1. Gwarancja na sprawne dziatanie urzadzenia udzielana jest na okres 12 miesiecy od daty zakupu. Gwa- A [[D]]]

rancja nie obejmuje czesci eksploatacyjnych podlegajacych normalnemu zuzyciu np. lampki, bezpieczniki,
uchwyty spawalnicze i ich czesci.

2. Producent zapewnia bezptatng naprawe, w przypadku wystapienia w okresie gwarancyjnym, wad fabrycz-
nych.

3. Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjecie naprawy w ciagu 14 dni od daty dostarczenia do

serwisu. Czas naprawy nie moze przekroczy¢ 30 dni. INWERTOROWY POLAUTOMAT SPAWALNICZY

4. Nabywca traci wszelkie prawa gwarancyjne w przypadku stwierdzenia samowolnych napraw, zmian kon-
strukcyjnych, oraz niewtasciwego uzytkowania lub niezgodnej z przepisami instalacji.

5. Wszelkie uszkodzenia powstate wskutek niewtasciwego transportu lub przechowywania urzadzenia , jego
niewtasciwej obstugi i konserwacji oraz innych przyczyn nie spowodowanych przez producenta - mogq by¢
usuniete wytacznie na koszt Uzytkownika.

TECNOMIG 280 4x4 MMA DIGITAL
TECNOMIG 330 4x4 MMA DIGITAL
TECNOMIG 370 4x4 MMA DIGITAL

6. Jezeli w/w przyczyny spowodowaty trwate zmiany jakoSciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci
waznosc.

7. Naprawa urzadzenia wykonana w okresie gwarancyjnym przez osoby nieuprawnione przez producenta,
uniewaznia gwarancje.

8.Gwarancja nie obejmuje strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.

9. Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci i podpiséw, jak rowniez z poprawkami i
skresleniami dokonanymi przez osoby nieupowaznione.

10. W sprawach nieuregulowanych niniejszymi Warunkami Gwarancji, majq zastosowanie przepisy Kodeksu
Cywilnego.

Data zaKupu:....cocieiiiiiirrinrrrsrre s s s s s

Numer fabryczny urzadzenia:.......cccivvrmmrimnmrerrensre s s snasasnnes
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Data Data Wykonane Potwierdzenie serwisu
zgtoszenia wydania czynnosci

UWAGA:

PROFESSIONAL

IDEAL

Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia przeczytaj uwaznie
instrukcje obstugi.




OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
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NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU
ELEKTRYCZNEGO

NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW
SPAWALNICZYCH

NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU

NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ

NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH

NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA
NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA

BEZPIECZENSTWO POZARU

NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN

ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM
NIEJONIZUJACYM

OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO

NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH

ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM

NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ

ZABRONIONE JEST
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ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTCW
METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH

ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM
NIEAUTORYZOWANYM

Symbol, ktéry oznacza sortowanie

odpadow aparatury elektrycznej

i elektronicznej. Zabrania si¢ likwidowania

aparatury jako mieszanych odpadow

miejskich statych,

obowiagzkiem uzytkownika jest skierowanie

sie do autoryzowanych osrodkow NIE-
gromadzacych odpady

UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY

CHRONIC RECE PRZED RUCHOMYMI
CZESCIAMI MASZYNY

UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE

FUNKCJE ZYCIOWE

ZAKAZ UZYWANIA

URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE

A B Cc
SALDATURA IN PIANO
HORIZONTAL WELDING

SALDATURA IN PIANO-FRONTALE
FRONTAL HORIZONTAL WELDING

SALDATURA IN VERTICALE
VERTICAL WELDING

MOVIMENTO TORCIA
TORCH MOVEMENT

IN DISCENDENTE
DOWNWARDS

IN ASCENDENTE
UPWARDS
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KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.

RUTYNOWA KONSERWACJA .
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

Uchwyt spawalniczy

- Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na gorgcych przedmiotach; moze to powodowac stopienie sie materiatéw izolacyjnych,
czyniac je tym samym bardzo szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdzac¢ szczelno$é przewodéw rurowych i ztgczek gazowych.

- Sprawdzac okresowo szczelnos¢ instalacji rurowej i ztaczek gazu.

- Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem nalezy oczysci¢ suchym sprezonym powietrzem (max 5 bar) rowek prowadnicy drutu i spraw-
dzac jej stan.

- Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia oraz prawidtowe zamontowanie czgsci koricowych uchwytu elektrody: dysza gazowa,
koncéwka pradowa, dyfuzor gazu.

Podaijnik drutu
Czesto sprawdzacé stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwac pyt metaliczny osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i podajnik
wejsciowy i wyjsciowy).

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA . .
OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZPERSONEL DOSWIADCZONY
LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
ZOSTALA WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.
Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowa-
nym przez bezposredni kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napigciem lub/i moga one powodowac¢ uszkodzenia wynikajace
z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujagcymi w ruchu.
- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i
usuwac kurz osadzajacy sie na transformatorze, za pomocg suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10 bar)
- Unikac¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkkg szczoteczka
lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.
- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtgczenia elekiryczne sg odpowiednio zacisniete, a na okablowaniach nie wystepujg $lady uszko-
dzen izolacii.
- Po zakonczeniu wyzej opisanych operaciji nalezy ponownie zamontowac panele spawarki, dokrecajgc do konca $ruby zaciskowe.
- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operaciji spawania podczas gdy spawarka jest otwarta.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK
W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO
SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:
- Prad spawania, regulowany przez potencjometr odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanego drutu spawalniczego.
- Podczas gdy wytgcznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON" zapali sie odpowiednia lampka lub cyfrowe; w przeciwnym przypadku
usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

Nie zapala sig z6tty led sygnalizujgcy zadziatanie zabezpieczenia termicznego (w takim przypadku nalezy pozostawi¢ urzadzenie
WLACZONE i odczekac¢, az urzadzenie schtodzi sie do wymaganej temperatury).
- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania zabezpieczenia termostatycznego nalezy odcze-
ka¢ na naturalne schtodzenie urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.
- Skontrolowag, czy na wyjéciu spawarki nie nastapito zwarcie: usung¢ usterke.
- Obwod spawania jest podtgczony prawidtowo, a szczegélnie czy zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podtgczony do przed-
miotu i nie zawiera materiatéw izolacyjnych (np. farby).
- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.



Wktad teflonowy przeznaczony dla drutéw aluminiowych

Wykonac operacje 1, 2, 3 zgodnie z zaleceniami przeznaczonymi dla spirali stalowej ( nie bra¢ pod uwage operaciji 4, 5, 6, 7,8).

9. Dokreci¢ koncdwke pradowg przeznaczong dla aluminium, sprawdzajgc, czy wkiad teflonowy styka sie z koncéwka pradows (lub gniazdem
koncowki w zaleznosci od rodzaju uchwytu spawalniczego).

10. Zatozy¢ na przeciwny koniec ostony (od strony przytacza uchwytu spawalniczego) mosiezng koncoéwke, pierscien OR i lekko naciskajac na
ostone, dokreci¢ nakretke blokujaca.

11. Odcig¢ ostong na okreslony wymiar, nie znieksztatcajac otworu wejsciowego.

11. Wiozy¢ i zablokowa¢ uchwyt spawalniczy w gniezdzie euro, sprawdzi¢ czy rurka kapilarna ztgcza gniazda euro znajduje si¢ prawidtowo okoto
2 mm przed rolkg napedowa.

12. Jedli rurka kapilarna znajduje sie zbyt blisko rolki napedowej nalezy wyja¢ rurke kapilarng z gniazda euro, skréci¢ do wymaganego wymiaru i
ponownie zamontowac w gniezdzie euro.
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6. SPAWANIE: OPIS PROCESU
SPAWANIE MIG /MAG

Po dokonaniu powyzszych czynnosci przygotowawczych mozna przystapi¢ do spawania.

W tym celu nalezy :

Odkreci¢ zawor butli i ustawi¢ odpowiedni przeptyw gazu ochronnego regulujac odpowiednio zawér odcinajacy na reduktorze; wielkos¢ przeptywu
wskazuje manometr (zaleca sie ilo$¢ przeptywu gazu ustawi¢ w zakresie od 5 do 10 litréw/ min. ).

Pokrettami ustawi¢ odpowiednie napigcie spawania i predko$¢ podawania drutu.

Zalaczyé przycisk uchwytu spawalniczego do momentu wyjscia drutu z koncéwki pradowej ( diugos¢ wolnego wylotu powinna wynosi¢ 10 - 15
mm)

Spawanie rozpoczyna si¢ w momencie przycisniecia przycisku na uchwycie; zakonczenie - przerwanie procesu spawania - nastepuje w chwili
zwolnienia przycisku.

Parametry spawania nalezy dobiera¢ wg normatywéw, instrukcji technologicznych, wskazéwek doswiadczonego technologa spawalnika.
Zwraca sie przy tym uwage na koniecznos¢ szczegdétowego ustalenia parametréw spawania.

W trakcie eksploatacji wymagane jest systematyczne usuwanie z dyszy gazowej gromadzacych si¢ tam odpryskéw. W celu utatwienia usuwania
odpryskéw metalu z dyszy zaleca si¢ okresowe jej zwilzanie specjalnym srodkiem przeciwodpryskowym (np. pasta lub spray). Nalezy réwniez
systematycznie kontrolowac stan korcéwki pragdowej, nadmiernie zuzyta koricéwka ( $rednica otworu koricédwki pradowej nie powinna réznic sie
od $rednicy drutu wiecej niz 0,1 mm ) ma bezposredni wptyw na jakos¢ spawania. Nalezy przy tym dodac, ze zywotnos$é koncowki jest rzedu
kilkunastu godzin efektywnego spawania.

SPAWANIE ALUMINIUM

W przypadku spawania aluminium, wykorzystujac wyposazenie specjalne do spawania aluminium, nalezy :
Do butli z argonem podtgczy¢ reduktor do argonu.

W zespole podajgcym wymieni¢ : tulejke i rolki podajgce na typu U, przeznaczone do drutu Al.

Do ztgcza pédtautomatu podigczy¢ uchwyt spawalniczy przystosowany do spawania drutami Al.

REGULACJA PARAMETROW SPAWANIA

Gaz ostonowy
Przeptyw gazu ostonowego powinien wynosic¢: 8-14 I/min w zalezno$ci od natezenia pradu spawania oraz $rednicy dyszy gazowej

i’rqd spawania
Warto$¢ pradu spawania jest wyznaczana dla okreslonej $rednicy drutu przez predko$¢ podawania drutu. Nalezy zwréci¢ uwage, ze réwnoznacz-
nie z wymagang wartoscig pradu predkos$¢ podawania drutu jest odwrotnie proporcjonalna do $rednicy uzywanego drutu.

Jakos¢ spawania

Jakos¢ sciegu spawalniczego, réwnocze$nie z minimalng iloscig wytwarzanych rozpryskéw, bedzie gtéwnie wyznaczana przez réwnowage para-
metréw spawania, takich jak: prad spawania, predko$é podawania drutu, srednica drutu.

W ten sam sposéb nalezy dostosowaé potozenie uchwytu spawalniczego, jak pokazano na rysunku , w celu uniknigcia nadmiernego rozpryskiwa-
nia i wad wykonywanego $ciegu.

Réwniez predkos¢ spawania (predkos$¢ przesuwania wzdtuz ztgcza) jest elementem decydujacym o prawidtowo wykonanym $ciegu; nalezy ja
uwzgledni¢ réwnoznacznie z pozostatymi parametrami, przede wszystkim w celu zapewnienia odpowiedniego wnikania i ksztattu samego $ciegu.

Przetacznik wyboru srednicy drutu spawalniczego: reguluje predkos$¢ podawania spoiwa w zaleznosci od $rednicy wybranego drutu spawalni-
czego. Wybdr mniejszej $rednicy drutu powoduje zwigkszenie predkosci podawania spoiwa.

Przetacznik trybu pracy 2-takt / 4-takt: praca w trybie 2-takt z wcisnietym przyciskiem uchwytu spawalniczego; praca w trybie 4-takt ze zwolnio-
nym przyciskiem uchwytu spawalniczego (drugie wcisniecie i zwolnienie przycisku powoduje zakonczenie spawania).

A

PQLAUTOMAT SPAWALNICZY PRZEZNACZONY DO SPAWANIA LUKOWEGO METODA MIG/MAG ORAZ FLUX, ZAPROJEKTOWANE DO
U ZYTKU PROFESJONALNEGO | PRZEMYSLOWEGO.

INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

Uwaga: W ponizszym tekscie zostat zastosowany termin “spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania spawarki, jak rowniez poinformowany o zagroze-
niach zwigzanych z procesami spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych.

(Odwotaj si¢ rowniez do normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie™).

/N

- Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w niektorych okolicznosciach napigcie jalowe wytwarzane przez generator
moze by¢ niebezpieczne.

- Podtaczanie przewodoéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrolg oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu spa-
warki i odigczeniu zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢ spawarke i odiaczy¢ zasilanie.

- Wykonac¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w uziemiony przewod neutralny.

- Upewni¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia ochronnego.

- Nie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas padajacego deszczu.

- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

- Nie spawa¢ pojemnikéw, konteneréw lub przewodow rurowych, ktdre zawieraja lub zawieraty ciekle lub gazowe substancje tatwopal-
ne.

- Nie stosowac¢ rozpuszczalnikow chlorowanych do materiatéw czystych i nie przechowywaé¢ w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier, szmaty, itp.).

- Upewni¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy znajduja si¢ odpowiednie srodki stuzace do usuwania
oparéw spawalniczych; nalezy systematycznie sprawdzac, aby oceni¢ granice dziatania oparéw spawalniczych w zaleznosci od ich
sktadu, stezenia i czasu trwania samego procesu spawania.

- Przechowywac butle z dala od zrodet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).

POLG

- Zastosowac odpowiednig izolacje elektryczng pomigdzy elektroda, obrabianym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami
metalowymi, ktére znajduja sie w poblizu (s dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia gtowy i odziez ochronna oraz stosowa¢ pomosty lub chodniki
izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet przyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach lub przytbi-
cach spawalniczych.

Nosi¢ odpowiednia ognioodporng odziez ochronna, unikajac narazenia na dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego,
wytwarzanego przez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku za pomoca oston lub zaston nie odbija-
jacych.

#ZO@AO®O

- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu spawania.
Pola elektromagnetyczne moga naktadac si¢ na funkcjonowanie aparatury medycznej (np. rozruszniki serca, aparaty tlenowe, protezy
metalowe, itp.).

Nalezy zastosowaé odpowiednie srodki ochronne w stosunku do os6b stosujacych te urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu do strefy,
w ktorej uzywana jest spawarka.

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos$¢ z podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozyciji
cztowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowac si¢ do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby glowa i tutéw znajdowaly sie mozliwie najdalej od obwodu spawania.



- Nie owijaj nigdy przewodow spawalniczych wokot ciata.

- Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu sp lia. Zwracaj ge, aby oba przewody znajdowaly sig z tej samej
strony ciata.

- Podtacz przewod powrotny pradu sp lia do sp 1egO pr: najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego zig
cza.
Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub nie opieraj si¢ o nig podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢:
20cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu spawania.
- Minimalna odleglos$¢ d=20cm

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego w
budynkach domowych oraz w tych, ktore sa podtaczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napigciem (budynki przeznaczone do
uzytku domowego).

A

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;

- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.

NALEZY zapobieg zo podd ¢ ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywa¢ zawsze w obecnosci innych oséb przeszkolo-
nych do interwencji w przypadku awarii.

MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,,EN 60974-9: Sprzet do spawania
tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".

- ZABRANIA SIE, spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéow zastosowania
platform bezpieczenstwa.

- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigkszg iloscig spawa-
rek na jednym przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze powstawac niebezpieczna suma napieé jatowych
pomiedzy dwoma roznymi uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi,

o wartosci mogacej osiagga¢ podwojng wartos¢ graniczna dopuszczalna.

Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem odpowiednich srodkow, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy
moga zostac zastosowane odpowiednie srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego.
Czesc 9: Instalacja i uzytkowanie".

A

POZOSTALE ZAQROZENIA

- WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na rownej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeciwnym przypadku
(np. pochyta posadzka, niespoista itp... ) istnieje niebezpieczernstwo wywrocenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrébki odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np.
rozmrazanie przewodoéw rurowych instalacji wodnej).

- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako srodka do zawieszenia spawarki.

Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowa¢ zabezpieczenia, ruchome czesci obudowy spawarki
podajnicy drutu elektrodowego.

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych sie czesciach podajnika drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:
- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

- Zaktadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, kot zgbatych i obszaru znajdujacego sie pod nimi;
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- Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wigczy¢ spawarke, wcisngé przycisk uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu drutu
(INCHING - jezeli obecny) i odczekac, az korcéwka drutu przejdzie przez caty uchwyt spawalniczy i wysunie si¢ na diugos¢ 10-15cm z przodu
uchwytu, nastgpnie zwolni¢ przycisk.
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UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje si¢ pod napieciem elektrycznym i jest poddawany sile mechanicznej; moze wigc powo-
dowag, jezeli nie zostaly zastosowane odpowiednie zabezpieczenia, zagrozenie szoku elektrycznego, rany lub zajarzenie tukéw elektrycznych:

- Nie kierowa¢ wylotu uchwytu w strone czesci ciata.

- Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

- Ponownie zamontowac¢ rolke kontaktowa i dysze.

- Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa sie prawidtowo; wykalibrowa¢ docisk rolek i hamowanie trzpienia do wartosci minimalnych mozliwych,
sprawdzajgc czy drut nie $lizga sie¢ w rowku oraz czy podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowaly sie zwoje drutu z powodu nadmiernej
inercji szpuli.

- Odcig¢ koniec drutu wystajgcego z dyszy na 10-15mm.

- Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

WYMIANA OSLONY SPIRALI PROWADZACEJ DRUT W UCHWYCIE SPAWALNICZYM
Przed przystgpieniem do wymiany ostony nalezy roztozy¢ przewodd uchwytu spawalniczego, unikajac powstawania zagiec.

Spiralna ostona do drutéw stalowych

1. Wykreci¢ dysze gazows i koncdwke pradowg uchwytu spawalniczego.

2. Wykreci¢ nakretke mocujgca spirale w gtéwce wtyku euro uchwytu spawalniczego i wyja¢ starg ostone.

3. Wiozy¢ nowg ostone do kanatu przewodu uchwytu spawalniczego i docisnac jg lekko, dopoki spirala nie wysunie sie z uchwytu spawalniczego.
4. Dokreci¢ recznie nakretke mocujaca spirale.

5. Odcigé, lekko $ciskajac wystajacy kawatek ostony; ponownie wyjac ja z przewodu uchwytu spawalniczego.

6. Scigé ukosnie przycieta koncéwke ostony i ponownie whozyé ja do kanatu przewodu uchwytu spawalniczego.

7 Ponownie dokreci¢ nakretke odpowiednim kluczem.

8 Ponownie zamontowac i dysze gazowa.



PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

A

UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODANYCH NIZEJ PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, CZY SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLA-
CZYC ZASILANIE.

SPAWANIE DRUTEM MIG/MAG

Podtaczenie butli gazowej

Butla gazowa, ktéra moze by¢ umieszczona na ptaszczyznie oparcia wézka, max 60 kg

Wkreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej.

Podtgczy¢ przewodd doptywu gazu do reduktora i dokrecié¢ zacisk, znajdujacy sie w wyposazeniu.
Poluzowa¢ nakretke regulacyjng reduktora cisnienia przed otwarciem zaworu butli.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
Podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego, na ktérym jest utozony, mozliwie jak najblizej do spawanego
zlgcza.

Podtaczenie uchwytu spawalniczego

Wiozy¢ uchwyt spawalniczy do odpowiedniego gniazda, dokrecajgc recznie do konca nakretke zabezpieczajgca. Przygotowac do pierwszego
wsunigcia drutu spawalniczego, wymontowujgc koricéwke pradowg w uchwycie, aby utatwi¢ wyjscie drutu.

Przy metodzie MIG/MAG (spawanie z ostong gazowa) biegunowos¢ uchwytu nalezy ustawi¢ na dodatnig (+) na panelu przednim urzadzenia.
Przewéd prowadzacy do uchwytu spawalniczego nalezy zamontowaé na gniezdzie oznaczonym ‘+'.

Przew6d masowy nalezy zamontowa¢ w wolne gniazdo oznaczone ‘-

SPAWANIE METODA FLUX

Podtaczenia przewodu powrotnego masy jak réwniez uchwytu spawalniczego sg analogiczne jak podczas spawania metodg MIG/MAG, przy czym
nalezy zmieni¢ biegunowos$¢. Biegunowos$¢ uchwytu nalezy ustawi¢ na ujemng (-) na panelu przednim urzadzenia. Przewdd prowadzacy do
uchwytu spawalniczego nalezy zamontowa¢ na gniezdzie oznaczonym ‘-’

Przewod masowy nalezy zamontowa¢ do gniazda oznaczonego ‘+

@ o

przewdd uchwytu
spawalniczego
do zmiany

gniazdo gniazdo biegunowosci

biegunowosci biegunowosci
ujemnej dodatniej

WPROWADZANIE SZPULI Z DRUTEM

A

UWA(:GAI PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA DRUTU NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA | ODLA-
CZYC ZASILANIE.

SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA PROWADZACA DRUT | RURKA KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO
ODPOWIADAJA SREDNICY | RODZAJOWI ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY PRAWIDEOWO ZAMONTOWANE. PODCZAS
FAZ WPROWADZANIA DRUTU, NALEZY ZDJAC REKAWICE OCHRONNE.

- Otworzy¢ pokrywe podajnika.

- Zatozy¢ szpule z drutem na wspornik drutu.

- Zwolni¢ rolke dociskows i odsunaé¢ jg od rolki dolnej.

- Sprawdzi¢, czy rolka podajnika jest odpowiednia dla zastosowanego rodzaju drutu.

- Zwolni¢ koniec drutu, odcigé jednym cigciem zdeformowang koricowke i zaokragli¢; obroci¢ szpulke w kierunku przeciwnym do ruchu wskazé-
wek zegara i wlozy¢ koricéwke drutu do tulejki prowadzacej wejsciowej, weiskajgc na 50-100mm poprzez tulejkg prowadzacg do ztgczki uchwytu
spawalniczego.

- Ponownie ustawi¢ rolke dociskowa regulujac naprezenie na $rednig warto$¢, sprawdzajac czy drut jest prawidtowo umieszczony w rowku rolki
dolnej.

- Dokreci¢ $rube regulacyjng znajdujgca sie na srodku, aby lekko zahamowac trzpien.

- Zdja¢ dysze gazowg i koricéwke pradowa.

- Smarowanie kot zgbatych.
NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU ZASILANIA.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Spawarki jednofazowe sg zrédtami pradu, opierajgcymi sig na najnowoczesniejszej technologii inwertorowej, z catkowicie cyfrowym sterowaniem, posiadajg
réwniez wbudowany podajnik drutu. Spawarki umozliwiaja wykonanie wysokiej jakosci spawania metoda Mig/Mag.

Podajnik drutu wyposazony jest w 4-rolkowy mechanizm napgdzany silnikiem, z niezalezng regulacjg predkosci podawania.

USTAWIANIE | REGULACJA PARAMETROW

Za pomocg tego interfejsu uzytkownika mozliwe jest ustawianie i regulacja parametréw spawania.

Regulacja za pomocg systemu "inwertor” pozwala to na konstrukcje spawarki o nadzwyczaj zredukowanej objetosci i ciezarze, uwydatniajac
zalety zwrotnosci i przenos$nosci.

SPAWALNOSC METALI

METODA MIG/MAG-FLUX: Spawarka jest zalecana do spawania aluminium oraz jego stopéw metodg MIG oraz do spawania metodg MAG stali weglowych,
niskostopowych i stali nierdzewnych.

Ponadto jest rowniez mozliwe spawanie drutéw rdzeniowych metodg FLUX, bez gazu ostonowego, dostosowujac biegunowosé uchwytu spawalniczego do
zalecen podanych przez producenta drutu.

Spawanie aluminium i jego stopéw metodg MIG nalezy wykona¢ wykorzystujgc druty o sktadzie dostosowanym do spawanego materiatu oraz czysty gaz
ostonowy Ar (99,9%).

Spawanie metodg MAG stali weglowych i niskostopowych powinno by¢ wykonywane z zastosowaniem zaréwno drutéw petnych jak i rdzeniowych, o sktadzie
dostosowanym do spawanego materiatu, gazu ostonowego CO i mieszanek Ar/CO; lub Ar/CO,/O> (Ar-Argon typowy > 80%).

Podczas spawania stali nierdzewnych stosowane sg typowe mieszanki gazu Ar/O lub Ar/CO; (Ar typowy> 98%).

3. DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty podane na tabliczce znamionowej o nastgpujgcym znaczeniu:
1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2- Symbol linii zasilania:

1~: napiecie przemienne jednofazowe;

3~: napigcie przemienne tréjfazowe.

3- Symbol S: oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w $rodowisku o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wielkich skupisk metalu).

4- Symbol zalecanego procesu spawania.

5- Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

6- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkciji urzadzen przeznaczonych do spawania tukowego.

7- Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia technicznego, zaméwienia czgsci zamiennych i badania
pochodzenia produktu).

8- Wydajno$¢ obwodu spawania:

- U : maksymalne napigcie jatowe .

- 1,/U,: Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu spawania.

- X': Cykl pracy: wskazuje czas, w ciggu ktérego spawarka moze wytworzy¢ odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazany w
%, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

W przypadku gdy wspotczynniki wykorzystania (dotyczace 40°C otoczenia) zostang przekroczone, nastapi zadziatanie zabezpieczenia termicz-
nego (spawarka pozostanie w stanie stand-by dopoki temperatura nie znajdzie sie¢ znowu w dopuszczalnych granicach).

- A/NV-A/V: Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna - maksymalna) dla odpowiedniego napigcia fuku.

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U,: Napigcie przemienne i czestotliwo$¢ zasilania spawarki (dopuszczalne granice +10%):

- limax: Maksymalny prad pobierany z sieci.

- liesi: Rzeczywisty prad zasilania.

10- Wartos¢ bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem, ktére nalezy przygotowac dla zabezpieczenia linii.
11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w rozdziale 1 "Ogdlne bezpieczenstwo podczas spawania
tukowego".
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Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spa-
warki nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samej spawarki.
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URZADZENIA STEROWANIA, REGULACJI | PODLACZENIE
SPAWARKA
strona przednia:

potencjometr potencjometr
regulacji regulacji napiecia
indukcyjnosci spawania MIG

5__6
potencjometr 4 %
regulacji pradu 8
spawania MMA 2

1 10

<A

5__6
potencjometr 4 %
regulacji predkosci 8
podawania 2 9
drutu 1 10
przetacznik trybu 27 mie lampka: przecigzenie

2-takt/4-takt \ \ @I(

4T MMA przycisk wysusu

przetacznik trybu drutu
spawania MIG/MMA

@ o

gniazdo gniazdo
biegunowosci biegunowosci
ujemnej dodatniej

6

wskaznik napiecia
spawania

\')

wskaznik pradu
spawania

A

gniazdo euro do
podtgczenia
uchwytu
spawalniczego

przewdéd uchwytu
spawalniczego
do zmiany
biegunowosci

strona tylna : ON

wytgcznik gtéwny

OFF

LD

przewdd zasilajacy

3X400V/50Hz
(8A)
gniazdo podtgczenie
AC36V podgrzewacza gazu
5. INSTALOWANIE GAS wejscie gazu

ostonowego

A

UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWA-
NIA | PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS GDY SPAWARKA JEST WYLACZONA | PO UPRZEDNIM ODLACZENIU ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKO-
WANY.

PRZYGOTOWANIE
Rozpakowa¢ spawarke i zamontowac odtgczone czesci znajdujgce sie w opakowaniu.

SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI
Wszystkie spawarki opisane w tej instrukcji posiadajg 2 tylne kota state i 2 przednie kota skretne stuzace do przemieszczania urzadzenia wraz z
butlg gazows.

UMIESZCZENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu otworu wejéciowego i wyj$ciowego powietrza chtodzacego nie znajdowaly sie
zadne przeszkody (krazenie wymuszone przez wentylator, jezeli wystepuje); réwnoczesnie nalezy upewnic sie, czy nie zasysany jest pyt przewo-
dzacy, opary korozyjne, wilgotnosé, itp.. Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokét spawarki.

A

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na ptaskiej powierzchni o nosnosci odpowiedniej dla cigzaru, aby unika¢ wywrécenia lub przesunigcia,
ktore sa niebezpieczne.

PODLACZENIE DO SIECI

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtgczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg
napigciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w miejscu instalacii.

Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z uziemionym przewodem neutralnym.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac wytaczniki réznicowopradowe typu B dla urzagdzen jednofa-
zowych i tréjfazowych.
W przypadku podtgczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zosta¢ do
niej podtgczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sig z przedsiebiorstwem zarzgdzajgcym siecig dystrybuciji).

WTYCZKA | GNIAZDO WTYCZKOWE:

Urzadzenie zasilane 3x400V jest wyposazone fabrycznie w przewdd zasilania bez wtyczki zasilajgcej, ktérg nalezy zatozy¢ we wtasnym
zakresie, dopasowujgc montowany wtyk do posiadanego gniazda sieciowego. Urzadzenie mozna podigczy¢ do gniazda elekirycznego wyposazo-
nego w bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik; odpowiedni zacisk uziemiajacy powinien by¢ podtgczony do przewodu uziemiajacego (z6tto
zielony) linii zasilania.

A

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej opisanych zasad powoduje nieskuteczne dziatanie uktadu zabezpieczenia przewidzianego przez
producenta
(klasa l), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla os6b (np. szok elektryczny) i dla przedmiotéw (np. pozar).



