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1. Zasady bezpieczenstwa

/_\ "Ostrzezenie” wskazuje niebezpieczng sytuacje, ktora moze skutkowaC powaznymi obrazeniami a nawet
Smiercig

® “Zagrozenie!” wskazuje niebezpieczng sytuacije, ktéra moze skutkowaC powaznymi obrazeniami a nawet
Smiercig

A “Uwaga” wskazuje niebezpieczng sytuacje, ktora moze spowodowac lekkie lub umiarkowane obrazenia

A “Uwaga” wskazuje sytuacje, ktora moze wptyna¢ na zaburzenie wyniku spawania i w konsekwencji
uszkodzeniu sprzetu spawalniczego

0 “Wazne!” wskazuje praktyczne porady i inne specjalne wskazowki

Wykorzystywanie zgodne z przeznaczeniem. Urzadzenie spawalnicze moze by¢ wykorzystane wytacznie w celu, w
jakim zostato zaprojektowane. Jakiekolwiek inne uzycie bedzie traktowane jako uzycie niezgodne z przeznaczeniem.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate w wyniku nieprawidtowego uzytkowania.
Znaki bezpieczenstwa. Wszystkie instrukcje bezpieczenstwa i znaki ostrzegawcze umieszczone na urzadzeniach
powinny by¢ utrzymywane w stanie czytelnym, bez usuwania, bez zamalowywania, bez zastaniania.

Przeglady bezpieczenstwa. Wiasciciel/uzytkownik jest zobligowany do przeprowadzania inspekcji bezpieczenstwa w
regularnych odstepach czasu. Producent zaleca wykonywanie prac konserwacyjnych zrodfa spawalniczego co 3+6
miesiecy.

Oznaczenie bezpieczenstwa. Urzadzenie z oznaczeniem CE spetnia wymogi dyrektywy niskonapieciowej Low-
Voltage and Electromagnetic Compatibility (zgodnie z normami EN 60974-1, EN 60974-3, EN 60974-10)

Urzadzenie z oznaczeniem CCC spetnia wymagania normy China Compulsory Certification



e
Niebezpieczenstwo szoku elektrycznego

e Unikac bezposrednich kontaktow z obwodem spawania. W niektorych okolicznoSciach napigcie jatowe
wytwarzane przez generator moze by¢ niebezpieczne

e Podtaczanie przewodow spawalniczych, operacje majace na celu kontrole oraz naprawa powinny by¢
wykonywane po wytaczeniu urzadzenia spawalniczego i odtaczeniu jego zasilania

e Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢ urzadzenie spawalnicze oraz
jego zasilanie

o Wykonac instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi normami oraz przepisami BHP

e Urzadzenie spawalnicze nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w uziemiony
przewod neutralny

e UpewniC sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia ochronnego

e Nie uzywa¢ maszyny w Srodowisku wilgotnym, mokrym lub podczas deszczu

o Nie uzywac przewodow z uszkodzong izolacjg lub poluzowanymi potaczeniami

:ﬁm Pole elektryczne i magnetyczne (EMF) moze by¢ niebezpieczne

Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w
poblizu obwodu spawania. Pola elektromagnetyczne moga naktadac sig na funkcjonowanie aparatury
medycznej (np. rozruszniki serca, aparaty tienowe, protezy metalowe itp.). Nalezy zastosowac odpowiednie
Srodki ochronne w stosunku do 0s6b uzywajacych tego typu urzadzen (np. brak dostepu do strefy, w ktorej
uzytkowane jest zrodto). Niniejsze urzadzenie spawalnicze spetnia wymagania standardu technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wyfacznie w pomieszczeniach zamknietych, przemystowych oraz w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodno$¢ z podstawowymi wymogami dotyczacymi
ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym. Operator musi stosowac sig do
nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie ekspozyciji na pola elektromagnetyczne:

e Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie

e /wracaj uwage, aby gtowa i tutbw znajdowaty sie mozliwie najdalej od obwodu spawania

o Nigdy nie owijaj przewoddw spawalniczych wokot ciata

o Nie spawaj podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania

e Podtacz przewod powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej jak to tylko mozliwe

o Nie spawaj w poblizu maszyny spawalniczej, nie siadaj oraz nie opieraj sie 0 nig podczas wykonywania
pracy spawania (minimalna odlegtos¢ wynosi 200mm)

e Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu spawania



Niebezpieczenstwo promieniowania podczas spawania

e /astosowaC odpowiednig izolacje elektryczng pomiedzy elekiroda, obrabianym przedmiotem i ewentualnymi
uziemionymi czeSciami metalowymi, ktore znajdujq sie w poblizu

e StosowaC rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycie gtowy (przede wszystkim twarzy) oraz odziez
ochronng

e Stosowa¢ pomosty oraz chodniki izolacyjne

o Nalezy zawsze (!) chroni¢ oczy za pomocg odpowiednich przyciemnianych szkiet z filtrem UV, stosowanych

w maskach i przytbicach spawalniczych

Nosi¢ odpowiednig odziez ognioodporng unikajac narazenia na dziatanie promieniowania ultrafioletowego |

podczerwonego wytwarzanego przez tuk elektryczny

Rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku za pomocg oston lub zaston nie

odbijajacych promieniowania

P

e Proces spawania moze powodowac powstawanie oparéw spawalniczych, ktorych wdychanie moze by¢
szkodliwe dla zdrowia

e Nie wdycha¢ gazow/oparow spawalniczych podczas pracy a takze zachowa¢ odpowiedni dystans gtowy od
miejsca spawania

e Podczas pracy w przypadku niewystarczajacej lub stabej wentylacji zalecane jest stosowanie specjalnych
przytbic z filtracjg oraz szybszym przeptywem powietrza

Niebezpieczenstwo oparéow spawalniczych

i

R

o Nie spawaC pojemnikow, kontenerow czy przewodow rurowych, ktore zawierajq lub zawieraty ciekte/gazowe

substancje tatwopalne

o Nie stosowac rozpuszczalnikow chlorowanych do materiatow czystych oraz nie przechowywac w ich poblizu

e Nie spawac zbiornikow pod cisnieniem

e UsunaC z obszaru pracy wszelakie przedmioty/substancije tatwopalne (materiaty tekstylne, drewno, papier

itp.)

e UpewniC sig, ze w poblizu miejsca spawania (tuku elektrycznego) jest odpowiednia wentylacja powietrza
lub czy znajdujq sie odpowiednie Srodki do usuwania gazéw spawalniczych; nalezy systematycznie
sprawdza¢ obszar dziatania oparow spawalniczych w zaleznosci od ich stezenia, sktadu czy samego
procesu spawania

e Przechowywac butle z gazem z dala od zrodet ciepta oraz chroni¢ przed bezposrednim dziataniem promieni
stonecznych

)

Niebezpieczenstwo pozaru



Niebezpieczenstwo wybuchu

e (3az ostonowy przeznaczony do urzadzen spawalniczych jest zawarty w butli pod wysokim cisnieniem; w
przypadku uszkodzenia mechanicznego butla moze wybuchnag¢ i spowodowac powazne obrazenia ciata a
nawet Smierc¢

o Nalezy zabezpieczy¢ butle z gazem przed niepozadanym cieptem, dziataniami mechanicznymi, otwartym
ptomieniem, zuzlem czy tukiem elektrycznym

o Nalezy upewnic sie, ze butla jest dobrze zabezpieczona przed przewrdceniem

o Nigdy nie dotyka¢ butli uchwytem spawalniczym badz elekirodowym, w szczegolnoSci przy zainicjowanym
tuku

e Przeptyw gazu regulowac za pomocg umieszczonego nan zaworu powoli, bedac jednoczesnie zwrocony w
innym kierunku niz krociec wylotowy gazu z butli

;% Niebezpieczenstwo czesci ruchomych

o Wszelkie czesci obudowy w postaci drzwi czy pokryw powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie zamocowane

o Nie wkfadac rak, wtosow, luzniej odziezy badz narzedzi do ruchomych czesci urzadzenia

e Zdejmowanie oston w celu przegladu czy konserwacji powinni wykonywac tylko wykwalifikowani
pracownicy

e Przed dokonywaniem montazu/podtaczenia wytaczy¢ silnik podajnika drutu

d Niebezpieczenstwo oparzen

Materiaty podczas spawania majg podwyzszong temperature, ktora moze  spowodowac poparzenia w mniejszym
lub wiekszym stopniu. Nalezy w takim wypadku stosowa¢ odpowiednig odziez oraz rekawice ochronne.
Produkty/materiaty po zakoniczonej pracy spawania powinny odczeka¢ pewien odstep czasu w celu schtodzenia sie.

Q Stosowac stuchawki wyciszajace lub inne zabezpieczenie

Niektore zrodta generujg poziom hatasu, ktory w dtuzszym uzytkowaniu moze powodowa¢ pogorszenie sie stuchu
lub nawet jego utrate. Zalecane jest noszenie stuchawek ochronnych i/lub zatyczek dousznych. Poziom hatasu w
miejscu pracy nie powinien przekracza¢ dopuszczalnych norm.

0 WAZNE! Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy oddaé do odpowiedniego

zaktadu utylizacji odpadéw!
L]

Zgodnie z dyrektywg europejska 2012/19/WE dotyczacego wyeksploatowanego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz zastosowaniem jej w stosunku do prawa krajowego, zuzyte urzadzenia
tego typu nalezy oddac do zaktadu utylizacji odpaddw.

W obowiazku osoby odpowiedzialnej za sprzet jest uzyskanie informacji 0 odpowiednich punktach zbiorki odpadow.



1.1 Naklejka ostrzegawcza

Urzadzenie posiada naklejke ostrzegawcza. Nie nalezy jej usuwaé lub zakrywac.

WARNING!
For protecting you and others, please

read the label and instruction.

Use merator to avoid the resting—-place or

. Welding dust and gas is hazardous to health.
% Head should be disengaged the welding dust.
working-place polluted.

ARC radial can stab the eyes and damage
# your skin. Wear protective clothing for your
eye, your ear,and your body.

= o ELECTRIC SHOCK CAN KILL
+Do not touch the position with electric,
include electric.
.Turn off the power breaker out of the
machine before maintenance.

ij - Sparks can cause explesion. A safe

k distancee from welding area and any
other source of sparks or flame.
ADDITIONAL SAFE NOTICE

® Reading and well note the operation manual.
e Do not operate when the cover and panel opened.
e Only qualified person can install, use and maintenance
the machine.
s Clear away the dust on the machine twice a month.
(by the air compressor)

DO NOT MOVE THIS LABEL.

Rys. 1. Naklejka ostrzegawcza



2.1 Dane techniczne

2. Opis ogolny

Tab. 1. Tabela przedstawiajaca parametry dla modelu EXPERT MIG 405CW COMPACT SYNERGIC

Model EXPERT MIG 405CW COMPACT SYENRGIC
Parametry
Napiecie zasilania [V] 400~3
Czestotliwosé [Hz] 50/60
Znamionowy prad wejsciowy [A] 31 (MIG) 33 (MMA)
Pobdr mocy w stanie
bezczynnosci [W] *
Sprawnosé [%] 84
Napiecie jatlowe [V] 7?2
Zakres pradu spawania [A] 20+400 10+400
Zakres napiecia tuku [V] 10+40
Wydajnosé: 400A 60% (MIG) 400A 60% (MMA)
Cykl pracy (40°C,10 minut) 310A 100% (MIG) 310A 100% (MMA)
Klasa izolacji H
Stopnien ochrony IP21S

Chtodzenie

AF/LC (powietrze/ciecz)

Pojemnos$é zbiornika 5L
Waga [kg] 76
Zabezpieczenie sieci zasilajacej C25

Modele podobne




2.2 Wprowadzenie

EXPERT MIG 405CW jest nowoczesnym, wielofunkcyjnym urzadzeniem spawalniczym (zrodtem pradu), ktore
umozliwia doktadng regulacje, stabilne parametry i wysoka jako$¢ spawania. Inwertorowe zrodto pradu pozwala na
konstrukcje urzadzenia o niewielkich gabarytach i ciezarze oraz duzym cyklu pracy. Przeznaczona do spawania stali
weglowej, aluminium, stopow aluminium, miedzi, tytanu, stali nierdzewnej i innych metali kolorowych. Umozliwia

spawania metodami MIG, MAG oraz MMA.

2.3 Cykl pracy i przecigzenie

Cykl pracy wskazuje czas, w ciggu ktorego zrodto moze wytworzy¢ odpowiednig ilo$¢ pradu bez przecigzenia.
Wyrazany w % na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy). Je$li nastapi
przegrzanie czujnik termiczny wytaczy napiecie wyjsciowe i uniemozliwi dalsze spawanie, wentylator bedzie
kontynuowat prace aby schtodzi¢ urzadzenie. Nalezy odczekac 15 minut az urzadzenie schtodzi sie. Pomocnym

bedzie zmniejszenie wartoSci pradu lub ograniczenie cyklow pracy urzadzenia.

2.4 Zasada dzialania

Zrodto sktada sie z modutéw mocy, ktére znajduja sie na specjalnych obwodach drukowanych i optymalizowanych
w celu uzyskania maksymalnej niezawodnosci i zredukowanej konserwacji.

Zasilanie trojfazowe pradem AC jest prostowane i zamieniane na prad DC. Nastepnie konwertowane ponownie na
prad AC o $redniej czestotliwosci (wartos¢ w okolicy 20kHz) przez uktad inwertorowy. Nastepnie redukcja napigcia
odbywa sie przez transformator (gtowny) a diody prostownicze prostuja prad na wyjsciu. Obwod elektryczny
przyjmuje bezpieczng warto$¢ natezenia oraz napiecia wskazang przez uktad kontrolny, w zalezno$ci od stosowanej
metody spawania. W trakcie pracy natezenie pracy moze by¢ zmieniane i dostosowywane do wymagan
taczeniowych podczas kfadzenia spoiny.

Single-phase AC [Bl8 AC . Al . ne
—  Rectilier > Inverter = [ransfommer Rectilier Current sensor

A

110V/220V 50HZ

—— Current
Feedback

control

CPLU gontrol

Vollage
S Feedbuck
wontrol

Welding current
= WA <l . -
regulate PWM signal o | Wire feeder

{Wire feed speed) = motar

Rys. 2. Schemat blokowy pokazujacy zasade dziatania (ang.)



2.5 Charakterystyka pradowo-napieciowa

Ta seria urzadzen MIG posiada bardzo dobrg charakterystyke pradowo-napigciowa, ktorg przedstawia ponizszy
wykres. Zalezno$¢ miedzy napieciem spawania U, a pradem spawania I, wg obliczen wynosi:

Up = 14 +0.05 I, [V]

Uz[V] & Charakterystyka

pradowo-napisciowsa Zaleznost misdzy znamionowym
napieciem stanu jaowego Uz 3
/ Punkty pracy pradem spawania |z
44 \
14
0
600 12 [A]

Rys. 3. Wykres przedstawiajacy zalezno$¢ natezenia l2 od napigcia Uz

3. Instalacja i uzytkowanie

3.1 Przed uruchomieniem

UWAGA! NIEWEASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie Zrodfa do jakiejkolwiek pracy innej niz przewidziane]
(spawanie MIG/MAG, MMA) jest niebezpieczne!

® ZAGROZENIE! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODEACZENIA ELEKTRYCZNE
PODCZAS GDY ZRODLO JEST WYLACZONE ORAZ NIEPODPIETE POD ZASILANIE!

PODtACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY
LUB WYKWALIFIKOWANY!



PRZYGOTOWANIE

Rozpakowac urzadzenie spawalnicze i zamontowac niepodtaczone czesci znajdujace sie w opakowaniu.

SPOSOB PODNOSZENIA ZRODLA

0 WAZNE! Wszystkie zrodta nalezy podnosic za pomoca specjalnego uchwytu lub pasa znajdujacego sie w

wyposazeniu, jezeli jest przewidziany dla danego modelu.

UMIESZCZENIE ZRODLA

A UWAGA! Wyznaczy¢ miejsce instalacji urzadzenia w taki sposob, aby w poblizu otworu wejSciowego i

wyjsciowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty sie zadne przeszkody (przeptyw wymuszony przez
wentylator, jezeli wystepuje). RdwnoczeSnie nalezy upewnic sig, czy nie zasysany jest pyt przewodzacy, opary
korozyjne, wilgotnosc, itp.

Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokot zrodta.

0 WAZNE! Ustawi¢ zrodto na ptaskiej powierzchni o no$nosci odpowiedniej dla ciezaru, aby uniknaé
wywrocenia lub przesuniecia.

Podtaczenie do sieci zasilajacej:

e Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzic, czy dane umieszczone na
tabliczce znamionowej zrodta odpowiadajg napieciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w miejscu
instalacji

e 7rodto nalezy podtaczyé wytacznie do systemu zasilania z uziemionym przewodem neutralnym

e Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed pos$rednim kontaktem nalezy stosowac wytaczniki réznicowopradowe
typu C dla urzadzen jednofazowych i trojfazowych

e W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania obowigzkiem instalatora lub uzytkownika jest
sprawdzenie, czy urzadzenie spawalnicze moze zosta¢ do niej podtaczone (jezeli to konieczne nalezy
skonsultowac sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia)

WTYCZKA |1 GNIAZDO SIECIOWE

Urzadzenie zasilane napigciem 400V jest wyposazone fabrycznie w przewod zasilania, bez wtyczki zasilajacej. Moze
zostac podigczony do gniazda elektrycznego wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytacznik.
Odpowiedni zacisk uziemiajacy powinien by¢ podtaczony do przewodu uziemiajacego (kolor zotto-zielony) linii
zasilania.

UWAGA! NIEPRZESTRZEGANIE WYZEJ OPISANYCH ZASAD MOZE SPOWODOWAC NIESKUTECZNE
DZIALANIE UKLADU ZABEZPIECZENIA, ZA KTORE PRODUCENT NIE PONOSI ODPOWIEDZIALNOSCI!



Uchwyt spawalniczy

MB 500

Rys. 4. Uchwyt MIG/MAG MB500 (takze MB400) ze ztaczem typu euro, gdzie:
1 — dysza gazowa, 2 — kofcowka pradowa, 3 — rozdzielacz gazu, 4 — gniazdo koricowki pradowej, 5 — podktadka izolacyjna korpusu uchwytu,
6 — fajka uchwytu MIG (korpus uchwytu)

3.2 PANEL PRZEDNI | TYLNY

3.2.1 Panel przedni oraz tylny zrédia

Przod:

1) Panel sterowania

2) Gniazdo EURO

3) Przetacznik ON/OFF

4) Gniazdo biegunowosci ,+”

5) Gniazdo sterowania (Spool Gun)
6) Gniazdo biegunowosci ,-”

7) Wlew chtodnicy

8) Gniazda wyjscia/wejscia cieczy

e~~~ o~~~ —~ —

Tyt
(9) Kraciec gazu (MIG/MAG)
(10) WejScie przewodu zasilajacego

Rys. 5. Schemat obrazujacy podstawowe elementy panelu przedniego i tylnego Zrodfa



3.2.2 Komora podajnika

KOMORA PODAJNIKA:

1 —wspornik szpuli drutu

2 — nakretki dociskowe (2x)
3 — podajnik drutu 4-rolkowy

Rys. 6. Podstawowe elementy komory podajnika

3.2.3 Panel sterowania
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Rys. 7. Opis panelu sterowania



DOKLADNY OPIS

Dioda zasilania (1)
Sygnalizuje wigczenie urzadzenia.
Dioda alarmu (2)

Alarmuje o sytuacji, gdy: wtaczyto sie zabezpieczenie nadmiarowo-pradowe, wystapita usterka wewnetrznego
obwodu napiecia, problem z systemem chtodzenia.

Dioda temperatury (3)

Alarmuje, gdy zostat przekroczony cykl pracy i nastapito przegrzanie zrodta.

Dioda woltow (4)

Sygnalizuje wartosci napiecia lub korekty napiecia. Regulacja z poziomu lewego pokretta.
Dioda indukcyjnosci (5)

Sygnalizuje regulacje indukcyjnosci, w zakresie (-)10.0+(+)10.0. Warto$¢ indukcyjno$ci ustawia sig za pomoca
lewego pokretta, gdzie ruch lewo/prawo ustawia wartosc.

Dioda JOB (6)
Sygnalizuje otwarte menu zapisywania/wczytywania parametrow.
Dioda predkosci posuwu drutu (7)

Sygnalizuje regulacje predkosci wysuwania drutu, wyrazonej w m/min. W trybie manualnym wystepuje bazowo. W
trybie synergicznym mozng jq wiaczyC przy weisnieciu prawego pokretta, a wyregulowac wartoS¢ poprzez ruch
pokretta prawo/lewo.

Dioda grubo$ci materiatu (8)

Sygnalizuje regulacje grubosci spawanego materiatu. Warto$¢ gruboSci ustawia sie za pomoca prawego pokretta. W
trybie synergicznym mozng jq wtaczy¢ przy weisnieciu prawego pokretta, a wyregulowac warto$¢ poprzez ruch
pokretta prawo/lewo.

Dioda amperdw (9)
Sygnalizuje regulacje pradu spawania. Regulacja z poziomu prawego pokretfa.
Pokretto strona lewa (10)

Odpowiada za regulacje parametrow na wySwietlaczu po lewej stronie. Bazowo reguluje korekcje napiecia/napiecie.
Jednorazowe wcisniecie przetacza miedzy funkcjami (4) oraz (5).

Pokretto strona prawa (11)

Odpowiada za regulacje parametrow na wyswietlaczu po prawej stronie. Bazowo reguluje prad spawania/predko$¢
podawania drutu. Jednorazowe wecisnigcie przetacza miedzy funkcjami (7), (8) oraz (9).



Dodatkowe funkcije i parametry Fn (12)

Menu parametréw dodatkowych. Lewym pokrettem wybiera sie dang funkcije, prawym ustawia warto$¢. Dostepno$¢
danej funkcji zalezy od metody spawania oraz trybu przycisku.

Funkcja JOB - wczytanie (13)

Pozwala wczytaC zapisane parametry spawania.
Funkcja JOB - zapisanie (14)

Pozwala zapisa¢ ustawione parametry spawania.
Funkcja wysuwu drutu (15)

Sprawdzenie poprawnos$ci wysuwania sie drutu.
Funkcja wyptywu gazu (16)

Sprawdzenie poprawnosci przeptywu gazu.
Wybdr metody spawania (17)

ldac od gory:
e SYN — MIG/MAG tryb synergiczny
o MAN — MIG/MAG tryb synergiczny
o MMA — elektroda otulona

Wybar trybu przycisku (18)

ldac od gory:
o 2T
o 4T
o AT
e SPOT

Wybér trybu chtodzenia (19)

ldac od gory:
o AF — wentylator
e | C - chtodzenie ciecza

Wybdr gazu ostonowego (20)

Wybor materiatu spawanego (21)

Wyb6r $rednicy drutu spawalniczego (22)
Funkcja Spool Gun (23)

Spawanie specjalnym uchwytem typu spool gun. Funkcja dostepna tylko w trybie manualnym (MAN).



TRYB PRZYCISKU

Do wyboru 4 funkcije pracy spawania dla metody MIG/MAG (tryby uchwyt
a) 2T

¥ b)4T
[E ¢) S4T
'SP d)SPOT

a) Spawanie nastepuje poprzez wcisnigcie przycisku na uchwycie i t
spoiny. Po zwolnieniu przycisku nastepuje przerwanie dziatania.

Pre Gas Time

Slow Feed Time 1

Gun Switch

u):

rzymaniu go podczas wykonywania

W

Post Gas Time

Gras Supply

A

Wire Feed

Output Voltage ——

Output Current Welding conditions

I
N

Rys. 8. Schemat dziatania uchwytu w trybie 2T (ang.)

b) Spawanie nastepuje przez dwukrotne wciniecie przycisku na uchwycie i nie ma koniecznosci jego
trzymania podczas pracy. Przerwanie dziatania nastepuje po ponownych wcisnigciach przycisku.

' Self Locking Function

=
*

i
*

Gun Switch

Gas Supply

- I

Wire Feed

Output Voltage

Output Current

A

Welding conditions

End Current conditions

Rys. 9. Schemat dziatania uchwytu w trybie 4T (ang.)



¢) Spawanie w trybie S4T dziata na zasadzie trybu 4T z tg jednak roznica, ze pozwala uzytkownikowi
dodatkowo ustawi¢ prad poczatkowy i koncowy.

(I I I I
Transition Time

Gun Switch Burn back Time

Gas Supply

Wire Feed

Output Voltage

Qutput Current / | I"'—"'/ | l‘—‘ :

Initial conditions Welding conditions End Current conditions

Rys. 10. Schemat dziatania uchwytu w trybie S4T (ang.)

d) Spawanie punktowe odbywa sie na podobnej zasadzie jak spawanie 2T z tg rdznica, ze proces nie jest
ciagty, tylko okreslony w krotkim przedziale czasowym.

!
Gun Switch — 1 1 ——
I I
Gas Supply
I I
__ |
Wire Feed e —
I i______l lj
Output Voltage — 1 e

- e ;
Output Current ———— }\7

Spot Weld Time

Rys. 11. Schemat dziatania uchwytu w trybie SPOT (ang.)



FUNKCJE DODATKOWE

= Menu funkcji dodatkowych umozliwia bardziej szczegotowe dostosowanie parametrow dla okreslonego
L ud trybu pracy spawania. Za przejScie do menu funkcji dodatkowych odpowiada przycisk Fn. Lewym

pokrettem wybiera sie dang funkcje, prawym ustawia warto$¢. Wszystkie funkcje oraz ich dostepnos¢
W poszczegoinym trybie zostaty opisane w tabeli 2.

Tab. 2. Tabela funkcji dodatkowych

Wyswietlan , Przedziat Metoda Tryb uchwytu
L funkcjyi Petna nazwa funkeji | oo [wie [ wwa | 2T | 4T | S4T [ SpoT
1 PrG Pre Gas 0.0+2.0 [s] * * * * *
2 PoG Post Gas 0.0+10.0 [s] * * * * *
3 SFt Slow Feed Time 0.0+5.0 [s] * * * * *
4 bub Burn Back 0+5 [s] * * * * *
5 SPt Spot Weld Time 0.1+5.0 [s] * *
6 SPg Spool Gun On/Off * * * * *
7 SCP Start Current Percent 1+200 [%)] * *
8 ECP End Current Percent 1200 [%] * *
9 HSt Hot Start 0+10 *
10 ACF Arc Force 010 *

Ttumaczenie poszczegoinej funkcji:

1. Gaz Przed

2. Gaz Po

3. (Czas Dojazdu Drutu

4, Upalanie Drutu

5. (Czas Spawania Punktowego
6. Uchwyt Typu Spool Gun*

7. Narastanie Pradu (procentowo)

8. Opadanie Pradu (procentowo)

9. Hot Start (tatwiejsze zajarzenie elektrody)

10. Arc Force (funkcja stabilizacji tuku elektrody)

*Potrzebnyjest uchwyt typu Spool Gun



FUNKCJA ZAPISU/ODCZYTU JOB

Nazwane sg programami JOB. WejScie w tryb zapisywania odbywa sie przez wcisniecie przycisku SAVE, wejscie w
tryb wezytywania odbywa sie przez weisniecie przycisku RECALL. Sygnalizacje poruszania sie po menu przedstawia
dioda JOB. W zaleznosSci od uruchomionej funkcji, na wyswietlaczu lewym pojawi sie odpowiedni indeks:

‘fZ SAVE - ZAPISZ

‘{7 RECALL - WCZYTAJ

Wybor poszczegolnego miejsca zapisu/odczytu reguluje sie za pomocg pokretta prawego. Weisniecie to akceptacja,
ruch prawo/lewo to wybor pozycji. Do dyspozyciji uzytkownika jest 100 miejsc.

WAZNE! Puste miejsce beda sygnalizowa¢ migajace diody (JOB, A lub posuwu drutu) oraz Jesli ktory$ z
programow bedzie zajety, wowczas bedzie migac tylko pojedyncza dioda dla danej metody oraz danego
przycisku.

0 WAZNE! Nie mozna usuwac wczesniej zapisanych programow. Mozna tylko nadpisac.

A UWAGA! Po wejsciu do menu za pomoca przycisku zapisz (SAVE) wyjscie z niego zapewnia tylko i wytacznie
przycisk zapisz. Nalezy uwaza¢, by nie nadpisa¢ wczesniej zapisanego programu! Analogicznie dziata to dla
przycisku wezytaj (RECALL).



3.3 METODA MMA

te | «—— Rdzen elekirody
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Rys. 12. Schemat procesu spawania elektroda otulona przy podtaczeniu DCEP

Spawanie elektrodg otulong (MMA) nalezy do metod, w ktérych tuk spawalniczy wystepuje pomiedzy elektroda topliwg
pokryta specjalng otuling a materiatem spawanym. Spoing tworzy stapiajacy sie rdzen elektrody (najczesciej litowy),
pokrywajaca go otulina oraz nadtopione krawedzie przedmiotow taczonych. Materiat rodzimy w sktadzie spoiny wynosi
okoto 10+40%.

3.3.1 Przygotowanie do pracy

Zrodto umozliwia prace spawania elektroda otulong (MMA) pradem statym (DC). W wigkszosci przypadkow
elektroda bedzie pracowac na biegunowosci dodatniej (uchwyt podtaczony do gniazda ,,plusowego” urzadzenia),
niekiedy tylko na biegunowosci ujemnej (uchwyt podtaczony do gniazda ,minusowego” urzadzenia). Oznaczone
jako:

DCEP (Digital Current Electrode Positive): podfaczenie pod ,+”
DCEN (Digital Current Electrode Negative): podtaczenie pod ,-*

W przypadku spawania pradem przemiennym,
biegunowo$¢ nie ma znaczenia i uchwyt z
elektrodg mozna podtaczy¢ do gniazda
,plusowego” lub ,minusowego”.

| —

Rys. 13. Podtaczenie uchwytu z elektroda przy spawaniu pradem statym: DCEP - biegunowo$¢ dodatnia, DCEN - biegunowos¢ ujemna.
Rysunek podgladowy.

20



3.3.2 Proces spawania MMA

Spawanie MMA krok po kroku:

1. Postawic¢ zrodfo na pfaskiej, stabilnej powierzchni.

2. Podfaczy¢ uchwyt elektrodowy i masowy do
odpowiednich gniazd (+ -), najczesciej to uchwyt
roboczy pod ,+”, natomiast uchwyt masowy pod -,

3. Umiescic elektrode w zacisku uchwytu elektrodowego.

4. Podtaczy¢ urzadzenie do sieci zasilajacej (400V,
50/60Hz).

5. Po wigczeniu zrodfa (przefacznik ON/OFF), przefaczy¢
na metode MMA (rys. 7 pkt 17).

6. UstawiC parametry spawalnicze wg wiasnych potrzeb,
prawym pokrettem reguluje sie prad spawania. Mm
Dodatkowe funkcije sg dostepne pod przyciskiem Fn (rys. 7 pkt 12).

7. Opcjonalnie, podczas wykonywania spoiny, dostosowywac natezenie pradu wg uznania, za pomoca
pokretta.

8. Po zakonczeniu pracy pozostawi¢ jeszcze wiaczone urzadzenie na kilka minut w celu schtodzenia.

9. Wytaczy¢ zrodto (przetacznik ON/OFF).

A UWAGA! Nalezy postepowac wedtug wskazowek producenta podanych na opakowaniu stosowanych

elektrod. Zawarte sg tam informacje takie jak prawidtowa biegunowos$¢ elektrody czy odno$ny prad
optymalny. Prad spawania nalezy regulowac w zalezno$ci od Srednicy stosowanej elektrody oraz rodzaju spoiny,
ktora zamierza sie wykonac. W tabeli ponizej (tab. 3) podane sg przyblizone wartosci pradu uzywanego dla réznych
Srednic elektrody.

A UWAGA! NIE STUKAC ELEKTRODA O PRZEDMIOT, grozi uszkodzeniem powtoki i utrudnia zajarzenie fukul!

3.3.3 Parametry metody MMA

Natezenie pradu

Rodzaj pradu spawania ma wptyw miedzy innymi na: gtebokosS¢ przetopienia, stabilnos¢ tuku elektrycznego czy ksztatt
Sciegu spoiny. Prad staty zapewnia stabilny tuk i rownomierny transport ciektego metalu w nim a takze stosunkowo
ogranicza liczbe rozpryskow rowniez przy niskich natezeniach. Warto$¢ dobierana jest w zaleznosci od zastosowane;
elektrody oraz jej Srednicy, materiatu spawanego, jego grubosci czy pozycji roboczej podczas spawania.



Tab. 3. Tabela doboru natezenia w stosunku do wybranej $rednicy elektrody rutylowej 6013

Srednica elektrody [mm] Zakres natezenia [A]
2.5 60+95
3.2 100+130
4.0 131165
5.0 166+260

Napigcie tuku

Napigcie tuku jest wielkoScig wprost proporcjonalng do dtugo$ci tuku. Wystepuje tutaj takze pojecie biegu jatowego
czyli napiecia pomiedzy elekirodq a materiatem spawanym przed zamknieciem obwodu spawania. Jego wartos¢
okresla z jakg fatwoscig zajarzy sie tuk, im wyzsza warto$¢ tym proces zajarzenia jest prostszy.

Dtugos¢ tuku

Whptywa nie tylko na jako$¢ spoiny ale takze na komfort pracy. Krotki tuk gwarantuje uzyskanie ztacza o lepszych
wiasciwosciach jednakze zbytnie skrocenie odlegtosci moze spowodowac wieksze ,zazuzlenie” spoiny a nawet
przyklejenie elektrody do przedmiotu spawanego. Dtugi tuk natomiast daje duzy rozprysk, zmniejsza przetopienie oraz
powoduje porowatosc spoin.

Predko$¢ spawania

Okreslana jest jako szybko$¢ przemieszczania sie konca elektrody, szczegolnie podczas ruchu liniowego. Niekiedy jej
interpretacja obejmuje predkosS¢ wykonania odcinka spoiny. Zbyt szybkie przemieszczenie powoduje ptytki przetop i
waska spoine, natomiast zbyt wolny ruch niestabilno$¢ tuku, nadmierng iloS¢ zuzlu oraz niskie wtasciwosci
mechaniczne.

Srednica elektrody

Dobor Srednicy elektrody zalezy gtownie od grubo$ci materiatu spawanego. Decyduje migdzy innymi o gestosci pradu
spawania, gtebokoSci wtopienia czy ksztatcie Sciegu spoiny. Poprawne zastosowanie elektrody pozwala uzyskac
spoine o oczekiwanych wymiarach oraz ksztatcie. Ponizej tabela pokazujaca teoretyczny dobor elektrody (rutylowa
6013) do grubo$ci materiatu spawanego.

Tab. 4. Tabela dobierania $rednicy elektrody rutylowej 6013 do materiatu spawanego

Maksymalna zalecana $rednica elektrody [mm]

Srednia grubo$¢ materiatu spawanego [mm]

2.5 1.0:2.0
3.2 2.0+5.0
4.0 5.08.0
5.0 >8.0




3.3.4 Podstawowe problemy

W przypadku niepoprawnego dziatania zrodta w trybie MMA zaleca sie doktadne sprawdzenie poszczegolnych
elementow. Ponizej wykaz standardowych problemow w formie tabeli.

Tab. 5. Standardowe problemy przy metodzie MMA

NR Problem Przyczyna Proponowane rozwigzanie
Przerwany obwod Sprawdz@(:: pold’rqc'zenie wszystkich przewodow;
Sprawdzi¢ uziemienie
1 Brak zajarzenia tuku Brak zasilania Sprawdz@(:: podtaczenie d'o §ieci zasilajace;j;
Sprawdzi¢, czy urzadzenie jest wiaczone
Wybrana zta metoda Sprawdzi¢, czy zostata wybrana metoda MMA
Porowatost — phytki Zbyt dtugi tuk ‘ Skr()oi,o' IJ('Uk elektry'czny _ ]
. » Zabrudzona lub wilgotna Wyczysci¢ przestrzen robocza z wszelakiej masci substanci
2 przetop Iub.,,dzmrawa powierzchnia robocza takich jak smary, oleje, farby, opitki metali itp.
spoina Wilgotna elektroda Wymieni¢ na elektrode suchg
. | Zbyt duze natezenie ZmniejszyélnatQZenie pradu lub wymieni¢ na elektrode
3 Duze odpryski 0 wiekszej Srednicy
Zbyt dtugi tuk Skrocic tuk elektryczny
Niewystarczajaca Zwiekszy¢ natezenie pradu lub wymieni¢ na elektrode o
temperatura pracy wiekszej $rednicy
4 L»Dziurawy zuzel” lub Zabrudzona lub wilgotna Wyczyscié przestrzen robocza z wszelakiej masci substanc;i
catkowicie odkryta spoina | powierzchnia robocza takich jak smary, oleje, farby, opitki metali itp.
Niepoprawna technika Zastosowac inng technike prowadzenia koricowki elektrody;
spawania poprosi¢ 0 pomoc bardziej doSwiadczong osobe
Niewystarczajaca ZwiekszyC natezenie pradu lub wymienic¢ na elektrode o
temperatura pracy wiekszej $rednicy
Niepoprawna technika Zastosowac inng technike prowadzenia koncowki elektrody;
5 Stabe wtopienie spawania poprosi¢ o0 pomoc bardziej doSwiadczong osobe
Stabe przygotowanie _Sprawdzié szerokgéé i.wysokoéé.spoii.ny; upevypi(: sie,
miejsca na spoing Ze spawany ma}enaﬁ nie jest za cienki; poprosic¢ o
pomoc bardziej dodwiadczong osobg
Zbyt wysoka temperatura Zmniejszy¢ natezenie pradu lub wymieni¢ na elektrode
6 Mocne wtopienie, nawet | pracy 0 mniejszej Srednicy
przelotowe Niepoprawna predkos¢ Zwiekszy¢ predkos¢ spawania; poprosi¢ o pomoc
Spawania bardziej doSwiadczong osobe
7 Nieréwna spoina Niestabilna, trzesaca dton Prébowac doszlifowac technike pracy; uzy¢ obydwu rak
Zbyt wysoka temperatura Zmniejszy¢ natezenie pradu lub wymieni¢ na elektrode
pracy 0 mniejszej $rednicy
Niepoprawna technika Zastosowat inng technike prowadzenia koncowki elektrody;
8 Znieksztatcona spoina spawania poprosi¢ o pomoc bardziej doSwiadczong osobe
Stabe przygotowanie Sprawdzié szerokqéé i.wysokoéé.spo.i.ny; upevypié sie,
migjsca na spoing Ze spawany ma_tena”f nie jest za cienki; poprosic o
pomoc bardziej doswiadczong osobe
Spawanie z odmienng lub Zmienic polaryzacje; sprawdzi¢ poprawnosc
9 | nietypowa charakterystyka | Niepoprawna polaryzacja podfaczenia przewoddw oraz uzytej elektrody otulone;
tuku




3.4 Metoda MIG/MAG

Spawanie metoda MIG/MAG nalezy do rodzaju spawania elektrodg topliwg w ostonie gazu. Roznica wystepuje jednak
podczas doboru gazu. W pierwszym przypadku (MIG) gazem ostonowym jest argon lub hel natomiast w drugim
(MAG) to dwutlenek wegla, mieszanka dwutlenku wegla i argonu/helu oraz rzadko argonu z tlenem. Wspomniang
elektrodg topliwg jest w tym przypadku drut spawalniczy nawiniety na szpule znajdujacg sie wewnatrz maszyny. W
tym procesie ciepto zostaje wytworzone w tuku elektrycznym powstajacym pomiedzy koncowka wysuwajacego sie z
uchwytu drutu a materiatem spawanym. Spawanie odbywa sie przy pradzie statym DC. Umozliwia faczenie prawie
wszystkich metali oraz ich stopow.

3.4.1 Przygotowanie do pracy

A

3 4

Rys. 14. Gniazda podiaczenia:
. niezbedne podtaczenie (A): 1 — gniazdo EURQ, 2 — przewdd polaryzacji, 3 — gniazdo ,plusowe”, 4 — gniazdo ,minusowe”,
. przy wiaczonej chiodnicy (B): 5 — szybkoztaczka pod niebieski przewdd uchwytu MIG, 6 — szybkoztaczka pod czerwony przewod uchwytu MIG



3.4.2 Proces spawania

Spawanie MIG/MAG krok po kroku (DC+):

1.
2.

No ok w

o

11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

A

A
@

Postawi¢ zrodto na ptaskiej, stabilnej powierzchni.

Podtaczy¢ uchwyt spawalniczy do odpowiednich gniazd (rys. 12). Uchwyt spawalniczy wpia¢ do gniazda
EURO, przewod polaryzacji do gniazda,+”, a masowy do gniazda ,-,. Dodatkowo wychodzace przewody z
uchwytu spawalniczego (czerwony i niebieski) wpia¢ do odpowiednich gniazd chtodnicy (rys. 14 pkt B).
Przyfaczy¢ butle z gazem roboczym do zrodta za pomoca wezyka.

Zamontowa¢ odpowiednig szpule z drutem w komorze podajnika (roz. 3.4.3).

Wyposazy¢ uchwyt MIG w odpowiednie elementy eksploatacyjne, w zalezno$ci od uzytego drutu.
PrzeciagnaC drut przez rolki podajnika oraz przewod w uchwycie MIG. Sprawdzi¢ rolki i docisk (roz. 3.4.3).
Upewni¢ sie, iz butla z gazem jest dobrze zabezpieczona przed niepozadanym przemieszczaniem sie,
obracaniem lub upadkiem.

Upewnic sie, ze nie ma przeciekdw gazu na wylotach maszyny lub reduktora.

Upewni¢ sie, ze nie ma przeciekow cieczy przy przewodach od chtodnicy/uchwytu.

. Gaz uwalnia¢ za pomocg zaworu w butli i regulowac ostroznie poprzez reduktor, dostosowujac przeptyw

(wyrazony w |/min) do wiasnych potrzeb.

Podtaczy¢ zrodto do sieci zasilajacej (400V, 50/60Hz).

Po witaczeniu zrodfa (przetacznik ON/OFF z przodu) przefaczy¢ na metode MIG (rys. 7 pkt 17).

Sprawdzi¢ poprawno$¢ zamontowania drutu (rys. 7 pkt 15) oraz przeptywu gazu (rys. 7 pkt 16).
Dostosowac parametry spawalnicze wedle wiasnych potrzeb (petna rozpiska funkcji w roz. 3.2.3).
Opcjonalnie, podczas wykonywania spoiny, dostosowywa¢ natezenie pradu/napiecie spawania wg uznania.
Opcjonalnie, po zakonczonej pracy zapisac program za pomocg funkcji JOB (rys. 7 pkt 12)

Po zakonczeniu pracy pozostawic jeszcze wigczone urzadzenie na kilka minut, w celu schtodzenia.
WytaczyC zrodto (przetacznik ON/OFF).

UWAGA! Do prawidtowego dziatania maszyny nalezy upewni¢ sie, ze drut spawalniczy jest prawidtowo
przeciagniety przez podajnik oraz uchwyt spawalniczy.

UWAGA! Nalezy dobrze dokrecic ztacza uchwytu MIG oraz uchwytu masowego!

WAZNE! Nalezy zawsze upewniC sie, iz zostaly uzyte poprawne elementy eksploatacyjne w uchwycie
spawalniczym. Nieprawidtowe elementy moga spowodowac bocznikowanie drutu, zawijanie sie drutu badz tez

przepalenia koncowek spawalniczych!

A

OSTRZEZENIE! Po zakonczeniu pracy nalezy zawsze zakreci¢ zawor butli z gazem!



Zbiornik chtodnicy

Przed pierwszym uzyciem maszyny, nalezy zawsze uzupetni¢ ciecz chtodzacg w zbiorniku chtodnicy. W tym celu
nalezy odkreci¢ nakretke (rys. 5 pkt 7) i uzupetnic ciecz do poziomu ok. 85+90% pojemnosci. Dodatkowo zaleca sig
odpowietrzy¢ caty uktad. W tym celu, po zalaniu zbiornika cieczg i podtaczeniu osprzetu do spawania, pozostawic
odkrecong nakretke wiewowa. Ustawic funkcje z wiaczong chtodnica (rys 7 pkt 19) i wymusi¢ obieg cieczy poprzez
krotki test spawania (najlepiej na probee). Po probie, nalezy zawsze dokreci¢ nakretke.

Stosowac tylko i wytacznie ptyny chtodzace, przeznaczone do urzadzen spawalniczych. Mozna zastosowac rowniez
mieszaniny wody demineralizowanej z koncentratem ptynu chtodniczego (w stosunku 1/4 lub 1/5 koncentratu).

Kod producenta dla koncentratu chtodniczego to 006229.

Zawsze uzupetniaC braki cieczy, jesli poziom spadnie ponizej 80%.

Wymiana cieczy w zbiorniku powinna odbywac sie regularnie, kiedy zauwazy sie metne chtodziwo lub kiedy ciecz
bedzie przypominata ,gesta zawiesing”, ale nie rzadziej niz rok.

A UWAGA! Nigdy nie uruchamiac trybu chtodzenia ciecza, jesli w zbiorniku nie ma odpowiedniej ilosci cieczy
chtodzace;.

A UWAGA! Nie wolno wylewa¢ chtodziwa do akwendw wodnych czy gleby. Nalezy zapoznac sig z kartg
charakterystyki danego chtodziwa i stosowac sie do zapisanych tam zalecen.

OSTRZEZENIE! Nie korzystac z ptynow chtodzacych przeznaczonych do chtodnic samochodowych. Moga
one spowodowac niechciane zjawiska, takie jak korodowanie czy zaburzony przeptyw cieczy przez pompe.

3.4.3 Przygotowanie uchwytu i podajnika

Przed przystapieniem do pracy spawania metodg MIG/MAG, nalezy odpowiednio przygotowac uchwyt spawalniczy.
Ponizej opisane czynnosci krok po kroku, dotyczace wymiany rolek, zaktadania drutu czy

Wymiana rolek

Pociagna¢ za dwie czarne dzwignie podajnika do siebie, Odkreci¢ nakretki i wymieni¢ rolki na odpowiednie pod swoje
az do zwolnienia gornych oston. potrzeby.



Po zatozeniu rolek i przykreceniu nakretek, zamkna¢ gorne Ewentualnie wyregulowac docisk rolek, za pomoca nakretek
ostony z rolkami dociskowymi, przytrzymujac je palcami. dociskowych, od kazdej z dZwigni (facznie dwie).
Przeciagna¢ obie wajchy na powr6t do gory.

Rys. 15. Podgladowe zdjecia procedury wymiany rolek

Zaktadanie drutu

\

Nalezy odkreci¢ nakretke dociskowa i zdjaé jq ze wspornika. W przypadku matych szpul (do 5kg), ostroznie osadzi¢ na
wsporniku. Dodatkowo na kotnierzu wspornika znajduije sig
bolec, do ktérego mozna dopasowa¢ otwor ze szpuli.

Zatozy¢ z powrotem i dokrecic. W przypadku, gdy mniejsza szpula
nie bedzie docisnieta do bolca, moze sig przesuwac podczas
podawania drutu (nie powinno to jednak mie¢ wptywu na prace).




W przypadku zaktadania duzej szpuli drutu (15kg), trzeba mie¢
pewnos¢, jakiego rodzaju szpula jest montowana.

Standardowo wystepuja: na obreczy metalowej lub z tworzywa (plastiku).
Te plastikowg zaktada sie analogicznie, jak mniejsza szpule.

Do metalowej natomiast, nalezy wykorzysta¢ adapter, ktory pozwoli
odpowiednio osadzi¢ szpule.

Rys. 16. Podgladowe zdjecia procedury wymiany rolek

UWAGA! Podajnik rolkowy badz krociec pod wezyk gazowy moze sie minimalnie rozni¢ (w zalezno$ci od
modelu), jednakze czynno$ci zwigzane z obstuga/wymiang sg identyczne.

3.4.4 Konfiguracja uchwytu typu Spool Gun

Uchwyt Spool Gun jest oddzielnym uchwytem spawalniczym, zawierajacym wewnatrz korpusu matg komore na drut
spawalniczy, bez koniecznosci instalowania go w komorze podajnika zrodta. Expert Mig 405 zostat wyposazony w
gniazdo sterujace do takiego uchwytu. Podgladowy schemat podtaczenia zostat pokazany na rys. 17.

REDUKTOR

Przykiad podiaczenia

PRZEWOD ZASILANIA
WTYK STERUJACY

UCHWYT MASOWY

Rys. 17. Schemat podtaczenia uchwytu typu Spool Gun:
1 — uchwyt masowy, 2 — uchwyt spawalniczy Spool Gun, 3 — przewod pradowy, 4 — wityk sterujacy Spool Gun, 5 — reduktor, 6 — wezyk gazu spawalniczego, 7 — przewod
zasilania



WAZNE! Podobnie jak przy standardowym spawaniu MIG, nalezy upewnic sie, iz zostaty dobrze dokrgcone
uchwyty (Spool Gun oraz masowy).

WAZNE! Podtaczenie uchwytu jak przy standardowym spawaniu MIG (spool gun na ,+”, a masowy na ,-,).
Nalezy jednak pamietaC o wpieciu wtyczki sterujacej!

3.4.5 Przewodnik spawania metoda MIG/MAG

Metoda spawania tukowego w ostonie gazu z wykorzystaniem elektrody topliwej (drutu spawalniczego) jest jedng z
najpopularniejszych form taczenia konstrukeji stalowych i nie tylko. Nalezy do grupy GMA (Gas Metal Arc) i rozréznia
sie dwa typy — w ostonie gazéw obojetnych MIG (Metal Inert Gas) oraz gazow aktywnych MAG (Metal Active Gas).
W praktyce stosuje sie przede wszystkim do stali weglowych i niskostopowych, stali odpornych na korozje (tzw
Lnierdzewki”) oraz stopow aluminium. Przy zastosowaniu odpowiedniego spoiwa oraz dobranych parametrow
spawalniczych mozliwe jest takze wykonywanie potaczen blach ocynkowanych przy wykorzystaniu tzw. lutospawania.

Drut spawalniczy
Przewod

A 0azowy

Przewod pradowy

Koncowka pradowa
Materiat taczony

Dysza gazowa

Gaz ostonowy
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Jeziorko spawalnicze

Rys. 18. Schemat spawania metoda MIG/MAG



W tej metodzie rozroznia sie kilka istotnych parametrow spawalniczych, od ktorych zaleze¢ bedzie wytrzymato$e
stawianych spoin, jako$¢ powierzchni czy estetyka ich wykonania. Rozréznia sie tutaj nastepujace czynniki:

natezenie pradu, napiecie tuku, predkos¢ podawania drutu, rodzaj oraz Srednica drutu, rodzaj i natezenie przeptywu
gazu czy technika prowadzenia uchwytu spawalniczego wraz z odpowiednim pochyleniem

W zaleznosci od warunkow roboczych oraz technicznych czeS¢ parametrow jest w pewnym stopniu wspdtzalezna,
gdzie dla przyktadu zwigkszenie natezenia pradu wymaga zastosowania wiekszego wydatku gazu czy przy zwigkszone;
predkosci podawania drutu analogicznie wzrasta prad spawania.

NAJWAZNIEJSZE PARAMETRY METODY MIG/MAG

Natezenie pradu

Decyduje o wydajnos$ci stapiania drutu spawalniczego oraz o ksztatcie i gtgbokoSci wtopienia. W zaleznosci od rodzaju
spawanego materiatu czy grubosci drutu biegunowo$c pradu statego moze by¢ dodatnia lub ujemna, z czego te drugg
stosuje sie w rzadkich przypadkach, kiedy potrzeba ,grubokroplowego” przenoszenia ciektego metalu podczas pracy.
Dla niskiej wartoSci pradu spawania przetopienie ma najczesciej ksztatt owalny i przetopienie jest mnigjsze. Dla
wysokich wartosci pradu przetopienie jest wigksze oraz lico spoiny jest wyzsze.

- ksztatt bardziej zaokraglony - Wyzsza TDDiﬂﬂ

- wezsze lico -szerszelico

- mnigjsze wtopienie - wigksze wtopienie
r .ff ! /'/ / f

Rys. 19. Roznica spoin przy skrajnie réznych warto$ciach pradu, gdzie Iz > I

Napigcie tuku spawalniczego

Podobnie jak prad spawania tak i napiecie spawania ma istotny wptyw na wyglad i wtasciwoSci wytrzymatosciowe
spoiny. Zbyt duze napiecie doprowadzi do powstania w spoinie poréw, podtopien lica czy sporej ilosci odpryskow
podczas pracy spawania. Zbyt mate napiecie natomiast rowniez prowadzi do pojawiania sie porow a takze naciekow
na licu. Poprawng warto$¢ napiecia powinno dobierac sig i ewentualnie regulowa¢ podczas spawania, w miarg
ostroznie.



- wezsze lico - szersze lico
- mniejszy rozprysk - wiekszy rozprysk

Rys. 20. Roznica spoin przy skrajnie roznych wartosciach napigcia, gdzie Uz > Us

Kat pochylenia oraz prowadzenie elektrody

Praca spawania w przypadku metody MIG/MAG wymaga podstawowych umiejetnosci prowadzenia drutu oraz
trzymania uchwytu. Podstawowymi technikami sg:

a) prowadzenie drutu po materiale w ruchu popychajacym, kat ostry miedzy drutem a spoing
b) prowadzenie drutu prostopadte do spawanego materiatu
¢) prowadzenie drutu po materiale w ruchu ciggnacym, kat ostry miedzy drutem a materiatem spawanym

Dodatkowo nalezy pamieta¢ o zachowaniu odpowiedniego pochylenia elektrody. Istnieje jednak szereg zmiennych
wptywajacych na dobdr odpowiedniego kata, takich jak predkos¢ podawania drutu oraz jego prowadzenie, grubos¢
taczonych materiaty czy przede wszystkim jaki obszar jest taczony (doczotowo, pachwinowo, z ukosowanymi
krawedziami).

Pochylenie elektrody Pochylenie elektrody

Y

»~ £

a) 10

/] Kierunek spawania \ ;‘ Kierunek  Kierunek spawania Kierunek spawanla. ;‘ /,f‘
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Wysokie i szerokie lico Niskie i szerokie lico Wysokie i waskie lico

Rys. 21. Ksztatt spoiny w zaleznosci od pochylenia i prowadzenia elektrody



Predkos$¢ prowadzenia elektrody

Podobnie jak wymienione wczesniej parametry tak i ten ma istotny wptyw na jako$¢ i wyglad spoiny. Orientacyjne
schematy podgladowe w zalezno$ci od szybkoSci spawania zostaty ukazane na rys. 20.

a) b)
pochyte lico t splaszczone lico porowata spoina
—_— porowata spoina
wysokie przerwy v \\ \\\‘ —
materiglowe / dorvsk braki taczeniowe e < wychlodzona zaktadka spoiwa
:: |.\_‘ | i odpryskl \HC. ~ /
\.\»/ - g
/ BN
waski przetop niepefny przefop niepetny przetop
C) poprawny ksztatt lica brak przerw taczeniowych
/\‘\ \</
rd
dobre krawedzie taczeniowe dobry przetop
Rys. 22. Jako$¢ spoiny w zalezno$ci od szybkosci prowadzenia elektrody:
a) za szybko, b) za wolno, c) prawidiowo
Gaz ostonowy

Dobor odpowiedniego gazu ostonowego warunkuje przede wszystkim ochrong wykonywanej spoiny przed
niechcianymi czynnikami takimi jak utlenianie spoiny i zwigzang z tym porowato$cia, poprawnym przewodnictwem
cieplnym czy zapobieganiu niechcianych reakcji chemicznych miedzy drutem a materiatem spawanym.

Gazy ostonowe wptywajq zarowno na sktad chemiczny, strukture, jak i wtasciwo$ci mechaniczne i korozyjne stopiwa
oraz spoiny. Tylko ostony gazéw catkowicie obojetnych (argon czy hel) nie oddziatujg na sktad i strukture topionego
metalu oraz lepiej chronig jeziorko spawalnicze. Z drugiej strony tatwiej spawa sie przy uzyciu gazow aktywnych
chemicznie (lub z dodatkiem), ufatwiajq one bowiem zajarzenie tuku czy przetopienie materiatu spawanego.

v © 9 ©

Ar-CO,
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Rys. 23. Wyglad spoiny w zaleznosci od uzytej ostony gazowej



Drut spawalniczy

W metodzie MIG/MAG drut nazwany inaczej elektroda topliwa, jest niezbednym elementem podczas pracy spawania.
Dobor odpowiedniego drutu jest niezbedny do wykonania spoiny taczeniowej. Istnieje kilka rodzajow drutow, jesli
chodzi o budowe, jednak najpopularniejszymi sg druty petne. Przyktadowa rozpiska drutow w odniesieniu do ich
grubo$ci zostata przedstawiona w tabeli 6. Nalezy rowniez pamietac, ze drut nalezy dobieraC zawsze pod rodzaj
materiatu, jaki bedzie faczony!

Tab. 6. Dobdr $rednicy drutu w zaleznosci od grubo$ci materiatu spawanego

DRUT SPAWALNICZY

GRUBOSC MATERIAtU [mm] ZALECANA SREDNICA DRUTU [mm]
0.8 0.9 1.0 1.2 1.6

0.8
0.9
1.0
1.2
1.6
2.0
2.5
3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10
14
18>
Dla materiatow powyzej 5Smm istnieje mozliwo$¢ potozenia spoin wielowarstwowych czy fazowanych w zalezno$ci od pradu spawania.

3.4.6 Podstawowe problemy

W przypadku niepoprawnego dziatania zrodta w trybie MIG/MAG, zaleca sie doktadne sprawdzenie poszczegolnych
elementow. Ponizej wykaz standardowych problemow w formie tabeli.

Tab. 7. Standardowe problemy dotyczace zrodta przy metodzie MIG/MAG

NR Problem Przyczyna Proponowane rozwigzanie
Zbyt duza predkos¢ podawania drutu | Zmniejszy¢ predko$¢ podawania drutu
Zbyt wysokie napiecie Zmnigjszy¢ warto$¢ napiecia
. Zmieni¢ polaryzacje, ale przy podajniku drutu (tam, gdzie
Zta polaryzacja podpiety jest uchwyt)
Za diuga koficéwka drutu Skroci¢ dystans miedzy koncowka drutu a powierzchnig
roboczg
1 Nadmierne Zabrudzony materiat spawany Wypzygmc przestrzeq robocza z yvs;elakleJ masei substancji
odpryski ta!ﬂch jak smary, oleje, farby, opitki metali itp. .
Zabrudzony drut Uzy¢ suchego drutu przystosowanego do pracy, nie pokrywac

smarami/olejami

Sprawdzi¢ podtaczenie gazu, wszelkie nieszczelnoSci przy uchwycie,
reduktorze gazu, krocce, wezyku. UstawiC przeptyw gazu na poziomie
6-12 I/min. Zabezpieczy¢ przestrzen robocza przed niepozadanymi
czynnikami zewnetrznym (je$li spawanie odbywa sie na zewnatrz,
uwaza¢ na podmuchy wiatru itp.)

Nieprawidtowy przeptyw gazu (zbyt
szybki)




Porowato$¢ —
ptytki przetop lub
,dziurawa” spoina

Nieprawidtowy gaz

Sprawdzi€, czy uzyty zostat dobry gaz

Nieprawidtowy przeptyw gazu (zbyt
szybki)

Sprawdzi¢ podtaczenie gazu, wszelkie nieszczelnosci przy uchwycie,
reduktorze gazu, krocce, wezyku. Ustawi¢ przeptyw gazu na poziomie
10-15 I/min. Zabezpieczy¢ przestrzen robocza przed niepozadanymi
czynnikami zewnetrznym (jesli spawanie odbywa sie na zewnatrz,
uwaza¢ na podmuchy wiatru itp.)

Wilgo¢ na materiale roboczym

Osuszy¢/wytrze¢ mokry obszar

Zabrudzony materiat spawany

Wyczys$ci¢ przestrzen robocza z wszelakiej masci substancji
takich jak smary, oleje, farby, opitki metali itp.

Zabrudzony drut

Uzy€ suchego drutu przystosowanego do pracy, nie pokrywac
smarami/olejami

Zatkany, zuzyty lub zanieczyszczony
wylot gazu w uchwycie

Sprawdzi¢ dysze gazowa i ewentualnie wymieni¢ na nowg

Uszkodzenie lub brak rozdzielacza gazu

Wymieni¢ rozdzielacz gazu na nowy

Brak lub uszkodzenie nakretki
oporowej przy wiyku EURO

Sprawdzi¢ i ewentualnie wymieni¢ na nowa

Powstawanie
zaokraglonej
koncowki drutu
(kikut
spawalniczy”

Zbyt duzy dystans miedzy koncowka
drutu a materiatem roboczym

Skracic¢ dystans do przyblizonej odlegtosci 5+10mm

Zbyt niskie napiecie

Zwigkszy¢ warto$¢ napiecia

Zbyt duza predkosé podawania drutu

Zmniejszy¢ predko$¢ podawania drutu

Braki taczeniowe —
nieprawidtowy
przetop i faczenie
sie spoiwa z
materiatem
spawanym

Zabrudzony materiat spawany

Wyczys$ci¢ przestrzen robocz z wszelakiej masci substancji
takich jak smary, oleje, farby, opitki metali itp.

Niewystarczajaca temperatura pracy

Zwigkszy¢ napiecie i/lub dostosowac predkos$¢ podawania
drutu

Nieprawidtowa technika spawania

Sprawdzi¢ prawidtowo$¢ prowadzenia uchwytu, czy jeziorko
spawalnicze formuje sie prawidtowo, zachowa¢ proponowane
pochylenie uchwytu podczas spawania (w teorii 5+15°)

Mocne wtopienie,
nawet przelotowe

Zbyt wysoka temperatura pracy
(nieprawidtowe SWC)

Zmniejszy¢ napiecie i/lub dostosowac predko$¢ podawania
drutu

Braki w przetopie —
plytkie/waskie lico
spoiny

Nieprawidtowa praca spawania

Sprawdzi¢ grubo$¢ materiatu, jego przygotowanie oraz
przestrzeni roboczej; utrzymywac pochylenie uchwytu z
zakresu 5+15° a odlegto$¢ koricowki od materiatu spawanego
w odlegtosci 5+10mm

Niewystarczajaca temperatura pracy

Zwigkszy¢ napiecie i/lub dostosowac predko$¢ podawania
drutu

Zabrudzony materiat spawany

WyczySci¢ przestrzen roboczg z wszelakiej masci substancii
takich jak smary, oleje, farby, opitki metali itp.




4. Konserwacja i rozwigzywanie problemoéow

4.1 Konserwacja

Prawidfowe oraz bezpieczne dziatanie zrodta warunkujq regulare przeglady techniczne. Postepujac zgodnie z
ponizszymi instrukcjami oraz przy zachowaniu podstawowych przepisow BHP caty proces powinien przebiec
poprawnie i bezpiecznie.

A OSTRZEZENIE! PRZED PRZYSTAPIENIEM DO KONSERWACJI ZRODEA NALEZY DWUKROTNIE UPEWNIC
SIE, ZE NIE JEST PODLACZONE DO SIECI ZASILAJACEJ! W przypadku wytaczenia zrodfa zaraz po
wykonanej pracy nalezy odczeka¢c 5+10min w celu ostygniecia wnetrza maszyny.

Tab. 8. Okresowy przeglad urzadzenia spawalniczego

Okres CzynnoSci zwigzane z przegladem

Sprawdzi¢ doktadnie uchwyt spawalniczy oraz wszelkie taczenia (gniazda, krocce), czy przewody nie sq
uszkodzone. Sprawdzi¢ poprawno$¢ mechaniczng wszystkich pokretet i przetacznikow (jesli sa potamane lub
stawiajq zbyt duzy opor nalezy je niezwtocznie wymienic). Dodatkowo sprawdzic, czy fopatki wentylatora nie sg
uszkodzone, czy wentylator nie generuje duzego hatasu, ewentualnie przedmuchac sprezonym powietrzem, w
ostateczno$ci wymieni¢ na nowy. Sprawdzic, czy wySwietlacz poprawnie pokazuje wybierane parametry. W razie
wykrytych nieprawidtowo$ci nalezy niezwtocznie skontaktowat sig z serwisem.

Codziennie

Uzywajac sprezonego powietrza pod ciSnieniem maks. 10bar oczySci¢ wnetrze zrodta z wszelkiego kurzu czy
prostych zabrudzen, w szczegoIinosci wentylator, gniazda przewodow i ptyte gtowna. Sprawdzi¢ wszystkie

Co miesiac Sruby, nakretki korpusu oraz podwozia zrddta. W przypadku wystepujacych luzow, nalezy dokrecic. Jesli trzon
lub gtéwka Sruby jest utamana, nalezy wymienic. Doktadnie taki sam proces dotyczy elementow
skorodowanych, nalezy je wymienic.

Nalezy sprawdzi¢ wartosci pokazywane przez zrodto na wyswietlaczu. Dotyczy to szczegdinie wskazan

Co kwartat natezenia pradu. Jesli nawet w matym stopniu odbiegaja od normy powinny zosta¢ zmierzone i
dostosowane pod prawidtowe wskazania.
Co rok Nalezy zmierzy¢ rezystancie izolacji na catym obwodzie elektrycznym. Jesli warto$¢ wynosi ponizej

1MQ wowezas izolacja moze by¢ uszkodzona i nalezy ja wymienic.




4.2 Rozwiazywanie problemoéow

Podczas dokonywania przegladow technicznych, nalezy uwazac na podzespoty maszyny spawalniczej. Zakazane jest
ingerowanie w elementy mechaniczne oraz elektroniczne zrodta bez uprzedniej zgody. W przypadku nieumysinego
nawet uszkodzenia producent zastrzega sobie prawo do odrzucenia gwarancji. Unika¢ operacji spawania podczas
gdy zrodto jest otwarte. Ponizej tabela pokazujaca niektore problemy oraz sposob ich rozwigzania.

Tab. 9. Standardowe problemy przy uzytkowaniu urzadzenia spawalniczego

NR Problem Przyczyna Proponowane rozwigzanie
Diody LED na panelu nie $wieca sie; a) wytacznik giowny jest ) sprawdz[g wy{qczn{k, g%ovxlmyl -
o uszkodzony b) sprawdzi¢ obecno$¢ napiecia w sieci
1 wentylator nie dziafa; o T S
L T b) brak napiecia na sieci zasilajacej | zasilajace
brak napigcia na wyjsciu Zrodta . L L . -
¢) przerwany przewdd zasilajacy ¢) sprawdzi¢ przewdd zasilajacy
. . N 2) zabezpieczenie nadpradowe a) wy+qczyc zrédto i uruchomi¢ ponownie po
Diody LED na panelu $wiecq sie; brak b) przewbd wyjsciowy nie jest 1 min
2 btedu E04 na wysSwietlaczu; brak p yJSciowy nie | b) sprawdzi¢ podtaczenie przewodu
o . podfaczony prawidtowo o
napiecia na wyjsciu . wyjsciowego
¢) uszkodzona ptyta gtéwna > - ,
¢) naprawi¢/wymienic ptyte gtéwng
a) uszkodzone moga byc:
Roztaczenie bezpiecznika sieci Q|ody wyjSciowe, tranzystory IGBT, . . -
3 sasilaiacel podezas pracy spawania inne a) oraz b) nalezy sprawdzi¢ i wymienic
jace) p pracy sp b) mostek prostowniczy wejsciowy
jest uszkodzony
a) ptytka panelu jest uszkodzona
o . b) ptyta gtéwna jest uszkodzona . i I
4 Prad spawania nie jest stabilny ¢) nieprawidtowe potaczenie na a), b) oraz c) nalezy sprawdzi¢ i wymienic
Ztaczach przewoddw wyjsciowych
a) ptytka panelu jest uszkodzona
5 Nie ma _mozhwosu ustawienia pradu b) ptyta gioyvna Jgst qszkodzona a), b) oraz ¢) nalezy sprawdzié | wymienic
Spawania ¢) sterowanie nozne jest
uszkodzone
Podawanie drutu nie dziata: o -
a) uszkodzony naped podajnika ) sprawdzgf ymenic
b) uszkodzona ptyta kontrolna b) sprawdzié PCB, wymienic
Podawanie drutu dziata:
0 Podajnik drutu nie funkcjonuje a) wystepuje poslizg drutu a) sprawdzi¢ poprawno$¢ dziatania podajnika
b) uszkodzony wspornik szpuli rolkowego
¢) uszkodzona/zablokowana b) wymieni¢ na nowy
kapilara lub sprezyna prowadzaca ¢) wyczysci¢ lub wymieni¢ na nowa
drut w podajniku




4.3 Kody biedow (dla wszystkich maszyn linii ldeal Expert)

Tab. 10. Kody btedow dla wszystkich zrodet z linii Ideal Expert

Typ btedu Kod Btedu Opis Sygnalizacja problemu
E01 Przegrzanie (1st przekaznik) Zadwieci sig 70fta dioda
Przekaznik E02 Przegrzanie (2nd przekaznik) Zadwieci sig 70ta dioda
zabezpieczenia E03 Przegrzanie (3rd przekaznik) Zaswieci sie z0tta dioda
termicznego E04 Przegrzanie (4th przekaznik) Zadwieci sie z0ta dioda
E09 Przegrzanie Zaswieci sie z0tta dioda
E10 Brak fazy zasilajacej Zadwieci sie z0ta dioda
E11 Brak cieczy chtodzacej Zaswieci sig z0tta dioda
E12 Brak gazu ostonowego Zadwieci sie czerwona dioda
Zrodio E13 Zabezpieczenie podnapieciowe Zaswieci sie z6tta dioda
E14 Zabezpieczenie nadnapigciowe Zadwieci sig 70Ma dioda
E15 Zabezpieczenie nadpradowe Zaswieci sig z0tta dioda
E16 Przecigzenie podajnika
E20 Btad przycisku na panelu podczas witaczania Zaswieci sig z0tta dioda
E21 Inny btad panelu podczas wiaczania Zadwieci sig 70tta dioda
Przetacznik E22 Blad uchwytu spawalniczego podczas Zaswieci sie z0ita dioda
wiaczania
23 Btad uchwytu spawalniczego podczas pracy Zaswieci sie 26t dioda
spawania
AkCesoria E30 Odfaczony uchwyt do ciecia Miganie czerwonej diody
E31 (Odfaczona chtodnica Zadwieci sig 70Ma dioda
Problem z potaczeniem pomiedzy zrodtem a
I E40 L
Komunikacja podajnikiem drutu
E41 Btad komunikacji




4.4 Szacowane zuzycie gazu i spoiwa

Tab. 11. Przewidywane zuzycie spoiwa oraz gazu ostonowego w okreslonych warunkach w metodzie MIG/MAG

stal weglowa, spoina doczotowa, gaz ostonowy migszanka ArCO,, warunki warsztatowe
Przewidywane zuzycie drutu [%] Przewidywane zuzycie gazu [ﬁ]

100+125 50 18 2
=3 130+140 67 24 3 oo
= 135+160 101 36 4 £8
5 140-200 206 76 5 &3
- 240+270 375 100 8 [F&
& ER
& 250+300 589 149 10 [ F

>300 1271 302 >15

Przewidywane zuzycie drutu [%] Przewidywane zuzycie gazu [ﬁ]

MIG STAL © -
g €0, 100% 421 51 5%
= MIG STAL . B 325¢g
=3 C0; 25% FEEE
> MIG ALU % N g §
S | ARGON 100% 292 51 SELS
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& 312 - =55
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Gwarancja

Gwarancja na sprawne dziatanie urzadzenia udzielana jest na okres 12 miesiecy od daty zakupu. Gwarancja
nie obejmuje czesci eksploatacyjnych podlegajacych normalnemu zuzyciu np. lampki, bezpieczniki,
uchwyty spawalnicze i ich czesci.

Producent zapewnia bezptatng naprawe, w przypadku wystapienia w okresie gwarancyjnym, wad
fabrycznych.

Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjecie naprawy w ciggu 14 dni od daty dostarczenia do
serwisu. Gzas naprawy nie moze przekroczy¢ 30 dni.

Nabywca traci wszelkie prawa gwarancyjne w przypadku stwierdzenia samowolnych napraw, zmian
konstrukcyjnych, oraz niewfasciwego uzytkowania lub niezgodnej z przepisami instalacji.

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.

Jezeli w/w przyczyny spowodowaty trwate zmiany jakoSciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci
waznos¢.

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

Gwarancja nie obejmuje strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.

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

10) W sprawach nieuregulowanych niniejszymi Warunkami Gwarancji, maja zastosowanie przepisy Kodeksu

Cywilnego.

Data zgtoszenia

Data wydania

Wykonane czynno$ci

Potwierdzenie serwisu




