INSTRUKCJA OBStUGI ELEKTRYCZNEGO
URZADZENIA DO SPAWANIA | CIECIA

Model:
THF-MIG-240-CUT
4inl

Rysunki urzadzenia znajdujace sie w instrukcji moga odbiegaé kolorystyka od oryginatu.

Instrukcja oryginalna.
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UWAGA: Prosimy uzywac¢ spawarki po bardzo doktadnym przeczytaniu instrukcji obstugi.

1. W celu zapewnienia bezpieczenistwa uzytkowania nalezy wyznaczy¢ wykwalifikowany personel
odpowiedzialny za instalacje, konserwacje, przeglady okresowe i naprawe urzadzenia.

2. W celu zapewnienia bezpieczenstwa przed pracg z urzadzeniem nalezy doktadnie i z petnym
zrozumieniem zapoznac si¢ z ponizsza, instrukcjg obstugi.

3. Po zapoznaniu sig z ponizsza, instrukcjg obstugi nalezy umiesci¢ ja w miejscu dostepnym dla
innych uzytkownikéw urzadzenia.
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1. UZYCIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

THF-MIG-240-CUT marki MAGNUM, to nowoczesne, wielofunkcyjne urzadzenie
przeznaczone do recznego, elektrycznego spawania i ciecia plazma powietrzng metali i stopow
metali.

Spawa¢ mozna nastepujacymi metodami:

- MIG/MAG w trybie synergicznym lub z ustawieniami recznymi.

- TIG pradem statym DC, z bezdotykowa metodg zajarzania tuku (HF).
- MMA (topliwymi elektrodami otulonymi).

Ciecie:

- plazma powietrzng, z bezdotykowag metodg zajarzania tuku (HF).

THF-MIG-240-CUT, jako urzadzenie uniwersalne, przeznaczony jest do wszelkiego rodzaju
prac spawalniczych. Moze by¢ stosowany w niemalze dowolnej gatezi przemystu w warsztatach
$lusarskich, warsztatach naprawczych, przemysle motoryzacyjnym, fabrykach itp. Polecany jest
profesjonalistom, ktorzy na co dzien korzystajq z réznych metod spawania i obrébki elementow
metalowych.

Zrodto pradu zostato zbudowane w oparciu o sprawdzone tranzystory IGBT, zapewniajace

minimum  zaktécenn  elektromagnetycznych, umoZliwiajace  zwigkszenie wydajnosci i
niezawodnosci oraz wptywajace na mniejsze zuzycie energii elektrycznej.

Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za szkody powstate na skutek uzytkowania
niezgodnego z przeznaczeniem i/lub nie stosowania zasad opisanych w niniejszej
instrukcji.

2. ZAWARTOSC ZESTAWU

Ponizsze elementy powinny znajdowac sie w zestawie:

Urzadzenie spawalnicze X 1 szt.
Przewéd roboczy MIG/MAG, MB15/3m X 1 szt.
Przewéd roboczy TIG, WP17/4m X 1 szt.
Przewdd roboczy do ciecia plazma, AG-60/4m  x 1 szt.
Przewéd roboczy MMA, 2m X 1 szt.
Przewod z zaciskiem masowym, 2m X 2 szt.
Wezyk do podtaczenia gazu ostonowego, 2m  x 1 szt.
Instrukcja obstugi X 1 szt.



3. DANE TECHNICZNE

MODEL THF-MIG-240-CUT
Zasilanie AC 230 [V], 50/60 [Hz]
Wymagane zabezpieczenie 25[A], klasa C
Prad spawania MIG/MAG 40 + 200 [A]
Napiecie spawania MIGIMAG 18 +28 (V]
Prad spawania TIG 15 +200 [A]
Prad spawania MMA 25+ 180 [A]
Napiecie biegu jatowego MMA 58 [V]
Prad ciecia 20 = 40[A]
Napiecie biegu jatowego w trybie ciecia 263 [V]
Sprawno$¢ 60 %
Klasa ochrony obudowy IP21S
Waga netto 25 [kg]

Dane techniczne moga ulec zmianie bez powiadomienia.

4. ZASADY BEZPIECZNEGO UZYTKOWANIA

Nalezy przeczyta¢ wszystkie przepisy bezpieczenstwa i wszystkie
instrukcje. Niestosowanie sie do przepiséw BHP i instrukcji moze
spowodowac porazenie pradem, pozar i/lub ciezkie obrazenia ciata.

Nalezy zachowac wszystkie przepisy bezpieczenstwa i instrukcje w celu uzycia w
przysziosci.

Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca pracy urzadzenia. Osoby z
wszczepionym rozrusznikiem serca nim podejma pracg z urzadzeniem, powinny
skonsultowac sie ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa i naprawy urzadzenia
mogq byé prowadzone przez wykwalifikowany personel z zachowaniem warunkéw
bezpieczenstwa pracy obowigzujacych dla urzadzen elektrycznych.
Przerdbki we wtasnym zakresie mogg spowodowaé zmiane cech uzytkowych urzadzenia lub
pogorszenie parametréw spawalniczych. Wszelkie przerobki urzadzenia, we wlasnym zakresie,
powodujg nie tylko utrate gwarancji, ale mogg byé przyczyng pogorszenia sig warunkow



bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczefistwo porazenia pradem.
Niewlasciwe warunki pracy oraz niewtadciwa obstuga mogg spowodowaC uszkodzenie
urzadzenia i utrate gwaranciji.

INSTRUKCJA BHP
przy spawaniu i cigciu elektrycznym

1. Uwagi ogoélne.

a) Do pracy nalezy przystapi¢ wypoczetym, trzezwym, ubranym w odziez roboczg wykonang z
tkaniny trudnopalnej wzglednie ze skory, wiosy przykry¢ beretem lub czapka, na nogach mie¢
buty ze spodniami trudno zapalnymi, na rekach rekawice spawalnicze oraz ochrony osobiste -
fartuch skorzany, maska spawalnicza, okulary ochronne, indywidualny sprzet ochrony drég
oddechowych.

b) Prace zwigzane z instalowaniem, demontazem, naprawami i przegladami elektrycznych
urzadzen spawalniczych powinni wykonywaé pracownicy majacy odpowiednie uprawnienia.
c) Potaczenie kilku spawalniczych zrddet energii nie powinno powodowac¢ przekroczenia, w
stanie bez obcigzenia, dopuszczalnego napiecia miedzy obwodami wyjsciowymi potaczonych
zrodet energii.

d) Obwdd pradu spawania nie powinien by¢ uziemiony, z wyjatkiem przypadkéw, gdy
przedmioty spawane sg potaczone z ziemig,

e) Przewody spawalnicze taczace przedmiot spawany ze Zrodtem energii powinny by¢
potgczone bezposrednio z tym przedmiotem lub oprzyrzadowaniem, jak najblizej miejsca
spawania.

2. Podstawowe czynnos$ci przed rozpoczeciem pracy.

Spawacz powinien:

a) zapoznac sie z dokumentacjg wykonawczg i zakresem prac spawalniczych,

b) zaplanowaé kolejno$é wykonywania poszczegélnych spawan,

) przygotowaé odpowiednie spoiwo,

) przygotowac odpowiednig ochrone twarzy i oczu,

) sprawdzi¢ stan potaczen instalacji spawalniczej oraz uchwytu roboczego,

f)  sprawdzi€, czy wykonanie spawania nie zagraza otoczeniu (dziatanie promieniowania tuku,
mozliwos¢ zapalenia elementow tatwo zapalnych),

g) sprawdzi¢, czy w przypadku spawania na $cianie, po drugiej stronie nie moze nastapi¢
zapalenie,

3. Czynnosci podczas spawania i ciecia.

a) Zabezpieczy¢ stanowisko pracy, o ile nie ma statych, ruchomymi ekranami
przeciwodblaskowymi i przeciwodpryskowymi.

b) Uzywa¢ do spawania przewodow elektrycznych i uchwytu roboczego tylko w dobrym stanie
technicznym (nieuszkodzona izolacja).

c) Stosowac tylko wiasciwe grubosci elektrod i drutéw do spawania.

d) Mocowaé i ustawiaé rzetelnie i solidnie spawany przedmiot i tak, aby nie ulegt on
uszkodzeniu.

e) Ustawic¢ detale do spawania w taki sposob, aby uniemozliwi¢ ich przesuniecie lub
przewrocenie sie. Przy odbijaniu zuzla uzywaé mtotkdw iglowych i okularéw ochronnych.
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f)  Przy spawaniu wewnatrz kottéw, zbiornikéw lub w ciasnych pomieszczeniach niezaleznie od
stosowanej wentylacji, uzywaé ochron drég oddechowych.

g) Przy pracy wewnatrz zbiornikdw, kottéw i innych metalowych pomieszczen, stosowaé
o$wietlenie elektryczne na napiecie 24V.

h) Upewni¢ si¢, czy element spawany nie grozi upadkiem lub odsunieciem sie niebezpiecznym
dla spawacza.

i)  Przy spawaniu na rusztowaniach sprawdzi¢ stan ich sprawnosci.

j)  Ochroni¢ drogi oddechowe, oczy, twarz i rece przed poparzeniem i nadwietleniem poprzez
stosowanie odpowiednich ochron osobistych.

k) Wtaczy¢ indywidualny wyciag powietrza, jezeli taki jest zatozony, aby wyziewy gazowe byty
usuwane ze stanowiska.

[)  Uzywac tylko wtasciwych, nie uszkodzonych i nie zaoliwionych narzedzi i pomocy
warsztatowych.

4. Czynnosci zabronione.

Spawaczowi zabrania si¢:

a) Chwytania goracego metalu przygotowanego do spawania/ciecia lub po spawaniu/cieciu.

b) Samodzielnie naprawia¢ uszkodzone przewody elektryczne (instalacje elektryczna).

c) W czasie przerw w pracy trzymaé pod pachg uchwyt do spawania/ciecia.

d) Odsuwania maski spawalniczej zbyt daleko od twarzy, odktadania jej przed zgasnieciem fuku,
a takZe zapalenie tuku bez zabezpieczenia twarzy.

e) Spawania/ciecia bez prawidtowego uziemienia elementu spawanego.

f)  StosowaC prowizoryczne potaczenie urzadzen spawalniczych.

g) Powodowaé, aby podtoga na stanowisku roboczym byta mokra, $liska, nieréwna,
zanieczyszczona $mieciami, zatarasowana.

5. Podstawowe czynnosci po zakonczeniu pracy.

Spawacz powinien:

a) Wylaczy¢ spawarke spod napiecia.

b) Sprawdzi¢, czy podczas spawania/cigcia na stanowisku lub obok stanowiska nie zostat
zaprdszony ogien.

c) Uporzadkowac stanowisko pracy, usuna¢ koncowki elektrod oraz zuzel spawalniczy.

d) Uporzadkowac sprzet spawalniczy.

6. Uwagi koncowe.

a) Podczas wykonywania prac spawalniczych wewnatrz zbiornikéw, kottéw lub innych
pomieszczen zamknigtych (do 15m3), spawacz powinien by¢ ubezpieczony przez inng osobe,
przebywajgca na zewnatrz.



PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze wytwarzajg wysokie napiecie.
Nie dotyka¢ uchwytu spawalniczego ani podigczonego materiatu spawalniczego, gdy urzadzenie jest
wigczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwdd pradu spawania moga powodowac porazenie
elektryczne, dlatego powinno unika¢ si¢ dotykania ich gotg reka ani przez wilgotne lub uszkodzone
ubranie ochronne. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podiozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych
przewoddéw spawalniczych.

UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest podtaczone do
sieci, jak rowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest zabronione!

Kable spawalnicze, przewdd masowy, zacisk uziemiajacy i urzadzenie spawalnicze powinny by¢
utrzymywane w dobrym stanie technicznym, zapewniajacym bezpieczenstwo pracy.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania wytwarzane sg szkodliwe
opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i
wyposazone w wyciag wentylacyjny. Nie spawa¢ w zamknigtych pomieszczeniach. Nalezy unika¢
wdychania oparéw i gazéw. Powierzchnie elementéw przeznaczonych do spawania powinny by¢
wolne od zanieczyszczen chemicznych, takich jak substancje odttuszczajace (rozpuszczalniki), ktére
ulegajg rozktadowi podczas spawania wytwarzajac toksyczne gazy.

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie nieostonigtymi
oczami na tuk spawalniczy. Zawsze stosowac maske lub przytbice ochrong z odpowiednim filtrem.
Osoby postronne, znajdujace sie w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochfaniajacych
promieniowanie ekranami. Chroni¢ nieostoniete czesci ciata odpowiednia odzieza ochronng wykonang
z niepalnego materiatu.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez
przewody spawalnicze, wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zakidca¢ prace rozrusznikéw serca. Przewody spawalnicze powinny by¢ utozone réwnolegle,
jak najblizej siebie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas spawania mogg powodowaé
pozar, wybuch i oparzenia nieostonigtej skory. Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice
spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwa¢ lub zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materialy i substancje
z miejsca pracy. Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw lub zbiornikéw, w ktérych znajdowaty sie
tatwopalne ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu
usuniecia fatwopalnych cieczy. Nie spawa¢ w poblizu fatwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy. Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w
poblizu stanowiska pracy w widocznym i tatwo dostepnym miejscu.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odtaczy¢ zasilanie sieciowe przed przystapieniem do jakichkolwiek
prac, napraw przy urzadzeniu. Regularmie sprawdza¢ przewody spawalnicze. Jezeli zostang
zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie przewodu czy izolacji, bezzwlocznie powinny by¢ wymienione.
Przewody spawalnicze nie moga by¢ przygniatane, dotyka¢ ostrych krawedzi ani goracych
przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowac tylko atestowane butle i poprawnie dziatajacym reduktorem.
Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem goracych
zrodet ciepta, przewréceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywa¢ w dobrym stanie
wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztaczki, reduktor.

SPAWANE LUB CIETE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotyka¢ spawanych elementow
niezabezpieczonymi cze$ciami ciata. Podczas dotykania i przemieszczania spawanego materiatu,
nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.




5. OBJASNIENIE SYMBOLI

Aby ograniczy¢ mozliwo$¢ skaleczenia, uzytkownik musi najpierw przeczytaé catg
instrukcie.

Ogolny znak ostrzegawczy, zwraca uwage kazdego uzytkownika na ogéine
niebezpieczenstwa. Wystepuje w potaczeniu z innymi wskazéwkami ostrzegawczymi
lub innymi symbolami, ktérych nieprzestrzeganie moze doprowadzic do obrazen ciata
lub uszkodzenia urzadzenia.

Produkt zgodny z wymaganiami dyrektyw Unii Europejskiej.

Utylizacja urzadzen elektrycznych i elektronicznych - patrz punkt UTYLIZACJA w
niniejszej instrukcii.

Stosowac tarcze lub przytbice spawalnicza.

Stosowa¢ spawalnicze rekawice ochronne.

Stosowa¢ spawalnicze obéwie ochronne.

Stosowa¢ spawalniczg dziez ochronna.

Zabezpieczy¢ butle przed przewrdceniem sie.

Ryzyko porazenia pradem elektrycznym.
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6. BUDOWA | PANEL STEROWANIA

Front:

1. Panel sterowania.

2. Wyjscie kabla z wtykiem do zamiany polaryzacii.

UWAGA: PODCZAS SPAWANIA METODA MIG-MAG KABEL MUSI BYC WPIETY W JEDNO Z GNIAZD
PRADOWYCH (plus lub minus).

3. Gniazda pradowe wyjsciowe, plus i minus (wedtug oznaczen), do podpiecia przewodu masowego MIG-
MAG lub przewodéw MMA.

4. Gniazdo do podtaczenia uchwytu MIG-MAG (euro-gniazdo).

11



Bok:

MAGNUM
Profi

INVERTER

Na lewym boku urzadzenia, znajduije si¢ zakryte klapka zagtebienie, z gniazdami do podtaczenia uchwytow
roboczych TIG i PLAZMA oraz przewodu masowego.

5. Gniazdo pradowo-gazowe do podigczenia uchwytu TIG lub uchwytu do ciecia plazma.

6. Gniazdo do podigczenia wtyku sterowania uchwytu TIG lub plazmowego.

7. Gniazdo pradowe wyjsciowe, do podtaczenia przewodu z zaciskiem masowym, przy cieciu plazma.

8. Gniazdo pradowe wyjsciowe, do podtaczenia przewodu z zaciskiem masowym, przy spawaniu metodg
TIG.

9. Gniazdo wlotowe do podtaczenia gazu ostonowego dla metody TIG lub powietrza do cigcia plazma.
10. Gniazdo wlotowe do podtaczenia gazu ostonowego dla metody MIG-MAG.

11. Wytacznik gtowny.

12. Wyjscie kabla zasilajacego z wtykiem.
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13. Przycisk wyboru:

MMA - spawanie metodg MMA.

MAN - spawanie metodg MIG-MAG z ustawieniami recznymi.

SYN MIG - spawanie metodg MIG-MAG z ustawieniami synergicznymi.

HF TIG - spawanie metoda TIG, pradem statym DC, z bezdotykowa metoda zajarzania tuku.
CUT - ciecie plazma powietrzna.

14. Pokretto regulacii / korekty wartosci napiecia pradu spawania dla metody MIG-MAG.
15. Wybér spawanego materiatu dia MIG-MAG z ustawieniami synergicznymi:

Fe+CO2 - stal w ostonie dwutlenku wegla.

Fe+MIX - stal w ostonie mieszanki gazowej Ar+CO2.

FLUX - spawanie drutami rdzeniowymi, spawanie bez gazu drutem samo-ostonowym.
AL+Ar - spawanie stopow aluminium w ostonie argonu.

16. Wybdr $rednicy drutu dla MIG-MAG z ustawieniami synergicznymi.

17. Wybér opcii:

Regulacja indukcyjnosci (twardosci tuku) dla MIG-MAG.
Regulacja predkosci dojazdowej drutu dla MIG-MAG.

Regulacja czasu wyptywu gazu przed rozpoczgciem spawania lub ciecia dla
MIG-MAG, TIG i CUT.

Regulacja czasu wyptywu gazu po zakoriczeniu spawania lub ciecia dla
MIG-MAG, TIG i CUT.

18.Wybér dla MIG-MAG

2T - dwutakt,

4T - czterotakt,

SPOT - spawanie punktowe.

19. Pokretto regulaciji natezenia pradu spawania lub predko$ci podawania drutu lub czasu. Funkcja zalezna
od wyboru metody spawania i dostepnych opcji.

14



7. UZYTKOWANIE

7.1 Podiaczenie do sieci

Przed zataczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajacej nalezy sprawdzi¢ wielko$¢
napiecia, ilos¢ faz i czestotliwosc.

Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji i na

tabliczce znamionowej urzadzenia.

Nalezy skontrolowaé potaczenia przewodow uziemiajacych urzadzenia z siecig zasilajaca.
Upewni¢ sie czy sie zasilajgca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejéciowej dla
tego urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy.

Wielko$¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajgcego podane sg w danych technicznych tej
instrukcii.

Sie¢ zasilajagca powinna charakteryzowaé sie stabilnym napigciem. Przekrdj przewoddw
zasilajacych powinien byé nie mnigjszy niz 2,5 mm.

Urzadzenia nieposiadajace wtyczek zasilajacych podtaczy¢ wg. nizej zamieszczonych
wskazowek.

Podtaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz_wtyczki powinien dokonaé
wykwalifikowany elektryk.

Przewdd w izolacji o kolorze Z6tto-zielonej stanowi uziemienie i powinien byé zawsze podtgczany
do gniazda oznaczonego symbolem uziomu, bez wzgledu czy mamy do czynienia z zasilaniem

na 230 [V] czy 400 [V].

— Symbol uziomu (PE).

15



7.2 Spawanie metoda MIG-MAG.

UWAGA! Przed wszelkimi czynno$ciami przeprowadzanymi przy urzadzeniu
nalezy wyciagna¢ wtyczke z gniazdka zasilajacego.

1. Upewni€ sie, Ze urzadzenie nie jest podtaczone do sieci zasilajace).

2. Sprawdzi¢ czy przewdd masowy jest zakoficzony zaciskiem kleszczowym lub Srubowym.

3. Wtyk przewodu masowego podtgczyé w znajdujace sie na przednim panelu gniazdo wyjsciowe
0 odpowiedniej polaryzacji, wecisng¢ i przekreci€. Zbyt luzne podigczenie wtyku powoduje
przedwczesne wypalenie wtyku i gniazda pradowego. Przewdd masowy w metodzie MIG-MAG
podtaczamy zazwyczaj do gniazda , — ", w przypadku zastosowania drutu samo-ostonowego
do gniazda ,*".

W drugie, puste gniazdo wyjsciowe wpinamy wtyk wiszacy na wbudowanym kablu. Jest
to konieczne do zamkniecia obwodu pradu spawania. Bez wpietego wtyku w jedno z
gniazd wyjsciowych (plus lub minus) urzadzenie nie bedzie spawac!

4. Przed zatoZzeniem przewodu spawalniczego upewnic sie czy zatozony jest odpowiedni pancerz
prowadzacy do odpowiedniej $Srednicy i gatunku drutu elektrodowego. Dla utatwienia
producenci pancerzy prowadzacych, znakujg je odpowiednimi kolorami. Dla drutu o $rednicy
0,6 = 0,8 mm, posiada kolor niebieski, dla drutu o $rednicy 1,0 + 1,2 mm, kolor czerwony, a
dla drutu elektrodowego o $rednicy 1,6 mm, kolor Zotty. Do spawania stali stopowych i
aluminium, stosujemy pancerze teflonowe. Do spawania stali niskoweglowej, niskostopowej,
miedzi, brazéw itp., stosuje sig pancerze ze spirali metalowej. Pamieta¢ nalezy o wyposazeniu
uchwytu spawalniczego w koncowke pragdowg whasciwg do gatunku i $rednicy drutu
elektrodowego.

5. Wtyk przewodu spawalniczego ,euro-wtyk” wprowadzi¢é do gniazda (euro gniazdo)
znajdujacego sie na przednim panelu spawarki, nastepnie dokreci¢ nakretke rekg do oporu.

Zaktadanie drutu elektrodowego:

6.Upewni¢ sie czy rolki zamontowane w zespole napedowym odpowiadajg rodzajowi i Srednicy
wprowadzonego drutu. Wrazie roznicy rowka rolki ze $rednicg drutu elektrodowego
dopasowac rowek, poprzez odwrécenia lub wymiane rolki. Dla drutéw stalowych nalezy uzywaé
rolek z rowkami w ksztatcie V, za$ dla drutéw aluminiowych z rowkami w ksztatcie U.

7.Natozy¢ szpule z drutem elektrodowym na mechanizm mocowania szpuli, zwracajac uwage by
kierunek odwijania drutu byt zgodny z kierunkiem wej$cia drutu do zespotu napedowego.

8.Zablokowa¢ szpule przed spadnieciem, dokrecajgc nakretke na korpusie szpuli.

9.Koniec drutu nawinigtego na szpuli, nalezy wyprostowac¢ lub odciaé zagiety odcinek, nastepnie
spitowaé tak, zeby nie byt ostry.

10. Dla umozliwienia wprowadzenia drutu do podajnika, nalezy zwolni¢ docisk rolek podajacych.

11. Koniec drutu wsuna¢ do prowadnicy znajdujacej sie w tylniej czesci podajnika
i przeprowadzi¢ go nad rolkami napedowymi i wetkng¢ do kroéca prowadzacego do uchwytu
spawalniczego.
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Docisk zamknigty Docisk otwarty

12. Docisng¢ drut w rowki rolek napedowych poprzez dokrecenie dociskow.

13. Zdja¢ dysze gazowg i odkrecié koncowke pradowa.

14. Wiaczy¢ urzadzenie.

15. Uchwyt rozwingé tak, aby byt w prostej linii, nastepnie nacisna¢ przycisk na uchwycie az do
momentu pojawienia sig drutu w wylocie (ok. 20 mm), zwolni¢ przycisk.

16. Nakreci¢ koficdwke pradowa, zatozy¢ dysze gazowa,

17. Wyregulowa¢ site docisku rolek podajnika, poprzez obrét pokretet dociskowych. Zbyt mata
sita docisku, powodowaé bedzie $lizganie sie rolki napedowej. Zbyt duza sita docisku,
powoduje zwigkszenie oporu podawania i odksztatcanie drutu, co w efekcie moze
powodowacé jego skrawanie.

Pokretto dociskowe z widoczng skalg sity docisku.
Podtaczenie gazu ochronnego:

18. Butle z odpowiednim gazem ochronnym nalezy ustawi¢ na pétce pdtautomatu, lub przy
Scianie i zabezpieczy¢ jq przed przewrdceniem sig, mocujac ja do wspornika przy pomocy
tancucha.

19. Zdjaé kotpak zabezpieczajgcy i na moment odkreci¢ zawor butli w celu usunigcia
ewentualnych zanieczyszczen.

20. Zamontowa¢ reduktor tak, aby manometry byty w pozycji pionowe;.
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21. Potaczyé pétautomat z butlg (wylot z reduktora z kréécem spawarki) odpowiednim wezem.
Kréciec do podtaczenia gazu ochronnego umieszczony jest z tytu urzadzenia, opisany GAZ
MIG (10).

22. Odkreci¢ zawér reduktora tylko przed przystgpieniem do spawania. Po zakoriczeniu
spawania, zawor butli nalezy zakrecic.

23. Nalezy unikaC spawania na otwartej przestrzeni lub w przeciggu — podmuch powietrza moze
zaktocic strumien gazu ostonowego i pozbawi¢ ptynny metal ochrony.

Dobdr parametréw, spawanie MIG-MAG z ustawieniami recznymi:

W trybie MAN (ustawienia manualne) osobno reguluje si¢ predko$é¢ podawania drutu
oraz napiecie - oba te parametry nalezy odpowiednio ze sobg zestroic.
Zwigkszenie napiecia pradu spawania powoduje zwiekszenie przetopu (gteboko$ci wtopienia) i
wydtuzenie tuku. Nadmiemne zwiekszenie napigcia powoduje "wysokie upalanie drutu", duze
krople na jego korcu, blokowanie drutu w koricowce pradowej. Nalezy wéwczas zmniejszyé
napiecie lub zwigkszy¢ predko$¢ podawania drutu. Zbyt duze zwiekszenie predko$ci podawania
drutu elektrodowego powoduje, ze uchwyt zostaje "odpychany ku gérze" od spawanych
elementéw. Zbyt duze rozpryski, $wiadczg o zbyt matym napieciu pradu spawania lub zbyt duzej
predkosci podawania drutu elektrodowego.

Dobdr parametréw, spawanie MIG-MAG z ustawieniami synergicznymi:

W trybie synergicznym (SYN MIG) regulacja urzadzenia jest bardzo prosta. Nalezy na
panelu sterowania wybra¢ stosowany rodzaj drutu i jego $rednice oraz ostone gazowa.
Na podstawie tych wyboréw algorytm urzadzenia synchronizuje ze sobg predko$é podawania
drutu i warto$¢ napiecia, a wySwietlacz pokazuje przyblizong warto$¢ natezenia pradu spawania.
Wowczas pokrettem 19 wstepnie, na podstawie proby lub zatozenia, ze na 1 mm grubosci
potrzeba 50 amper, ustawi¢ prad spawania. Dokonaé prébnego spawania i w zaleznosci od
uzyskanych rezultatbw zmniejszy¢ lub zwiekszy¢ natezenie pradu spawania. Drugie pokretto "V"
(14) stuzy do skorygowania warto$ci napiecia (skrocenie lub wydtuzenie tuku).

Dostepne programy synergiczne:
Program | Srednica drutu [mm] | Zastosowanie

Fe+CO2 ]0.6;0.8;0.9;1.0 Spawanie stali "czarnych" w ostonie CO2.

Spawanie stali "czarnych" w ostonie mieszanki gazowe;j
Ar+C0O2

Spawanie drutami rdzeniowymi. Spawanie "bez gazu"
lub z ostong zalecang przez producenta drutu.
Spawanie aluminium i jego stopdw w ostonie czystego
argonu.

Fe+MIX 0.6;0.8;0.9;1.0

FLUX 0.8;0.9,1.0

Al+Ar 1.0
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Technika spawania metoda MIG-MAG

Spoiny czotowe w pozycji podolnej nalezy wykonywaé technikg "pchaj" dla elementow
cienkich i technikg "ciagnij" dla elementéw grubszych. Spoiny czotowe w pozycji pionowej dla
elementéw cienkich nalezy wykonywa¢ od gory do dotu. Spoiny pachwinowe w pozycji nabocznej
nalezy wykonywaé technikg "pchaj", ale z uwzglednieniem dodatkowego pochylenia uchwytu
spawalniczego w ptaszczyznie prostopadiej do kierunku spawania. W przypadku wypetniania
szerokich rowkéw w pozycji podolnej lub pionowej, koricem uchwytu nalezy wykonywaé
poprzeczne ruchy wahadtowe. Podczas spawania uchwyt spawalniczy powinien by¢ prowadzony
pod odpowiednim katem w stosunku do spawanych elementow - zbyt duzy kat pochylenia moze
powodowaé zasysanie powietrza do jeziorka ciektego metalu (kat odchylenia uchwytu od pionu
powinien by¢ < 10°). Spawanie tukiem diugim zmniejsza gteboko$C wtopienia - spoina jest
szeroka i ptaska, a spawaniu towarzyszy zwigkszony rozprysk.
Spawanie tukiem krotkim (przy tej samej gesto$ci pradu) zwieksza gtebokos¢ wtopienia - spoina
jest wezsza, a rozprysk materiatu staje si¢ mniejszy. Predko$¢ spawania jest parametrem
wynikowym przy danym natgzeniu pradu i napieciu tuku oraz zachowaniu wiasciwego ksztaftu
Sciegu spoiny i gdy predko$¢ spawania ma byé nawet nieznacznie zmieniona, nalezy
odpowiednio zmieni¢ natezenie pradu lub napiecie tuku. Wzrost predko$ci spawania sprawia, ze
spoina jest wezsza i maleje gteboko$¢ wtopienia, aprzy dalszym wzroScie pojawiajg sie
podtopienia lica. Najwieksze predkoSci spawania, bez podtopien, mozna uzyskaC przez
zwiekszenie wolnego wylotu elektrody i pochylenie przedmiotu z géry na dét lub pochylenie
palnika w kierunku spawania. Mate predko$ci spawania powoduja, ze zwigksza sie gtebokosé
wtopienia, szeroko$c¢ lica i wysoko$¢ nadlewu.

Przy spawaniu w pozycjach nasciennych i putapowych, mozna zmniejszyé napiecie pradu
spawania, przy wykonywaniu spoin wypemiajgcych, dla uzyskania gtadkiego lica, mozna
zwiekszy¢ napiecie pradu spawania.

feduli Nadmierne wydtuzenie lub skrécenie tuku moze
E spowodowac niestabilne jarzenie sie tuku i ztg
g jakos¢ spoiny.
L1 L2
L1, L2 - dtugosé tuku

Na gteboko$¢ wtopienia znaczacy wplyw ma

"pohaf” .. takze kierunek spawania - prowadzenie uchwytu
S‘Eear:fjvr;?'nia spawalniczego.

H2>H1
Hi |
=+

H1, H2 — gteboko$¢ wtopienia
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Ze wzgledu na rodzaj zastosowanego gazu ostonowego oraz parametry elektryczne
procesu spawania (napiecie i natezenie) rozroznia sie trzy sposoby zmiany stanu skupienia
metalu w tuku spawalniczym:

GRUBOKROPLOWY - stosowany w metodzie MIG/MAG przy
I matych gesto$ciach pradu i dhugim tuku
- niezalecany w pozycjach przymusowych

®
NATRYSKOWY
- stosowany w metodzie MAG z mieszankami
gazu
- niezalecany w pozycjach przymusowych
ZWARCIOWY - stosowany w metodzie MAG z krétkim tukiem
| - zalecany do spawania elementdw o mate]
grubosci i w pozycjach przymusowych

Gaz ochronny decyduje o sprawnosci ostony obszaru spawania, ale i 0 sposobie przenoszenia
metalu w tuku, predkosci spawania i ksztatcie spoiny. Gazy obojetne, argon i hel, cho¢ doskonale
chronig ciekty metal spoiny przed dostepem atmosfery, nie sg odpowiednie we wszystkich
zastosowaniach spawania MIG-MAG. Przez zmieszanie w odpowiednich proporcjach helu lub
argonu z gazami aktywnymi chemicznie uzyskuje si¢ zmiane charakteru przenoszenia metalu w
tuku, zwigksza sie stabilno$¢ tuku i pojawia sie mozliwo$¢ oddziatywania na procesy
metalurgiczne w jeziorku spoiny. Jednoczes$nie mozliwe jest znaczne ograniczenie lub catkowite
wyeliminowanie rozprysku.

Najczesciej stosowane gazy ostonowe:

100 % Ar

50% Ar + 50% He Metale niezelazne.

97% Ar + 3% CO2

97% Ar + 3% OO Stale wysokostopowe, nierdzewne.

75% Ar + 25% CO2
82% Ar + 18% CO2
78% Ar + 19% CO2 + 3% 02 Stale niestopowe i niskostopowe.
92% Ar + 8% 02
100% CO2
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Wptyw wybranych gazdw ostonowych przy spawaniu stali niestopowych:

Rodzaj gazu ostonowego
Wplyw na:

Ar +18% CO2 Ar + 8% 02 C0o2
tuskowato$é drobna bardzo drobna gruba
tworzenie zuzla nieznaczne Srednie duze
powstawanie odpryskéw nieznaczne $rednie zwigkszone
powstawanie poréw mate $rednie bardzo mate

krotki krotki
mozliwe rodzaje tuku dhugi dhugi krotki
spawalniczego natryskowy natryskowy dhugi
impulsowy impulsowy

Parametry dodatkowe dostepne przy spawaniu MIG-MAG.
)
¥y © @

Pregas (@) aT O
sty @) spoT @)

Indukcyjnosé: wyzsza indukcyjno$¢ (migkki tuk), powoduje szersze jeziorko spawalnicze i mnig;
rozpryskdw. Natomiast nizsza indukcyjno$¢, wytwarza stabilny, skupiony fuk.

Predkosé dojazdowa drutu: umoZliwia regulacje predko$ci wysuwu drutu do momentu
zajarzenia tuku.

Pre gas: regulacja czasu wyptywu gazu ostonowego przed zajarzeniem tuku. Funkcja umoZliwia
wypchniecie z uchwytu pozostatosci powietrza lub innego gazu zanim spawanie zostanie
rozpoczete.

Post gas: regulacja czasu wyptywu gazu ostonowego po wygasnieciu tuku. Funkcja umozliwia
ochrong jeszcze nieskrzepnietego metalu przed szkodliwym wptywem powietrza oraz
przyspiesza chtodzenie uchwytu roboczego.

2T, dwutakt: naci$niecie spustu uchwytu roboczego rozpoczyna proces spawania. W trakcie
spawania spust jest caty czas wcisnigty. Zwolnienie spustu koriczy proces.

4T, czterotakt: nacisniecie i zwolnienie spustu uchwytu roboczego rozpoczyna proces spawania.
W trakcie spawania spust nie jest wcisniety. Ponowne wcisniecie i zwolnienie spustu kofczy
proces.

SPOT: spawanie punktowe z regulacjg czasu spawania. Spawanie w tej opcji trwa wedtug
ustawionego czasu spawania.
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7.3 Spawanie metoda TIG.

Zaktadanie przewodoéw spawalniczych - TIG.

UWAGA! Przed wszelkimi czynno$ciami przeprowadzanymi przy urzadzeniu
nalezy wyciagna¢ wtyczke z gniazdka zasilajacego.

1. Upewnic sie, Ze urzadzenie nie jest podtgczone do sieci zasilajacej.

2. Sprawdzi¢ czy przewdd masowy jest zakoriczony zaciskiem kleszczowym lub Srubowym.

3. Sprawdzi¢ uchwyt roboczy TIG, zatozyé wiadciwg i odpowiednio przygotowang elektrode
wolframowa,

4. Wtyk przewodu masowego poditaczyé w znajdujace sie na bocznym panelu gniazdo pradowe
z oznaczeniem TIG i plus (8). WcisnaC i przekreci¢. Zbyt luzne podtaczenie wtyku powoduje
przedwczesne wypalenie wtyku i gniazda pradowego.

5. Przewdd pradowo-gazowy uchwytu TIG jest zakonczony kroécem z nakretka. Nalezy nakrecié
ja na gniazdo (5) z oznaczeniem minus. Nakretke nalezy dokreci¢ z czuciem, ale na tyle mocno,
aby kréciec w gniezdzie uszczelnit sie.

6. Wtyk sterowania uchwytu TIG wprowadzi¢ do gniazda sterowania (6), nakretke blokujaca
dokreci¢ reka.

Podtaczenie gazu ochronnego.

1. Butle z gazem ochronnym nalezy ustawiC na pétce urzadzenia lub w poblizu urzadzenia
i zabezpieczy¢ ja przed przewrdceniem sig, mocujac jg do odpowiedniego wspornika przy
pomocy faficucha lub pasow.

2. Zdja¢ zabezpieczajacy jg kofpak i na moment odkreci¢ zawor butli w celu usunigcia
ewentualnych zanieczyszczen.

3. Zamontowac reduktor tak, aby manometry byty w pozycji pionowe;.

4. Potgczy¢ spawarke z butlg (wylot z reduktora) odpowiednim wezem. Kréciec do podtaczenia
gazu ochronnego umieszczony jest z tytu urzadzenia, z oznaczeniem TIG-ARGON (9).

5. Odkreci¢ zawodr reduktora tylko przed przystapieniem do spawania. Po zakohczeniu spawania,
zawor butli nalezy zakrecic.

6. Nalezy unika¢ spawania na otwartej przestrzeni lub w przeciggu — podmuch powietrza moze
zaktocic strumien gazu ostonowego i pozbawi¢ ptynny metal ochrony.

Elektrody i gaz ostonowy w metodzie TIG

W metodzie TIG (z ang.: Tungsten Inert Gas) tuk elektryczny zajarza sie w ostonie gazu
obojetnego, miedzy spawanym elementem, a nietopliwg elektrodg zamocowang w palniku,
wykonang, z czystego wolframu, lub wolframu z dodatkiem tlenkéw: toru, ceru, lantanu, cyrkonu
(wg normy PN-EN 1SO 6848). W tabeli ponizej sq wymienione najczesciej spotykane typy
elektrod wolframowych, oraz ich typowe przeznaczenie.
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TYP

ELEKTRODY PRADU

Elektroda GOLD
(1,5 % lantanu)
"ztota"

AC/DC

Elektroda WC20
(2,0 % ceru)
"szara"

AC/DC

Elektroda WL 10
(1,0 % lantanu)
"czarna"

AC/DC

Elektroda WT 20
(2,0 % toru) DC
"czerwona"

RODZAJ

TYPOWE ZAKRESY
ZASTOSOWAN

-stale nisko i
wysokostopowe
-stopy aluminium
-stopy magnezu
-stopy tytanu
-stopy niklu
-stopy miedzi

-jak GOLD

-jak GOLD

-stale nisko i
wysokostopowe
-stopy tytanu
-stopy niklu
-stopy miedzi

ZALETY SPAWALNICZE

-bardzo dobre wiasciwosci zaptonu i
ponownego zaptonu

-wysoka trwatos¢

-znakomita w zakresie pradu wysokiego
-wysoka stabilno$¢ tuku elektrycznego
-wysoka jakos¢ spawu

-zastepuje z powodzeniem WT

-bardzo dobre wiasciwosci zaptonu i
ponownego zaptonu

-znakomita w zakresie pradu niskiego
-wysoka trwatos¢

-wysoka stabilno$¢ tuku elektrycznego
-zastepuje z powodzeniem WT

-dobre wlasciwosci zaptonu i
ponownego zaptonu

-dobre wlasciwosci zaptonu i
ponownego zaptonu

-mozliwe zagrozenie zdrowia przy
nieumiejetnym postugiwaniu sie
-nie nadaje sie do AC

-moze by¢ zastapiona przez WC 20 i
GOLD

Aby zupetnie wyeliminowa¢ mozliwo$¢ zanieczyszczenia spoiny wolframem, elektroda w ogdle

nie powinna dotyka¢ spawanego elementu. W tym celu uzywa sie bezstykowego zajarzania tuku,
przy wykorzystaniu wytadowar o wysokich czestotliwo$ciach - HF

Ksztalt korica elektrody nietopliwej jest waznym parametrem procesu spawania, gdyz
wptywa na fatwo$¢ spawania i gtebokos$¢ wtopienia.

Spawajac metodaq TIG pragdem statym, elektroda powinna by¢ zaostrzona wedtug

ponizszych wskazéwek.
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Role gazu ostonowego przy tej metodzie spawania moze spetiaé zaréwno argon, jak i hel.
Najczesciej jednak stosuje sie argon, poniewaz jest tanszy i pozwala uzyska¢ bardziej stabilny
tuk, co przektada sie na wiekszg tatwo$¢ manewrowania. Tym niemniej przy niektérych rodzajach
spoin lepiej sprawdza sie hel lub mieszanina helu i argonu, ktdra oprécz wiekszej szybkosci
spawania, umoZliwia tez gtebszy przetop.

Parametry dodatkowe

W tym modelu spawarki, dla metody TIG, dostepne sg tylko dwa parametry dodatkowe: pre gas i
post gas.

Pre gas: regulacja czasu wyptywu gazu ostonowego przed zajarzeniem tuku. Funkcja umozliwia
wypchniecie z uchwytu pozostatosci powietrza lub innego gazu zanim spawanie zostanie
rozpoczete.

Post gas: regulacja czasu wyptywu gazu ostonowego po wygasnieciu tuku. Funkcja umozliwia
ochrong jeszcze nieskrzepnietego metalu przed szkodliwym wplywem powietrza oraz
przyspiesza chtodzenie uchwytu roboczego.

7.4 Spawanie metoda MMA

Urzadzenie opisane w niniejszej instrukcji ma mozliwo$¢ spawania otulonymi
elektrodami topliwymi.

Zalecany prad spawania, biegunowo$¢, wymagania odnosnie suszenia podawane sg przez
producentdw elektrod na ich opakowaniach. Zazwyczaj przewdd masowy wpina sig¢ w gniazdo
"minus" a elektrodowy w gniazdo "plus".

W gniazda pradowe (plus i minus) znajdujace sie na panelu przednim, wpia¢ przewody
spawalnicze. Wtyk zmiany polaryzacji ma by¢ wypiety i zwisa¢ luzno.

Zacisk przewodu masowego podpig¢ do spawanego elementu, w przewod elektrodowy zatozy¢
elektrode.

Dla unikniecia rozpryskow podczas spawania i uzyskania dobrej jakosci spoiny, nalezy
stosowaé zalecenia podane przez producenta elektrod: prad spawania, pozycje spawania,
czas i temperature suszenia. Ma to szczegélne znaczenie w przypadku stosowania
elektrod o otulinie zasadowej lub kwasnej (EB, EA).
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Podstawowymi parametrami procesu spawania metodg MMA sa;
- natezenie pradu spawania,
- predko$¢ spawania,
- grubos¢, rodzaj elektrody i spawanego materiatu.

Natezenie pradu spawania reguluje sie tak, aby tuk mogt pewnie zajarzyC sie, a w trakcie
spawania byt rownomierny i stabilny.

8. CIECIE PLAZMA POWIETRZNA

8.1 Podtaczenie do sieci

Podtaczy¢ urzadzenie do sieci zasilajacej wedtug wskazéwek podanych w rozdziale 7.1 w tej
instrukcii.

8.2 Podtaczenie przewodéw roboczych.

1. Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej, nalezy upewnic sie czy wytgcznik gtowny
jest w pozycji wytaczone;.

2. Sprawdzi¢ czy urzadzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana, a przewdd masowy
zakonczony zaciskiem kleszczowym lub $rubowym.

3. Wtyk przewodu masowego podiaczy¢ do gniazda "7" znajdujacego sie na bocznym panelu
urzadzenia — wsunag i przekreci¢ w prawo do momentu zablokowania.

4. Przewdd pradowo-gazowy uchwytu plazmowego, jest zakonczony kréécem z nakretka. Nalezy
nakreci¢ jg na gniazdo "5" z oznaczeniem minus. Nakretke nalezy dokreci¢ z czuciem, ale na tyle
mocno, aby kréciec w gniezdzie uszczelnit sie.
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8.3 Podtaczenie sprezonego powietrza.

Do pracy tego urzadzenia niezbedne jest zapewnienie dostaw czystego i suchego
powietrza. Medium powinno by¢ wolne od obecnosci oleju, wody i innych zanieczyszczen.
Nalezy zadbaé, aby zapewni¢ dostawe powietrza o wysokiej czystosci. Zaleca sie stosowac
dobrej klasy filtr przeciwolejowy i osuszacz. Awarie przecinarek plazmowych, najczesciej sq
wynikiem dostarczania mokrego, brudnego powietrza.

Zrodio sprezonego powietrza powinno zapewnia¢ cinienie 4,5 - 5 bar i przeptyw na poziomie
160 I/min. Nie dotrzymanie tych warunkéw moze skutkowaé uszkodzeniem palnika.

1. Potaczy¢ urzadzenie ze Zrodtem sprezonego powietrza zwracajgc uwage ha wymagane
warto$ci cisnienia i przeptywu. Kréciec do podtgczenia sprezonego powietrza znajduje sie z
tytu urzadzenia i jest opisany: PLAZMA - POWIETRZE.

2. Ustawi€ na panelu sterowania funkcje ciecia plazmg CUT.

3. UstawiC warto$ci wyptywu gazu przed i po cieciu (pre gas i post gas).

8.4 Dob6r parametréw ciecia.

Podstawowe parametry ciecia plazmowego to:

natezZenie pradu ciecia [A].

napiecie tuku [V].

predko$¢ ciecia [m/min].

ci$nienie [bar], oraz natezenie przeptywu gazu plazmowego [l/min].
rodzaj i konstrukcja elektrody.

$rednica dyszy zawezajacej w [mm].

potozenie palnika wzgledem cietego przedmiotu.

L R 2R ZNE JER JEE R 4

Przy recznym cieciu plazmowym operator reguluje jedynie predko$¢ ciecia i odlegtos¢ dyszy
od cietego przedmiotu, a pozostale parametry sq state, utrzymywane ukfadem sterujgcym
urzadzenia na nastawionym przez operatora poziomie.

Dzieki duzej energii cieplnej tuku plazmowego, proces ciecia moze by¢ prowadzony w
stosunkowo szerokim zakresie predkosci cigcia. Predkos¢ ciecia decyduje o jakosci ciecia.

Gdy zwieksza sie predkos¢ ciecia, spada jako$¢ ciecia, maleje szeroko$¢ szczeliny ciecia,
pojawia sie trudny do usunigcia nawis metalu przy dolnej krawedzi i ostatecznie brak przecigcia.
Zbyt mata predkos¢ ciecia prowadzi do zwigkszenia szeroko$ci szczeliny cigcia i zaokraglenia
gbrnej krawedzi oraz wigksza szeroko$¢ u gory niz u dotu szczeliny, jak i pojawienia si¢ nawisu
metalu i zuzla przy dolnej krawedzi. Predko$¢ wyptywu strumienia plazmy z palnika oraz jego
temperatura zalezne sq od natezenia pradu, $rednicy i ksztattu dyszy zawezajacej, odlegtosci
palnika od cietego przedmiotu, od cisnienia gazu.
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8.5 Technika ciecia

Proces ciecia plazmowego polega na stapianiu i wyrzucaniu metalu ze szczeliny cigcia,
silnie skoncentrowanym plazmowym tukiem elektrycznym, jarzacym sie miedzy elektrodg
nietopliwg a cietym przedmiotem.

Plazmowy tuk elekiryczny jest silnie zjonizowanym gazem o duzej energii kinetycznej,
przemieszczajgcym sie z dyszy plazmowej, zawezajacej sie w kierunku szczeliny ciecia, z
predkoscig, bliska predkosci dzwieku. Temperatura strumienia plazmy miesci sie w granicach
10000 + 30000° K i jest zalezna od natgzenia pradu, stopnia zwezenia tuku oraz rodzaju i sktadu
gazu plazmowego.

Do ciecia plazmowego jest stosowany wytgcznie prad staly z biegunowoscig ujemna. Do ciecia
metali sg stosowane wytgcznie palniki plazmowe o tuku zaleznym. Zajarzenie tuku w palnikach o
tuku zaleznym odbywa sie za pomocq impulsu pradu 0 wysokim napieciu lub pradem wysokiej
czestotliwosci (HF). MoZliwe jest cigcie wszystkich materiatéw konstrukcyjnych przewodzacych
prad elektryczny. Proces ciecia plazmowego jest stosowany do ciecia recznego,
zmechanizowanego i zrobotyzowanego stali i metali niezelaznych, z duzymi predko$ciami we
wszystkich pozycjach. Wadg, procesu jest bardzo wysoki poziom hatasu, zagrozenie pozarem,
silne promieniowanie Swietlne tuku, duza ilo$¢ gazéw i dymdw.

1. Zblizy¢ uchwyt do cietego elementu na odlegto$¢ minimalng , ustalong przez sprezyne
dystansowa,

2. Wiaczy€ przycisk na uchwycie. Nastapi zajarzenie tuku przy jednoczesnym otwarciu zaworu
powietrznego. Rozpocznie sig proces cigcia, ktory bedzie trwat do momentu zwolnienia przycisku
na uchwycie.

W celu unikniecia zaktocen jarzenia sie tuku w trakcie ciecia, przesuwanie uchwytu wzgledem
materiatu powinno by¢ réwnomierne, a dysza uchwytu powinna by¢ utozona pod katem 80°+90°
do elementu cietego, w statej odlegtosci od niego.

W przypadku przerwania jarzenia sig¢ tuku w trakcie ciecia (spowodowanego otworem w
elemencie cigtym, zbyt wolng predkoscig ciecia itp.) nalezy ponowne zajarzyC tuk.

Prawidlowa ocene predkosci ciecia wydaje sie na podstawie obserwacji strumienia
wydmuchiwanego materiatu i oceny kata, przy ktérym ciety material wyrzucany jest po
stronie jego dolnej krawedzi, a takze na podstawie ogledzin cietej powierzchni po
wykonaniu testu ciecia.

Najlepsze rezultaty ciecia otrzymuije sie stosujac najwyzsze dopuszczalne predkosci.
Rozpoczecie procesu ciecia wymaga wprawy i ostroznosci, szczegélnie przy cieciu cienkich
blach stalowych oraz aluminiowych. W takich przypadkach ciecie powinno zaczynac si¢ wolno,
aby prawidtowo spenetrowaC materiat. Szybko$¢ ciecia mozna zwiekszy€, po przeniknigciu tuku
przez dolng krawedz cigtego materiatu.

Podczas normalnej pracy dystans uchwytu (odlegtos¢ pomiedzy wierzchotkiem dyszy, a blachg)
zapewnia sprezyna dystansowa lub nasadka katowa. Uchwyt (dysza) moze mieC bezposredni
kontakt z materiatem w czasie cigcia tylko dla grubo$ci elementu cigtego do 1,5 mm. Nalezy
jednak zwrdci¢ uwage na fakt, ze ciecie materialu w ten sposéb wymaga wigkszej wprawy
manualnej operatora, gdyz inicjacja cigcia z minimalnej odlegtosci od materiatu cietego, stwarza

27



niebezpieczenstwo odprysku materiatu, przyklejenia sie do dyszy i w konsekwencji mozliwo$c¢ jej
uszkodzenia.

predkos$¢ optymalna za szybko

SN

predko$é maksymaina za wolno

L ; R L 1 Y
" d

!
W przypadku, gdy predkos¢ ciecia jest za duza, strumien nie jest w stanie dostatecznie
stopi¢ metalu i wyrzuci¢ go na zewnatrz elementu cietego, co moze spowodowac

skierowanie sie czesci stopionego metalu ku dyszy, a co za tym idzie doprowadzi¢ do
powaznej awarii uchwytu podczas kontynuacji ciecia w takich warunkach.

Dla stali stopowej nalezy przyjaé warto$¢ predkosci ciecia mniejszg o okoto 5%, a dla aluminium
wiekszg o okoto 20%. Podane zaleznosci wykazujg rozrzut predkosci ciecia dla jednej wartoSci
grubosci materiatu uwzgledniajac tym samym zalezno$¢ predkosci ciecia od warunkow pracy.
Predkos¢ ciecia materiatu zalezy od wielu czynnikéw:

- grubosci i typu materiatu cietego,

- nastawy warto$ci pradu ciecia,

- ksztattu geometrycznego linii cigcia (prosta lub krzywa).

Nie zaleca sie wigczania palnika plazmowego, bez zamiaru ciecia, gdyz powoduje to
niepotrzebne zuzywanie si¢ elementdw uchwytu.

=N
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W przypadku rozblyskéw tuku lub gdy jego ptomien bedzie zielony, albo tuk bedzie
emitowat jakikolwiek ,nienormalny” odgtos, nalezy urzadzenie natychmiast wylaczy¢ i
sprawdzi¢ stan czesci zuzywajacych sie.

Kontynuowanie ciecia w ,nienormalnych” warunkach moze doprowadzi¢ do uszkodzenia
lub zniszczenia uchwytu.

Wycinanie otworéw.

Wskazane jest rozpoczyna¢ ciecie od krawedzi ptyty lub otworu. W przypadku wycinania otworéw
zalecane jest wykonanie (wywiercenie) otworu, od krawedzi ktérego rozpoczyna sie wycinanie
wiasciwego otworu. Wykonywanie otworéw bez takiego zabiegu jest mozZliwe, ale powoduje
wyrzucanie materiatu w gore, co moze by¢ niebezpieczne i niesie ze sobg ryzyko uszkodzenia
dyszy, sprezyny dystansowej, a w konsekwenciji catego uchwytu.

W przypadku koniecznosci wykonania otwordw, zaleca sie zaczynac je, trzymajac uchwyt pod
katem, a nastepnie stopniowo prostowaé go do pozycji pionowej, az do momentu przebicia sie
przez materiat. Wéwczas mozna wykonac otwor o zamierzonym ksztatcie

zle dobrze

c.)
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8.6 Prawidlowa eksploatacja

Elementy eksploatacyjne uchwytu takie jak dysze, elektrody, dystanse, ostony itp.
zuzywaja sie i nie podlegaja gwarancii!!!

Podczas wymiany zuzytych cze$ci nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na wiasciwy montaz
poszczegdlnych czesci — zty montaz, lub_przy wykorzystaniu niewtadciwych czesci powoduje
zniszczenie uchwytul!ll Réwniez dostarczanie ztej jakosci powietrza (powietrze powinno by¢
suche i pozbawione oleju) skutkuje obnizeniem zywotno$ci uchwytu i czesci zuzywajacych sie.

Przed rozpoczeciem ciecia nalezy sprawdzi¢ czy wszystkie elementy sg dobrane prawidtowo i
prawidtowo zamontowane w uchwycie.

Rozmiar dyszy powinien by¢ dobrany do zamierzonego pradu i grubo$ci materiatu.

Elektrode nalezy wymieni¢, jezeli krater (wgtebienie na powierzchni elektrody) osiggnat wymiar
1.5do 2 mm.

Ciecie zuzytg elektrodg nie daje spodziewanej jakosci i moze byé przyczyng uszkodzenia
uchwytu.

Widok przekroju zuzytej elektrody

2

Z kolei dysze nalezy wymienic, jezeli jej otwér jest ,powiekszony” lub owalny. W przypadku
zuzytej dyszy ciecie staje sie jakosciowo gorsze i wolniejsze.

NAJCZESTRZE BLEDY.

- niewlasciwe cisnienie,

ustawienie niewtasciwego cisnienia — zbyt wysokiego lub zbyt niskiego — spowoduje, Ze ciecie
bedzie utrudnione lub niemozliwe, przecinarka moze sygnalizowa¢ awarie. Moze doj$¢ do
uszkodzenia uchwytu roboczego.

- wkrecanie elektrody kombinerkami,
nastepuje wéwczas powstanie ,zadziorbw” na elektrodzie, czesto jej skrzywienie i w efekcie
zaburzenia w wyptywie plazmy, przebicia itp.

- niewlasciwy montaz,
przy wymianie jakichkolwiek czesci nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage czy sg one przeznaczone
do danego modelu palnika i czy zaktadane sg we wtasciwej kolejnosci.
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- ciecie zuzyta elektroda, dysza,

ciecie zuzytg elektroda nie daje spodziewanej jakosci, w przypadku zuzytej dyszy ciecie staje sie
jakosciowo gorsze i wolniejsze. W obydwu przypadkach moze doj$¢ do uszkodzenia uchwytu i
urzadzenia.

- rozwiercanie dyszy, szlifowanie- préby regeneraciji,
jakiekolwiek proby regeneracji dysz czy elektrod sg zabronione, a ich préby skutkujg
uszkodzeniem uchwytu i urzadzenia.

- nie stosowanie elementow przygotowania powietrza (brudne, mokre powietrze),
ztej jakosci powietrze, przyczynia sie do szybkiego zuzycia uchwytu, oraz moze by¢ przyczyng
uszkodzenia urzadzenia.

- podiaczenie ztego medium tnacego (np. tlen zamiast powietrza),

Podiaczenie do urzadzenia jakiegokolwiek gazu palnego, propanu, acetylenu,
tlenu jest wyjatkowo niebezpieczne i grozi, oprécz zniszczenia urzadzenia,
utratg zdrowia, a nawet zycia!

8.7. Uchwyt i cze$ci zamienne

Urzadzenie wyposazone jest w uchwyt AG-60.

[ | ——=

1 - sprezyna dystansowa
2 - ostona ceramiczna

3- dysza 1.0 mm

4 - elektroda

5 - gtowka palnika (fajka)
6 - przycisk

7 - rekojesc
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Paramatry uchwytu AG-60

Obcigzalnos¢ 60A/60% ,40A7100 %
Zapotrzebowanie powietrza 160 1/ min
Cisnienie 4.5+ 5 bar
Zajarzanie tuku HF (bezdotykowe)
Zakres ciecia dla stali konstrukcyjnej (dysza 1.0 mm) 1+12mm
Orientacyjny zakres ciecia jako$ciowego dla stali 5+8mm
konstrukcyjnej (dysza 1.0 mm)

9. CZYSZCZENIE | KONSERWACJA

Stopient ochrony tego urzadzenia to IP21S, wigc nie wolno uzytkowa¢ urzadzenia na deszczu, ani
naraza¢ go na dziatanie wilgoci.

UWAGA:

A Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych. Szlifowanie i ciecie metali
w poblizu spawarki moze powodowac¢ 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 dokonywa¢ czyszczenia
urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

Aby przedtuzy¢ zywotno$¢ i niezawodng prace urzadzenia, nalezy przestrzega¢ kilku zasad:

1. Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja powietrza.

2. Nie umieszczaé urzadzenia na mokrym podtozu.

3. Uzywac drutu o $rednicy i ciezarze szpuli zgodnej ze specyfikacja.

4. Butle z gazem ochronnym ustawi¢ na pétce znajdujacej sie z tytu potautomatu i zabezpieczy¢
przy pomocy fancucha przed mozliwo$cig przewrdcenia.

5. Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia oraz przewodéw spawalniczych.

6. Usuna¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

7. Do spawania i ciecia uzywa¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze,
maske lub przytbice.

Planujgc konserwacje urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywno$¢ i warunki eksploatacji.

Prawidtowe korzystanie z urzadzenia i regulamna jego konserwacja pozwolg unikngé zbednych
zaktocen i przerw w pracy.
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Przed kazdym uzyciem:

» Wymieni¢ zuzyte cze$ci na nowe.
» Oczysci¢ uchwyt masowy oraz roboczy z odpryskow, osadéw itp.

» Uchwyty MIG-MAG smarowac $rodkami przeciw rozpryskowymi.

» Sprawdzi¢ stan urzadzenia, przewodéw i kabli. Usungé usterki i uszkodzenia.

» Upewni¢ sie, ze wokét urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

Co miesiac:

» Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomocg sprezonego powietrza.
» Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych wewnatrz Zrodta. Utlenione powierzchnie nalezy
oczysci¢, a poluzowane czesci dokrecic.

10. TYPOWE USTERKI, PRZYCZYNA | ROZWIAZANIE

SPAWANIE MIG-MAG

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik
podajnika pracuje).

Za stabo dokrecony docisk.

Dokreci¢ docisk prawidtowo.

Zanieczyszczony lub zagigty
prowadnik drutu w uchwycie.

Wymieni¢ prowadnik drutu
elektrodowego.

Rowek zatozonej rolki nie odpowiada
Srednicy drutu i / lub typowi drutu.

Doprowadzi¢ do zgodnosci rolki ze
$rednicq drutu i /lub typem drutu.

Zablokowany drut elektrodowy
w koricowce pradowe;.

Wymieni¢ konicéwke pradowa,

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik
podajnika nie pracuje).

Uszkodzony silnik.

Przekaza¢ potautomat do serwisu.

Uszkodzony uktad sterowania.

Przekaza¢ potautomat do serwisu.

Nieregularny posuw drutu
elektrodowego.

Uszkodzona koncowka pradowa.

Wymieni¢ koricéwke na nowa,

Uszkodzona spirala w uchwycie.

Wymieni¢ na nowa,

Rowek rolki podajacej jest brudny, jest
uszkodzony lub nie odpowiada
$Srednicy drutu.

Wyczysci¢ lub wymienic rolke lub dobra¢
rolke do $rednicy stosowanego drutu.

tuk nie zajarza sig

Brak wiasciwego styku zacisku
przewodu powrotnego.

Poprawi¢ styk zacisku.

Wypiety wtyk zmiany biegunowosci.

Wpig¢ wtyk we wiaciwe gniazdo.

tuk zbyt diugi i nieregularny.

Za wysokie napiecie pradu spawania.

Skorygowa¢ warto$¢ napigcia.

Predko$¢ podawania drutu za mata.

Zwiekszy¢ predko$¢ podawania drutu.

tuk zbyt krotki.

Za niskie napiecie pradu spawania.

Zwigkszy¢ napiecie pradu spawania.

Predko$¢ podawania drutu za duza.

Zmniejszy¢ predko$¢ podawania drutu.

Po wigczeniu zasilania
urzadzenie nie dziata.

Brak napiecia zasilania.

Podtaczy¢ zasilanie.

Uszkodzony bezpiecznik w zasilaniu
sieciowym.

Wymieni¢ bezpiecznik na sprawny.

Uszkodzony wytacznik spawarki.

Wymieni¢ na nowy.

Awaria urzadzenia

Przekazac¢ na serwis

Swieci sig kontrolka
przegrzania.

Urzadzenie przegrzane.

Zaczekac do ostygnigcia i ponownie
uruchomic.
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SPAWANIE MMA

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

tuk nie zajarza sig

Brak wtasciwego styku zacisku
masowego.

Poprawi¢ styk zacisku.

Warstwa zuzla na konicu elektrody.

Stukna¢ elektrodg w celu usuniecia
zuzla.

Ustawiony za niski prad spawania.

Zwiekszy¢ warto$¢ pradu spawania.

Zawilgocona elektroda.

Wysuszy¢ w temp. 2300°C przez 1-3 h.

Napiecie zapalenia tuku elektrody
powyzej mozliwosci spawarki.

Sprawdz wymagania elektrody. Stosuj
elektrody fatwo-spawalne.

tuk zbyt dugi i nieregularny

Prad spawania za wysoki.

Zmniejszy¢ warto$¢ pradu spawania.

tuk zbyt krotki.

Prad spawania za niski

Zwigkszy¢ warto$¢ pradu spawania.

Po wigczeniu zasilania
urzadzenie nie dziata

Brak napiecia zasilania.

Podtaczy¢ zasilanie.

Uszkodzony bezpiecznik w zasilaniu
sieciowym.

Wymieni¢ bezpiecznik na sprawny

Uszkodzony wytacznik spawarki

Wymieni¢ na nowy.

Awaria urzadzenia

Przekaza¢ na serwis

Swieci sie kontrolka
przegrzania.

Urzadzenie przegrzane.

Zaczeka¢ do ostygnigcia i ponownie
uruchomic.

SPAWANIE TIG

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

tuk nie zajarza sig

Brak wiasciwego styku zacisku
masowego.

Poprawi¢ styk zacisku.

Przewdd/wtyk sterowania jest wypiety
lub uszkodzony.

Sprawdzi¢ przewdd i wiyk sterowania.

Odstep elektrody od spawanego
elementu jest zbyt duzy.

Zmniejszy¢ odstep.

Spawany element jest zabrudzony,
zaolejony, pokryty warstwa izolujacq
np. farba,

Odpowiednio przygotowa¢ spawana,
powierzchnig.

Uktad HF ma awarie.

Skontaktuj sie z serwisem.

Elektroda wolframowa szybko
zuzywa sig.

Prad spawania za wysoki wzgledem
Srednicy elektrody.

Zmniejszy¢ warto$¢ pradu spawania lub
zmieni¢ elektrode na grubsza,

Gaz ostonowy wyptywa caty
czas.

Uszkodzony elektrozawor.

Wymien na sprawny.

Awaria uktadu sterowania.

Skontaktuj sie z serwisem.

Po wigczeniu zasilania
urzadzenie nie dziata

Brak napiecia zasilania.

Podtaczy¢ zasilanie.

Uszkodzony bezpiecznik w zasilaniu
sieciowym.

Wymieni¢ bezpiecznik na sprawny

Uszkodzony wytacznik spawarki

Wymieni¢ na nowy.

Awaria urzadzenia

Przekazac¢ na serwis

Swieci sie kontrolka
przegrzania.

Urzadzenie przegrzane.

Zaczeka¢ do ostygnigcia i ponownie
uruchomic.
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SPAWANIE TIG

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

Porowanie spoiny, duza ilo$¢
odpryskéow

Brak wtasciwego styku zacisku
masowego.

Poprawi¢ styk zacisku.

Przewdd/wtyk sterowania jest wypiety
lub uszkodzony.

Sprawdzi¢ przewdd i wiyk sterowania.

Odstep elektrody od spawanego
elementu jest zbyt duzy.

Zmniejszy¢ odstep.

Spawany element jest zabrudzony,
zaolejony, pokryty warstwa izolujacq
np. farba,

Odpowiednio przygotowa¢ spawang,
powierzchnig.

Uktad HF ma awarie.

Skontaktuj sie z serwisem.

Elektroda wolframowa szybko
zuzywa sig.

Prad spawania za wysoki wzgledem
Srednicy elektrody.

Zmniejszy¢ warto$¢ pradu spawania lub
zmieni¢ elektrode na grubsza,

Gaz ostonowy wyptywa caty
czas.

Uszkodzony elektrozawor.

Wymien na sprawny.

Awaria uktadu sterowania.

Skontaktuj sie z serwisem.

Po wigczeniu zasilania
urzadzenie nie dziata

Brak napiecia zasilania.

Podtaczy¢ zasilanie.

Uszkodzony bezpiecznik w zasilaniu
sieciowym.

Wymieni¢ bezpiecznik na sprawny

Uszkodzony wytacznik spawarki

Wymieni¢ na nowy.

Awaria urzadzenia

Przekazac¢ na serwis

Swieci sie kontrolka
przegrzania.

Urzadzenie przegrzane.

Zaczeka¢ do ostygnigcia i ponownie
uruchomic.

CIECIE PLAZMA

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

tuk nie zajarza sig

Brak wiasciwego styku zacisku
masowego.

Poprawi¢ styk zacisku.

Zle dobrane elementy palnika lub ich
niewtaciwy montaz.

Prawidtowo dobra¢ i zamontowac
elementy palnika.

Woda, olej w przewodzie roboczym.

Przedmucha¢ uchwyt czystym, suchym
powietrzem. Zadba¢ o dostawe czystego
i suchego powietrza do palnika.

Za niskie lub za wysokie ci$nienie
powietrza.

Ustawi¢ prawidtowe ci$nienie powietrza.

tuk gasnie w trakcie cigcia

Za duzy odstep uchwytu od materiatu.

Prowadzi¢ uchwyt blizej materiatu.

Za wolna predko$¢ ciecia.

Zwigkszy¢ predkos¢ cigcia.

Za duzy prad ciecia.

Zmniejszy¢ natezenie pradu ciecia.

Ukosowanie wigksze niz 15°

Uszkodzona dysza.

Wymien na nowa,

Szybkie zuzywanie sie
elementow palnika.

Niewtasciwa technika ciecia.

Zobacz do rozdziatu 7.5

Za male ci$nienie powietrza.

Zwigksz ci$nienie do zalecanego.

Brudne, mokre powietrze.

Zadba¢ o dostawe czystego i suchego
powietrza do palnika
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11. PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

Zaleca sie przechowywac wyczyszczone urzadzenie w oryginalnym opakowaniu.

Zawsze przechowuj urzadzenia w suchym, wentylowanym miejscu, niedostepnym dla dzieci i
0s6b postronnych.

Chron urzadzenie przed wibracjami i wstrzasami podczas transportu.

12. UTYLIZACJA

Materiaty z opakowania nadajg sie do wykorzystania, jako surowiec wtérny. Utylizacji opakowania
nalezy dokona¢ zgodnie z przepisami lokalnymi.

Materialy z opakowania nalezy zabezpieczy¢ przed dzie¢mi, gdyz stanowig potencjalne zrodto
zagrozenia.

Wiaéciwa utylizacja urzadzenia:

Zgodnie z dyrektywg WEEE 2012/19/WE symbolem przekreslonego kotowego kontenera na
$mieci (jak ponizej) oznacza sie wszelkie urzadzenia elekiryczne i elektroniczne podlegajace
selektywnej zbidrce.

Po zakoriczeniu okresu uzytkowania nie wolno usuwac niniejszego

produktu poprzez normalne odpady komunalne, lecz nalezy go

oddac¢ do punktu zbidrki i recyklingu urzadzen elektrycznych i

elektronicznych. Informuje o tym symbol kotowego kontenera,

umieszczony na produkcie, w instrukcji obstugi lub na opakowaniu. [ ]

Zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny zawiera substancje nieobojetne dla Srodowiska
naturalnego. Sprzet niepoddany recyclingowi stanowi potencjalne zagrozenie dla Srodowiska i
zdrowia ludzi.

Zastosowane w urzadzeniu tworzywa nadaja sie do powtérego uzycia zgodnie z ich
oznaczeniem. Dzigki powtdrnemu uzyciu, wykorzystaniu materiatéw lub innym formom
wykorzystania zuzytych urzadzen, wnosza Paristwo istotny wktad w ochrone naszego
Srodowiska.

Informacji 0 wiadciwym punkcie usuwania zuzytych urzadzen elektrycznych udzieli parstwu
administracja gminna lub sprzedawca urzadzenia.
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13. GWARANCJA.

Importer / producent urzadzenia zapewnia petny serwis gwarancyjny jak i pogwarancyjny.

Do kazdego urzadzenia wydawana jest oddzielna, indywidualna karta gwarancyjna.

Wszystkie zapisy na temat zakresu gwarancji, zasad jej udzielania i innych wymogoéw sg podane
na karcie gwarancyjnej wydawanej wraz z urzadzeniem.

Serwis gwarancyjny i pogwarancyjny:

Spaw — Serwis

30-731 Krakow

ul. Kosiarzy 3

tel.: 12 348-07-22

formularz zgtoszenia naprawy - www.spawsc.pl - zaktadka serwis.

Importer / producent:
Spaw sp. z 0.0.
30-728 Krakéw

ul. Nowohucka 92
POLSKA

14. DEKLARACJA ZGODNOSCI

Wyrdb jest zgodny z normami Uni Europejskiej
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