtoczne
dostarczenie sprzetu do serwisu w siedzibie naszej firmy.
Naprawa bedzie wykonana w terminie 21 dni od daty dostarczenia sprzetu.
Klientowi przystuguje wymiana sprzetu na nowy lub zwrot gotéwki w przypadku pieciokrotnej
nieskutecznej naprawy.
Obstuga gwarancyjna nie obejmuje:
A) Czynnosci przewidzianych w instrukcji obstugi do wykonania, ktérych zobowigzany
jest uzytkownik sprzetu.
B) Uszkodzeh spowodowanych przez pozar wytadowania atmosferyczne przepiecia w
sieci itp.
C) Uszkodzen mechanicznych spowodowanych przez niewtasciwg obstuge sprzetu
samowolne przerdbki, naprawy itp.
D) Wymiany materiatéw i czesci eksploatacyjnych to jest filtrow oleju, dysz, paskéw
klinowych grotéw szczotek weglowych itp.
E) Przegladéw technicznych urzgdzen

UTRATA GWARANCJI NASTEPUJE W PRZYPADKU:

- NIEPRZESTRZEGANIA INSTRUKCJI OBStUGI.

- NIEWLASCIWEJ EKSPLOATACJI

- PRZECIAZENIA MASZYNY

- PRACY BEZ SRODKOW SMARUJACYCH

- DEMONTAZU PRZEZ OSOBY NIEUPOWAZNIONE

REKLAMACJE PROSIMY WYSYEAC:
POCZTA LUB KURIEREM DPD (MASTERLINK)
DZIEKUJEMY.

PIECZEC | PODPIS SPRZEDAWCY




