Informacje ogdlne

Przed rozpoczeciem jakiejkolwiek pracy przy pomocy urzadzenia spawalniczego, zapoznaj sie z instrukcjq eksploatacji!

e Zapoznanie i przestrzeganie instrukcji pozwoli na bezpieczna eksploatacje naszych urzadzen.

e Osoba obstugujgca urzadzenie spawalnicze powinna by¢ wykwalifikowana i przeszkolona do obstugi tego typu
urzadzen.

e Przestrzegaj instrukcji obstugi oraz piktogramow, ktére sa umieszone w celach informacyjnych i dla bezpieczeristwa.

e Pamietaj o przestrzeganiu przepiséw i dyrektyw BHP zwigzanych z wykonywaniem czynnosci przy pomocy urzadzen
spawalniczych.

e Pamietaj, aby instrukcje przechowywac w poblizu uzytkowania urzadzenia.

¢ Urzadzenie moze posiadac¢ zmiany techniczne, ktére sa spowodowane ciggtym rozwojem technologii w nim zastosowa-
nych, z tego powodu dziatanie moze réznic sie szczegdétami od opisu zawartego w instrukcji.
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Niebezpieczeristwo spowodowane nieodpowiednim ubiorem

Czynniki na jakie jeste$ narazony podczas spawania to wysoka temperatura, wysokie napiecie bez mozliwosci jego
wyeliminowania, z racji spawania tukiem elektrycznym. Wykonujac czynnosci tym urzadzeniem, musisz by¢ wyposazony
w odpowiednie $rodki ochrony osobistej. Wyposazenie powinno cie chroni¢ m.in. przed ponizszymi zagrozeniami:

¢ Pyly, gazy oraz dymy powstate w procesie spawania: ochrona drég oddechowych zapewniajgca odpowiednig filtracje
lub $rodki dzieki, ktérym zanieczyszczenia beda odsysane.

* Promieniowanie jonizujace, IR,UV oraz wysoka temperatura: przytbica spawalnicza wyposazona w odpowiedni filtr
spawalniczy, sucha odziez wykonana z materiatéw trudnopalnych (rekawice, ochrona torsu i nég) zapewniajaca réwniez
ochrone przed porazeniem pradem.

e Upadek ciezkiego elementu z wysokosci: obuwie ochronne kryjace stope i czes$¢ nogi, wyposazone w nosek ochronny.
e Hatas: ochrona stuchu (stopery do uszu, nauszniki przeciwhatasowe).

\\J/A
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Niebezpieczeristwo wybuchu

Substancje zamkniete w zbiornikach sg bezpieczne, jednak po podgrzaniu moga by¢ skrajnie bezpieczne, wskutek
podgrzania moga wytworzy¢ nadcisnienie. Strefa robocza musi by¢ oczyszczona z srodkéw tatwopalnych lub zbiornikéw
z gazem, ciecza pod cisnieniem. Przy obrébce materiatu odpadem ubocznym sg iskry, rozpryski spawalnicze czy wysoka
temperatura w tym efekcie moze to prowadzi¢ do nagrzania cieczy, ptyndw, gazéw lub pytdw, a w nastepstwie do
wybuchu.

Niebezpieczeristwo spowodowane niewtasciwg obstuga butli z gazem ostonowym

Butle z gazem ostonowym zawierajg gaz pod wysokim cisnieniem. W przypadku uszkodzenia butla moze eksplodowac!
Butle z gazem zwykle s3 czescig procesu spawania, musisz sie z nimi ostroznie obchodzié. Cylindry moga eksplodowac
w przypadku ich uszkodzenia.

e Chron butle gazowe przed nadmiernym cieptem, wstrzagsami mechanicznymi, uszkodzeniami fizycznymi, zuzlem,
otwartym ogniem, iskrami i fukami!

e Upewnij sig, ze butle sg trzymane bezpiecznie i w pozycji pionowej, aby zapobiec ich przewrdceniu.
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 Nigdy nie dopuszczaj, aby elektroda spawalnicza lub zacisk uziemiajacy dotykaty butli gazowej! Nie przeciagaj kabli
spawalniczych nad butlg!

¢ Nigdy nie spawaj na butli z gazem pod cisnieniem!

¢ Nie mocuj zadnych elementéw do zaworu, jak i rowniez do zestawu reduktoréw!

Niebezpieczeristwo gromadzenia sie gazéw wypierajacych tlen z otoczenia

Gazy zbierajace sie w miejscu wykonywania pracy moga prowadzi¢ do powstawania toksycznego srodowiska, co moze
prowadzi¢ do utraty przytomnosci czy nawet Smierci. Gazy techniczne sg czesto niewidoczne dla oka i bezwonne, z tego
powodu s3 trudne do wykrycia.

e Pamietaj o odpowiedniej ochronie, wyposaz sie w odpowiednie urzadzenia filtrujgce powietrze lub doprowadzajace
Swieze powietrze z otoczenia niezanieczyszczonego.

e Pomieszczenia powinny byé wyposazone w sprawne systemy wentylacyjne oraz systemy odsysajace gazy i pyty z
otoczenia.

e Pamietaj o zakreceniu butli z gazem, gdy zespdt urzadzenia nie jest wykorzystywany.
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Niebezpieczeristwo zwigzane z pozarem

Iskry powstate z tuku spawalniczego, gorace elementy moga spowodowac pozar i oparzenia. Przypadkowy kontakt
elektrody z elementami metalowymi moze doprowadzi¢ do iskrzenia, przegrzania, wybuchu lub pozaru.

o Iskry czy rozpryski spawalnicze mogg spowodowac pozar. Przed przystgpieniem do spawania, upewnij sie, ze miejsce
pracy jest wolne od substancji tatwopalnych. Korzystaj z przeznaczonych do tego oston w celu dodatkowej ochrony
wymienionych substancji czy materiatow.

* Nie spawaj na zamknietych pojemnikach, rurach, chyba ze s3 do tego przygotowane zgodnie z wymogami bezpieczen-
stwa. Upewnij sie, ze zostaty catkowicie usuniete z nich palne lub toksyczne opary i substancje, ktére moga spowodowac
wybuch, nawet jesli zbiornik zostat ,,oczyszczony”. Odpowietrz puste odlewy lub pojemniki przed ogrzewaniem, cieciem
lub spawaniem. Moga one eksplodowac.

¢ Nie spawaj w miejscach, gdzie atmosfera moze zawierac pyt, gaz lub opary cieczy tatwopalnych (np. benzyna, opary
farb).

¢ W poblizu zawsze musisz posiada¢ odpowiednig gasnice i umiec sie nig postugiwac¢ w przypadku zagrozenia. Iskry lub
rozpryski fatwo mogga przedostac sie przez szczeliny, wneki i pekniecia. Badz Swiadomy, ze spawanie moze spowodowacé
pozar w sgsiednim pomieszczeniu lub w jego ukrytej (niewidocznej) czesci.

“
Niebezpieczeristwo poparzenia

Przedmioty spawane wytwarzajg i utrzymuja wysoka temperature nawet przez dtuzszy czas i mogg powodowac powazne
oparzenia.

¢ Nie dotykaj rozgrzanych elementéw gotymi rekami! Uzywaj rekawic przeznaczonych do spawania, ktére izoluja
powstate ciepto i zapobiegaja oparzeniom.

¢ Nie pozostawiaj elementdw rozgrzanych bez nadzoru do momentu ich wystygniecia. Sktaduj je w miejscach do tego
przeznaczonych i odpowiednio odizolowanych.
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Niebezpieczeristwo porazenia pragdem, ktére moze spowodowac Smierc

Dotkniecie czesci elektrycznych pod napieciem moze spowodowaé smiertelne porazenie lub powazne oparzenia.
Przewody robocze zawsze sg pod napieciem, gdy wiaczone jest zasilanie urzgdzenia. Podczas spawania metoda
MIG/MAG drut spawalniczy, uktad podajacy spoiwo i wszystkie elementy dotykajgce drutu spawalniczego sg pod
napieciem. Nieprawidtowo zainstalowane lub Zle uziemione urzadzenie stanowi Smiertelne zagrozenie porazenia
pradem.

® Podtacz gtéwny przewdd zasilajacy zgodnie z instrukcja oraz lokalnymi normami i przepisami.

¢ Unikaj wszelkiego kontaktu gotymi rekami z elektrycznymi czesciami obwodu spawalniczego pod napieciem, elektroda-
mi i drutami.

® Podczas wykonywania zadania spawalniczego musisz mie¢ zatozone na rece suche rekawice spawalnicze.

® Przewody musisz utrzymywaé w stanie suchym, wolnym od oleju i smaru oraz chronic je przed gorgcym metalem
i iskrami.

¢ Czesto sprawdzaj wejsciowy kabel zasilajacy pod katem zuzycia, najlepiej podczas kazdego podtgczania urzadzenia
spawalniczego do zasilania. W przypadku uszkodzenia natychmiast zle¢ wymiane osobie przeszkolonej lub zgtos
urzadzenie do autoryzowanego serwisu, nieizolowane przewody sg niebezpieczne i mogg zabié.

¢ Nie uzywaj uszkodzonych, niewymiarowych lub Zle potaczonych kabli!

¢ Nie przeciggaj kabli, przewoddéw spawalniczych wokét i ponad czesciami ciata!

5

Niebezpieczeristwo spowodowane elektronicznym polem magnetycznym

Urzadzenia moga generowac pole elektromagnetyczne lub elektryczne, ktére moga zaktdci¢ dziatanie innych urzadzen
elektrycznych do przetwarzania danych, wptynaé na potaczenia telekomunikacyjne, przewody sieciowe oraz na
wszczepione urzadzenia medyczne.

e Pamietaj o catkowitym rozwinieciu przewodoéw spawalniczych.

¢ Nigdy nie owijaj przewodoéw spawalniczych wokoét ciata.

e Uzytkownicy implantowanych urzgdzenn medycznych powinni skonsultowac sie z lekarzem przed rozpoczeciem pracy
na jakimkolwiek urzadzeniu spawalniczym.

Niebezpieczeristwo spowodowane czesciami ruchomymi

Czesci obrotowe takie jak wentylator czy uktad podajnika drutu moga spowodowac skaleczenie czy zmiazdzenie
konczyny.

*Zabrania sie demontazu oston wentylatoréw, jak i otwierania komory podajnika drutu (w przypadku MIG/MAG)
podczas dziatania urzadzenia.

*Utrzymuj wiosy, luzne ubranie czy narzedzia z dala od elementéw wirujacych, moga spowodowacd wciggniecie, urwanie
lub odciecie konczyny.

Vrl

Niebezpieczeristwo spowodowane drutem spawalniczym
Drut spawalniczy moze skaleczy¢, nieumysine witgczenie moze, w nastepstwie, doprowadzi¢ do niekontrolowanego
wysuwu drutu. Nie wolno kierowac czesci palnika w kierunku twarzy czy innych oséb.
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Klasa B sprzet: Urzadzenia klasy B nadajg sie do stosowania we wszystkich lokalizacjach, w tym w lokalizacjach
mieszkalnych, gdzie zasilanie elektryczne jest dostarczane przez publiczny system zasilania niskiego napiecia.

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Uzytkowniku pamietaj, ze jestes odpowiedzialny za instalacje oraz uzywanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z
instrukcja producenta. Zapoznaj sie i przestrzegaj istniejgce przepisy oraz dyrektywy BHP odnoszace sie do wykonywanej
pracy z udziatem prostownika spawalniczego! Pamietaj o ich stosowaniu podczas pracy i 0séb pracujacych w obrebie
dziatania urzadzenia. Uzytkownik powinien posiadaé uprawnienia odnoszace sie do danej metody spawania jaka
wykonuje przy pomocy tego urzadzenia.

Srodowisko pracy: Srodowisko, w ktérym zainstalowane jest urzadzenie do spawania/ciecia tukowego musi by¢ wolne od
pytu szlifierskiego, zracych chemikalidéw, fatwopalnych gazéw czy materiatéw. Wilgotnosé nie powinna przekracza¢ 80%.
® Podczas uzytkowania na zewnatrz chron urzadzenie przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych, wody
deszczowej i $niegu itd.

e Temperatura, w ktérej urzadzenie pracuje powinna znajdowac sie w zakresie od -10°C do +40°C.

* Zapewnij dobra wentylacje, utrzymuj sprzet min. 30 cm od $ciany, aby zapewnié¢ odpowiedni przeptyw powietrza
wentylatorowi, ktéry stuzy do rozpraszania ciepta wytwarzanego przez urzgdzenie podczas wykonywania pracy.
Wentylacja ma kluczowe znaczenie dla normalnego dziatania i zywotnosci urzadzenia. Jezeli urzadzenie jest uzywane w
nadmiernym stopniu lub srodowisku o nadmiernej temperaturze, czy tez w stabo wentylowanym pomieszczeniu,
uruchomi sie termiczny wyfacznik przecigzeniowy i urzadzenie przestanie dziata¢. W takiej sytuacji nalezy pozostawic
urzadzenie witaczone, aby dziatajacy nadal wentylator obnizyt temperature podzespotéw. Urzadzenie bedzie gotowe do
pracy po osiggnieciu bezpiecznego poziomu temperatury.

* Napiecie dziatania urzadzenia: prosze zapoznaj sie z tabelg zamieszczona w instrukcji oraz na obudowie maszyny.
Nieprawidtowe podtgczenie moze skutkowac uszkodzeniem akcesoridw oraz zrédta pradu. Przed kazdym podtgczeniem
urzadzenia sprawdz stan techniczny przewododw. Urzadzenie z przetartg, przecietg (uszkodzong) izolacjg nie jest zdatne
do uzytku, w takim przypadku nalezy wymieni¢ przewody lub skontaktowac sie z serwisem producenta.

* Miejsce wykonywania pracy powinno by¢ przygotowane odpowiednio, aby zminimalizowac ryzyko niebezpieczernstwa.
Usun z miejsca pracy wszelkie materiaty tatwopalne, w tym zbiorniki z cieczami, gazami tatwopalnymi. Urzadzenie
powinno znajdowac sie w tatwo dostepnym miejscu, aby postugiwanie nim byto ergonomiczne i bezpieczne.

¢ Zalecane jest nie podtaczanie urzadzenia spawalniczego do przedtuzaczy, a zwtaszcza tych o mniejszym przekroju zyty
pradowej (informacje dot. zastosowanych komponentéw na stronie producenta skandi-kraft.com). Zabrania sie
korzystania z nierozwinietych przedtuzaczy bebnowych!

UWAGA!

» Urzadzenia zostaty przeznaczone do pracy i transportu w pozycji pionowej. Nieprawidtowe uzytkowanie moze wptynad
na uszkodzenie urzadzenia.

* Pamietaj, aby osprzet, jak i przewody spawalnicze podtgcza¢ do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed wypieciem.
Gniazda, ktére pozostajg bez podtgczenia nalezy zaslepic zatyczkami. Nie podtaczaj uchwytéw, przewodow niekompaty-
bilnych z danym urzadzeniem.

e Zespot butli z gazem ostonowym (butla, reduktor, waz, koricowki taczace butle z urzgdzeniem), powinny by¢ sprawdzo-
ne pod wzgledem szczelnosci, aby pozby¢ sie wszelkich wyciekdw. Butla powinna znajdowac sie w rogu pomieszczenia
lub w miejscu przystosowanym do przechowywania butli, ktére pozwala zablokowa¢ butle przed upadkiem.

e Zabrania sie przemieszczania urzadzenia ciggnac je za przewody robocze lub przewdd zasilajgcy, uszkodzenia powstate
\w ten sposéb nie podlegajg gwarancji. Do przesuniecia urzgdzenia korzystaj z uchwytéw, raczek do tego przeznaczonych.
¢ Przewody uktadaj ptasko po podtodze, unikaj petli. Nie przektadaj kabli nad innymi kablami oraz unikaj przeciggania
przewodow przez drogi komunikacyjne lub transportowe.

Nie przeprowadzaj samoczynnie napraw lub modyfikacji urzadzenia. W celu jak najwigkszej ochrony uzytkownika

i uniknieciu ryzyka uszkodzenia sprzetu, naprawy i modyfikacje moga by¢ przeprowadzane tylko i wytacznie przez
osoby wykwalifikowane oraz upowaznione (serwis producenta). Nieuprawniona ingerencja w sprzet skutkuje utratg
gwarancji!
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Konserwacja

Harmonogram prac zalecanych do wykonania w celu prawidtowego funkcjonowania urzadzenia.

Przed przystgpieniem do jakiejkolwiek czynnosci zwigzanej z konserwacjg urzadzenia czy sprawdzeniem stanu technicz-
nego pamietaj o odfgczeniu urzadzenia od Zrddta zasilania. Wszelkie te czynnosci powinny odbywac sie przy uzyciu
suchych i czystych narzedzi. Zabronione jest otwieranie obudowy podczas, gdy maszyna podtaczona jest do zasilania.
Kazda ingerencja w prostownik spawalniczy we wtasnym zakresie moze wptywac na pogorszenie bezpieczenstwa i
funkcjonalnosci oraz skutkuje utratg gwarancji.

Czestotliwosé
Czynnos¢ wykonywanej
pracy

1. Ogledziny obudowy, panelu sterujgcego, pokretet, elementéw transportowych,
kot.

2. Ogledziny przewodu zasilajacego, wraz z wtyczka. Weryfikacja izolacji przewodu
elektrycznego.

3. Ogledziny przewodoéw roboczych urzadzenia. Weryfikacja izolacji elektrycznej
przewoddw roboczych oraz poprawnosci podtaczenia do urzadzenia.

4. Ogledziny wentylatora chtodzacego urzadzenie. Weryfikacja poprawnosci Codziennie
dziatania wentylatora.

5. Ogledziny otworéw wentylacyjnych urzadzenia. Weryfikacja czy otwory nie s
zatkane lub zastoniete.

6. Czyszczenie zewnetrzne urzadzenia z kurzu i zanieczyszczen statych.

7. Ogledziny weza gazowego faczacego reduktor butlowy ze spawarka. Weryfikacja
szczelnos$ci i poprawnosci podtgczenia weza gazowego.

1. Czyszczenie wewnetrzne urzadzenia z kurzu i zanieczyszczen statych, przy uzyciu
sprezonego powietrza.

2. Ogledziny potaczen elektrycznych wewnatrz urzadzenia. Weryfikacja poprawnosci
potaczenia stykdw wewnetrznych elementéw elektrycznych.

3. Ogledziny elementéw systemu podawania drutu. Weryfikacja zamocowania rolek
oraz tulejki prowadzacej podajnika drutu.

1 raz w miesigcu

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ do pojemnika na odpady gospodarcze! W odniesieniu do dyrektywy WEEE
(dyrektywa 2012/19/UE) obowiazujacej na terenie Unii Europejskiej, nalezy te produkty obja¢ utylizacjg zgodna z
lokalnymi przepisami. Z racji na wartosciowe surowce zawarte w urzgdzeniu, ktére powinny by¢ odzyskane w procesie
recyklingu, urzadzenie nalezy oddac¢ do utylizacji lub recyklingu do odpowiedniego punktu segregacji odpadow. W celu
zutylizowania takiego urzgdzenia elektrycznego sa organizowane zbidrki, wszelkie informacje mozna uzyskac¢ we
wtasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy.
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Rozwigzywanie problemoéw

Jesli zauwazysz, ze urzadzenie nie dziata poprawnie sprawdz ponizsze przyktady i rozwigzania, nie musi to Swiadczyé
o awarii, a analize mozesz przeprowadzi¢ samodzielnie. W przypadku pytan lub watpliwosci prosimy o kontakt z
autoryzowanym punktem serwisowym.

Urzadzenie nie zajarza tuku
- Sprawdz podtaczenie przewoddw roboczych do spawarki.
- Sprawdz zamocowanie elementéw uchwytu spawalniczego (dysze, koricowki pradowe, tgczniki, elektrode spawalniczg).

Urzadzenie nie wiacza sie

- Sprawdz przewody elektryczne, wtyczke zasilania, przedtuzacz.
- Sprawdz zabezpieczanie sieci elektrycznej.

Zbyt niskie lub za wysokie napiecie zasilajgce urzadzenie

Zbyt niskie napiecie spowodowane jest najczesciej zbyt duzg iloscig podtgczonych urzadzen do instalacji w obrebie
jednej rozdzielni. Za wysokie napiecie, wynika z instalacji, ktéra korzysta z dodatkowych Zrédet energii takich jak np.
fotowoltaika.

WARNING EN

OVER CURRENT

ERROR 001

Przecigzenie urzadzenia

Sprawdz i skoryguj ustawienia pradu spawania. Urzadzenie potrzebuje w takim przypadku czasu, aby ochtodzi¢
podzespoty do temperatury wtasciwej. Nie wytaczaj urzadzenia, wentylator musi schtodzi¢ podzespoty do optymalnej
temperatury pracy.

WARNING

g o c OVER HEAT

ERROR 002 n

Drut spawalniczy nie wysuwa sie

¢ Sprawd? typ i docisk rolek podajnika drutu.

¢ Sprawd?z wktad podajnika drutu w uchwycie spawalniczym.

® Sprawdz czy koncéwka pradowa nie jest nadmiernie wyeksploatowana.

WARNING

FEEDER

_8_»@ PLUGGING

ERROR 003

Brak wyptywu gazu ostonowego
e Sprawdz stan ilosci gazu w butli oraz zawdr regulujacy jest otwarty.
e Sprawdz poprawnos¢ dziatania elektrozaworu.

Wentylator nie uruchamia sie

Urzadzenie wyposazone jest w funkcje FAN STOP - wentylator wtacza sie w momencie spawania. Jesli podczas spawania
wentylator chfodzacy nie uruchamia sie, skontaktuj sie z centrum serwisowym.
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Schemat podfaczenia uchwytow spawalniczych

Podtaczenie uchwytu TIG

1. Podtacz wtyk pradowy uchwytu TIG do gniazda pragdowego na panelu przednim urzadzenia.

2. Podtgcz wtyk sterujgcy uchwytu TIG do gniazda sterujacego na panelu przednim urzadzenia.

3. Podtgcz wtyk gazowy uchwytu TIG do przytacza gazu na panelu przednim urzadzenia.

4. Uchwyt powinien by¢ poprawnie, sztywno zamocowany do gniazda pragdowego, a wtyczki sterujaca i gazowa
wcisniete, i w razie potrzeby dokrecone. Niepoprawne zamocowanie uchwytu moze spowodowac jego uszkodzenie,
a w konsekwencji uszkodzenie catego urzadzenia.

Podtaczenie uchwytu MIG

1. Podtgcz wtyk EURO uchwytu MIG/MAG do gniazda EURO na panelu przednim urzadzenia.

2. Zweryfikuj, czy wtyk uchwytu jest prawidtowo spasowany z gniazdem EURO. Zwrd¢ uwage na potaczenie pindow
sterujgcych i koncowki wktadu prowadnika drutu.

3. Dokrec¢ nakretke wtyku EURO, krecgc zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

4. Uchwyt powinien byé poprawnie, sztywno zamocowany do gniazda. Niepoprawne zamocowanie uchwytu moze
spowodowac jego uszkodzenie, a w konsekwencji catego urzadzenia.

Podtaczenie uchwytu elektrodowego MMA

1. Podtgcz wtyk pradowy uchwytu elektrodowego MMA do gniazda pragdowego na panelu przednim urzadzenia.

2. Dokre¢ wtyk pradowy, krecac zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

3. Uchwyt powinien by¢ poprawnie, sztywno zamocowany do gniazda pragdowego. Niepoprawne zamocowanie uchwytu
moze spowodowac jego uszkodzenie, a w konsekwencji uszkodzenie catego urzadzenia.

Podtaczenie uchwytu masowego

1. Podtacz wtyk pragdowy uchwytu masowego do gniazda pragdowego na panelu przednim urzadzenia.

2. Dokre¢ wtyk pradowy, krecac zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

3. Uchwyt powinien by¢ poprawnie, sztywno zamocowany do gniazda pragdowego. Niepoprawne zamocowanie uchwytu
moze spowodowac jego uszkodzenie, a w konsekwencji catego urzadzenia.

Montaz szpuli z drutem spawalniczym

1. Odbezpiecz napinacz rolek prowadzacych drut spawalniczy.

2. Odkre¢ nakretke mocujacg szpule drutu spawalniczego.

3. Natdz szpule wraz z gotowym adapterem lub wykorzystaj do tego adapter przeznaczony do danych szpuli drutu,
zwréé szezegdlng uwage na kierunek odwijania sie drutu. Drut musi schodzi¢ z szpuli i znajdowac sie w jednej
ptaszczyznie odnoszac sie do rolek prowadzgcych .Trzpien blokujacy powinien znajdowac sie w otworze pozycjonujacym
adapter/szpuli.

4. Zabezpiecz szpule nakretka mocujaca.

5. Sprawd? czy rolki sg dobrane do przekroju drutu spawalniczego (oznaczenie wygrawerowane na rolce), przetéz drut
przez koricoéwke prowadzgca. Drut spawalniczy powinien byé w pozycji réwnolegtej co do rowka rolek podajnika. Spoiwo
przeprowadz, az po za wyjscie gniazda EURO ok. 5-10[mm]. Zabezpiecz napinacz podajnika drutu, ustaw w zakresie
2,5-4 (dla drutu litego twardego stal czarna/nierdzewna), 2-3,5 dla drutu miekkiego/rdzeniowego (drut do aluminium,
lutospawania, proszkowy lub samoostonowy).

Schemat podtaczenia butli z gazem

1. Butla musi by¢ ustawiona w pozycji pionowej w miejscu do tego przeznaczonym lub na wézku urzadzenia.
2. Zabezpiecz butle, tak aby sie nie przewrdcita. Jesli urzadzenie ma wézek transportowy, dotgczone sg do niego
odpowiednie taricuchy do zabezpieczenia butli z gazem.

. Upewnij sie, ze zawor butli jest zakrecony.

. Przykre¢ reduktor do butli.

. Podtacz wezyk gazowy do krécca reduktora gazowego.

. Zabezpiecz potaczenie opaskg zaciskowa.

. Podtacz wezyk gazowy do krécca urzadzenia spawalniczego.

. Zabezpiecz potaczenie opaskg zaciskowa.

. Odkrec¢ zawér butli.

10. Odkrec¢ zawér reduktora i ustaw odpowiedni przeptyw gazu ostonowego.

11. Po zakoriczeniu spawania zakre¢ zawér butli.

OWo~NOOUbhw
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PARAMETRY TECHNICZNE dla 230 V
Prad spawania MIG: 40-200 A
Napiecie spawania MIG: 16-24 V
Sprawnosc¢ (dla temp. 40°C):
30%/200 A/24V

60%/ 142A /21.2V

100%/ 110 A/ 19.5 V

Prad spawania TIG: 10-200 A

Napiecie spawania TIG: 10.4-18 V DODATKOWE FUNKCIJE
Sprawnos¢ TIG (dla temp. 40°C): e 4-rolkowy podajnik drutu zapewniajacy ptynny transfer spoiwa: tak
30%/200 A/18V e PULSE i DUAL PULSE - bardziej jakosciowe spawanie: tak
60%/ 142A / 15.7V e FAN STOP wytaczenie wentylatora w spoczynku: tak
100%/ 110 A/ 19.5V e Ztgcze do szybkiego podtgczenia wezyka gazu (TYP 21): tak
Prad spawania MMA: 30-200 A e Ztacze podgrzewacza gazu: tak
Napiecie spawania MMA: 21.2-28 V e SPOOL GUN mozliwosé podtaczenia zewnetrznego uchwyt z
Sprawno$¢ MMA (dla temp. 40°C): podajnikiem drutu: tak
30%/200 A/28 V e SPOT/S-2T/S-4T-rozpoczynanie i zakariczanie spawania wraz
60%/ 142 A/ 25.7V z przed/po-wyptywem gazu oraz narastaniem/opadaniem pradu
100%/ 110 A/24.4V w tej metodzie spawania.
¢ VRD redukcja napiecia i poprawa bezpieczenstwa: tak
PARAMETRY TECHNICZNE dla 400 V e Arc Force regulacja dtugosci tuku spawalniczego: tak
Prad spawania MIG: 40-250 A e Hot Start szybkie zajarzenie tuku: tak
Napiecie spawania MIG: 16-26.5 V e Anti Stick zapobiega przyklejaniu sie elektrody: tak
Sprawnosc¢ (dla temp. 40°C): e Podwozie jezdne oraz raczka transportowa: tak
30%/250 A/26.5 V ¢ Kanaty pamieci: 18
60%/ 177 A/22.9V
100%/ 137 A/ 20.9V PARAMETRY ZASILANIA
Prad spawania TIG: 10-250 A e Zasilanie: 230V
Napiecie spawania TIG: 10.4-20 V e Czestotliwo$¢: 50/60 Hz
Sprawnos$¢ TIG (dla temp. 40°C): * Napiecie biegu jatowego: 68 V/
30%/250 A/20 V * Zabezpieczenie sieci: 20 A
60%/ 177 A/ 17.1V PARAMETRY ZASILANIA
100%/ 137 A/ 15.5V e Zasilanie: 400 V
Prad spawania MMA: 30-250 A e Czestotliwo$é: 50/60 Hz
Napiecie spawania MMA: 21.2-30 V * Napiecie biegu jatowego: 74 V
Sprawnos¢ MMA (dla temp. 40°C): * Zabezpieczenie sieci: 16 A
30%/250 A/30 V PARAMETRY FIZYCZNE
60%/ 177 A/27.1V  Wymiary dtugo$¢ szeroko$¢ wysoko$é : 48x21x38 cm
100%/ 137 A/25.5V * Waga urzadzenie: sama spawarka(netto) 14.8 kg, w kartonie 21kg
Podajnik: 4 R * Wymiary opakowania zestawu z podwoziem jezdnym dfugos¢
Srednice szpuli z drutem: D200, D300 szeroko$¢ wysokosé: 84x43x13 [cm]
Max. wielko$¢ szpuli: Skg, 15 kg * Waga opakowania podwozia jezdnego: 14.5 kg
Srednica drutu do wykorzystania w « Zabezpieczenie obudowy: IP21S
spawarce: 0.8/1.0/1.2 mm e Chtodzenie: wentylator
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e Spawarka SKANDI KRAFT iTECH MIG 250 4R DUAL V z zintegrowanym kablem zasilajgcym o dtugosci 3
metrow i przekroju 4x4 [mm2]
e Uchwyt do spawania metoda MIG KD24 typ MB24 4 m z wktadem teflonowo grafitowym
e Adapter sitowy, przejscidwka z 400 V na 230 V
e Dodatkowy wktad stalowy niebieski 4 m do uchwytu KD24 do spawania drutem o $rednicy 0.8-1.0 [mm]
e Uchwyt masowy w petni miedziany 3 metry, przekrdj 25 [mm2]
e Uchwyt elektrodowy miedziowany 3 metry, przekréj 25 [mm?2]
¢ Rolki drutu: do stali 2x 0.8-1.0 V, do aluminium 2x 1.0-1.2 U
Rozmiar rolek podajnika drutu 22/10/30 [mm]
e Elementy do montazu butli gazowej: 2 x opaska do zamontowania reduktora gazu, waz do gazu 2-
metrowy, kluczyk
e Koricowki pragdowe do uchwytu KD24, MB24 (1x 0.8; 1x1.0; 1x1.0 AL ;1x1.2 AL)
e Tulejka ze sprezyng prowadzgca drut spawalniczy do podajnika
e Instrukcja.

[

INPUT: AC230V/400V o

" 88

f LIRS
CCLLELE L

e
Widok z przodu Widok z tytu
1. Panel sterowania 1.a. Gniazdo podgrzewacza gazu 36V
2. Gniazdo bieguna ujemnego 2.a. Przytacze gazu oslonowego
3. Gniazdo bieguna dodatniego 3.a. Wiacznik gtéwny urzadzenia
4. Gniazdo uchwytu SPOOLGUN 4.a. Przytacze kabla sieciowego
5. Gniazdo EURO 5.a. Otwory wentylacyjne

6. Przewdd do ustalenia biegunowosci
gniazda EURO
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Przygotowanie urzadzenia do spawania
Przygotowanie urzadzenia - metoda spawania MMA

1. Podtgcz wtyk pradowy uchwytu elektrodowego MMA do gniazda pragdowego na panelu przednim spawarki.
2. Podtacz wtyk pragdowy uchwytu masowego do gniazda pragdowego na panelu przednim spawarki.

3. Podtacz zacisk uchwytu masowego do przedmiotu spawanego lub stotu spawalniczego.

4. Uruchom urzadzenie wtgcznikiem zasilania znajdujgcym sie na panelu tylnym urzadzenia.

5. Na panelu sterujgcym wybierz i ustaw urzadzenie wg potrzebnych parametréw.

6. Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Przygotowanie urzadzenia - metoda spawania MIG/MAG

1. Podtgcz uchwyt spawalniczy do gniazda EURO, pamietaj o wczesniej zatozonej prawidtowo szpuli drutu, patrz "Montaz
szpuli z drutem spawalniczym".

2. Podtacz zestaw butli i reduktora (patrz "Schemat podtaczenia butli z gazem") do krééca wejsciowego umieszczonego
z tytu urzadzenia.

3. Podfacz przewdd do ustalania biegunowosci gniazda EURO do biegun "+".

4. Podtacz wtyk pragdowy uchwytu masowego do gniazda prgdowego na panelu przednim spawarki.

5. Podfacz zacisk uchwytu masowego do przedmiotu spawanego lub stotu spawalniczego.

6. Uruchom urzadzenie wtacznikiem zasilania znajdujgcym sie na panelu tylnym urzadzenia.

7. Rozprostuj uchwyt spawalniczy najbardziej jak to mozliwe, potdz ptasko na ziemi (pomoze to w swobodnym wysunie-
ciu drutu). Za pomoca opcji/przycisku szybkiego posuwu wysur drut poza drugi koniec uchwytu spawalniczego. Skré¢
drut aby wystawat 2-5 mm ponad koniec uchwytu.

8. Na panelu sterujgcym wybierz i ustaw urzadzenie wg potrzebnych parametréw.

9. Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Przygotowanie urzadzenia - metoda spawania FLUX

1. Podtgcz uchwyt spawalniczy do gniazda EURO, pamietaj o wczesniej zatozonej prawidtowo szpuli drutu, patrz "Montaz
szpuli z drutem spawalniczym".

2. Podtacz zestaw butli i reduktora (patrz "Schemat podtaczenia butli z gazem") do krééca wejsciowego umieszczonego z
tytu urzadzenia.

3. Podtacz przewdd do ustalania biegunowosci gniazda EURO do biegun
4. Podtacz wtyk pragdowy uchwytu masowego do gniazda prgdowego na panelu przednim spawarki.

5. Podtacz zacisk uchwytu masowego do przedmiotu spawanego lub stotu spawalniczego.

6. Uruchom urzadzenie wtacznikiem zasilania znajdujgcym sie na panelu tylnym urzadzenia.

7. Rozprostuj uchwyt spawalniczy najbardziej jak to mozliwe, potdz ptasko na ziemi( pomoze to w swobodnym wysunie-
ciu drutu). Za pomoca opcji/przycisku szybkiego posuwu wysuri drut poza drugi koniec uchwytu spawalniczego. Skré¢
drut, aby wystawat 2-5 mm ponad koniec uchwytu.

8. Na panelu sterujgcym wybierz i ustaw urzadzenie wg potrzebnych parametréw.

9. Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Przygotowanie urzadzenia - metoda spawania TIG

1. Podtgcz wtyk pradowy uchwytu TIG do gniazda pragdowego na panelu przednim spawarki, biegun
2. Podtacz zestaw butli i reduktora (patrz "Schemat podtaczenia butli z gazem") do kré¢ca wejsciowego umieszczonego z
tytu urzadzenia.

3. Podfacz wtyk pradowy uchwytu masowego do gniazda pragdowego na panelu przednim spawarki, biegun "+".

4. Podtacz zacisk uchwytu masowego do przedmiotu spawanego lub stotu spawalniczego.

5. Uruchom urzadzenie wtacznikiem zasilania znajdujacym sie na panelu tylnym urzadzenia.

6. Na panelu sterujgcym wybierz i ustaw urzadzenie wg potrzebnych parametréw.

7. Urzadzenie jest gotowe do pracy.
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SKANDI
KRAFT
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0

MENU /V PARAMETER /A

Przycisk powrotu do poprzedniego menu.
1 ¢ Nacisniecie i przytrzymanie przycisku przez 5[s], a nastepnie odpuszczenie spowoduje powrét do
ustawien fabrycznych. Moze rozwigza¢ problemy zwigzane z systemem urzadzenia.

2 Przycisk akceptacji wybranej opcji z menu.

Pokretto doboru parametréw funkcji urzadzenia. Nacisniecie pokretta wtgcza/wytgcza opcje szybkiej
regulacji indukcyjnosci. Funkcja dodatkowa, w trybie AUTO nacisniecie przycisku przez 5 [s] nastepnie
odpuszczenie pozwala nam na szybkie przetgczaniemiedzy funkcjg 2T/4T. W trybie MIG przez naci$niecie
przez 5 [s] otwiera pamiec zapisanych ustawien.

Pokretto doboru parametréw funkcji urzadzenia. Nacisniecie pokretta skutkuje przejsciem do nastepnego
ustawienia w MENU. Funkcja dodatkowa, w trybie AUTO nacisniecie przycisku przez 5 [s] nastepnie

4 odpuszczenie pozwala nam na szybkie wigczenie PULSE i jego wytaczenie. W trybie MIG przez naci$niecie
przez 5 [s] otwiera pamiec¢ do zapisania ustawied.W MODE SELECTION nacisniecie przez 5 [s] wiacza/
wytacza modut SPOOL GUN.

5 Wyswietlacz LCD.

LANGUAGE SETTING

——————

(__ENGLISH )
GERMAN
POLISH

FRENCH
—_—>

ITALIAN >
ENGLISH

Wyb6r jezyka: Urzadzenie oferuje 5 wersji jezykowych oprogramowania, operator moze postugiwac sie wersjq angielska,
niemiecka, polska, francuska oraz wtoska.

MODE SELECTION

-
AUTO

MIG

LIFT-TIG

MMA >
2 MIG

1. Wybér trybu spawania

¢ Auto-oznacza tryb synergiczny gtéwnej funkcji urzadzenia w tym przypadku jest to MIG/MAG.

* MIG(MAG)-funkcja spawania w trybie pétautomatycznym bez synergii.

e Lift-TIG-Spawanie TIG z zajarzeniem tuku przez potarcie. Wyzwoleni fuku w tej metodzie inicjuje sie poprzez potarcie
elektrodg wolframowa o materiat spawany.

e MMA-spawanie za pomocg elektrody otulone;j.

108 PL



WAZNE!

Pamietaj, metody wymienione wyzej, pomijajac (AUTO) wymagajg innego zestawu osprzetu i innego podtaczenia
urzadzenia oraz ustawien, pamietaj aby zapoznac sie z wczesniej poruszonymi kwestiami, prawidtowego podtaczenia
zestawow do danej metody.

MIG SETTING

Material
Thickness

Wire Diameter

2. Wybor materiatu
Obré¢ pokretto po prawej stronie, aby wybra¢ materiat spawany.

e Carbon steel- stal weglowa(stal czarna).

e Stainless steel- stal nierdzewna.

e Al-Sl-stop aluminium z krzemem, najbardziej powszechny.

e Al-Mg-stop aluminium z magnezem, twarde stopy aluminium np. Felgi samochodowe.
e Cu-Sl-stop miedzi z krzemem umozliwia lutospawanie, spawanie cynku czy zeliwa.

o3 MIG SETTING

S
oy 2T Material ‘ 5 X 0

@s.oN|(__ Thickness )

Wire Diameter TS

s.ol'r 120)
O

3. Wybor grubosci materiatu
Obré¢ pokretto po prawej stronie, aby dostosowac grubos¢ ptyty roboczej.

o3 MIG SETTING

oy 2T Material 1 0
M)s.oN Thickness Y
® 10 ) Wire Diameter )" \yire Diameter

L 3

120)
on.rA

4. Wybor srednicy drutu
Dostosuj odpowiednia Srednice drutu w systemie, wzgledem zatozonego spoiwa w komorze podajnika.

@) MIG SETTING

S ar | aat@ )
Pulse Mode

s ON .
= Wire Diameter

O Material

5. Dobdr metody uchwytu

¢ 2T- spawanie dwutaktem. Aby wyzwoli¢ tuk nalezy nacisngé przycisk na uchwycie spawalniczym i trzymac go podczas
spawania, odpuszczenie przycisku za skutkuje wygasnieciem tuku spawalniczego.

¢ 4T-spawanie czterotaktem. aby wyzwoli¢ tuk nalezy nacisna¢ przycisk na uchwycie spawalniczym, a nastepnie
odpusci¢. Utrzymywanie tuku bedzie kontynuowane. Aby wygasic tuk spawalniczy nalezy przecisng¢ ponownie a
nastepnie puscic przycisk.

Tryb 4T zalecany jest w przypadku spawania dtugich spoin.
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EXTRAS SETTING

Pre-Flow )
Spot On - Time 1 _0

Spot Off - Time

Post-Flow Z Pre-Flow

£ 3
g (120

6. SPOT
Funkcja spawania punktowego.

EXTRAS SETTING

Pre-Flow e
) $.4T Start Current
Up-Slope 0.5
Down-Slope
Crater ) Pretrl
Post-Flow re-Flow

JUD_ON

10

7.5_2T/S_4T

Spawanie rozpoczynajace sie od wyptywu gazu przed procesem rozpoczecia spawania od nizszego pradu do pradu
bazowego i koricowo obnizeniu wartosci pradu do nastawien wygaszenia krateru oraz wtaczenie wyptywu gazu po
zakoriczonym procesie.

MIG SETTING

2141 ©
( Pulse Mode )
Wire Diameter

Matorial /| Pulse Mode

17 o ) 5o (120
D6 B O

8. Wybor pulsu pradu spawania

* Spawanie pragdem statym (bez uzycia pulsu).

 Puls pojedynczy- poprawia transfer spoiwa do materiatu spawanego. Zalecany do spawania Stopéw aluminium oraz
Cu-Si. Poprawia wydajno$¢ spawania réwniez dla drutu litego, spawajac stopy stali weglowej.

* Podwajny Puls-wysoka wydajnosé spawania, charakterystyczna spoina w ksztatcie rybiej tuski.

MIG SETTING

~ a7 ||(_Feeding Speed )
Voltage
TMs_oN Inductance
Pulse Frequency

9. Wybor predkosci podawania drutu
Ptynna regulacja predkosci podajnika drutu.

MIG SETTING

Feeding Speed _
( Voltage ) 24 5
s ON|  Inductance

Pulse Frequency
D) 12

Pulse Duty Cycle Voltage
y P g

) so Bp(120
- * @

10. Wybér napiecia pradu spawania
Wskazuje napiecie pradu spawania. Im napiecie wieksze tym dtuzszy tuk spawalniczy. Dobdr zalezny od grubosci
materiatu oraz rodzaju materiatu.
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MIG SETTING

Feeding Speed

Voltage 2 4
Inductance )

Pulse Frequency
Pulse Duty Cycle " Inductance
> .

11. Indukcyjnosc

Na poczatku nalezy ustawi¢ dane na "0", a nastepnie rozpoczaé spawanie, jesli stopka spawalnicza jest zbyt waska,
nalezy ustawic jg wyzej. Jesli spoina jest zbyt szeroka, ustaw nizszg wartosc.

Uwaga: Jezeli nie ma potrzeby regulacji indukcyjnosci, ktora jest wykorzystywana najczesciej przy spawaniu cienkich
materiatéw, to nie nalezy zmieniac¢ ustawien fabrycznych tego parametru.

MIG SETTING

Peak Feeding Speed )

8
Base Feeding Speed 17.0

D-Pulse Frequency
D-Pulse Duty Cycle

m/min

12. Wybor szczytowej oraz minimalnej predkosci podajnika

Potautomaty spawalnicze tej klasy posiadaja samoregulacje predkosci podawania drutu podczas spawania. Mimo
wczesniejszego ustawienia ,Predkos¢ podajnika drutu”, odpowiadajgce wartosci bazowej, posiadamy mozliwosé
doprecyzowania tego parametru.

MIG SETTING

Peak Feeding Speed
Base Feeding Speed
D-Pulse Frequency )
D-Pulse Duty Cycle

13. Wybor czestotliwosci podwdéjnego pulsu
Zalecany zakres regulacji jest zgodny z zakresem spawania.

MIG SETTING

Peak Feeding Speed

Base Feeding Speed 1 1
D-Pulse Frequency

D-Pulse D

D-Pulse Duty Cyde )
R

12. Wybér cyklu pracy podwéjnego impulsu
Zaleca sie stosowanie go w zakresie 30%-40%.
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TIG LIFT

MODE SELECTION

LIFT-TIG

MMA _—
—— LIFT-TIG

Metoda TIG jest szczegdlnie polecana do estetycznego i wysokiej jakosci tgczenia metali, bez pracochtonnej obrébki
mechanicznej po spawaniu. Wymaga to jednak odpowiedniego przygotowania i oczyszczenia brzegéw obu spawanych
elementéw. Wtasciwosci mechaniczne materiatu dodatkowego powinny by¢ zblizone do wtasciwosci elementow
spawanych. Role gazu ostonowego petni czysty argon, dostarczany w ilosci zaleznej od ustawionego pradu spawania.

WELDING CURRENT \'@"\

u L 112
Wybdr pradu spawania

Obré¢ pokretto, aby wyregulowac prad spawania. Po prawej stronie pojawi sie sugerowana grubos¢ materiatu do
danego natezenia pradu.

MMA

MODE SELECTION

S —

MIG \

LIFT-TIG

( MMA J _—
MMA

W metodzie MMA wykorzystuje sie elektrode otulong, sktadajgca sie z metalowego rdzenia pokrytego otuling. Miedzy
koricem elektrody, a spawanym materiatem powstaje tuk elektryczny. Zapton tuku powstaje poprzez dotkniecie elektrody
koricem przedmiotu obrabianego. Spawacz podaje elektrode w miare jej wtapiania w przedmiot spawany tak, aby
utrzymac statg dtugosc tuku i jednoczesnie przesuwa, jej topiacy sie koniec, wzdtuz linii spawania. Topigca sie powtoka
elektrody wydziela gazy ochronne, ktére chronia ciekty metal przed wptywem otaczajgcej go atmosfery, a nastepnie
krzepnie i tworzy na powierzchni jeziorka zuzel, ktéry chroni krzepnaca spoine przed zbyt szybkim stygnieciem i
szkodliwym wptywem $rodowiska.

S MMA SETTING
%050

(" Welding Current )

VRD Function

.

Hot Start Current
Force Current
> A

Welding Current

1. Wybor pradu spawania
Ustawi¢ prad spawania pokrettem po prawej stronie, maszyna zasugeruje automatycznie grubos¢ materiatu spawanego
oraz $rednice elektrody jako powinno sie zastosowac przy wybranym natezeniu [A].
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MMA SETTING

L —

Welding Current

(Hot Start Current )
Force Current
VRD Function

Hot Start Current

2. Goracy start (HOT START)
Funkcja utatwiajgca spawanie. W momencie zajarzenia tuku nastepuje chwilowe zwiekszenie natezenia pradu spawania,

w celu podgrzania materiatu i elektrody w miejscu styku oraz wtasciwego uksztattowania przetopu i lica spoiny w
poczatkowej fazie spawania.

S MMA SETTING

Welding Current
Hot Start Current
(_ Force Current )
VRD Functi \ .

=

Force Current

3. Sita tuku(ARC FORCE)
Stabilizuje tuk niezaleznie od wahan jego dtugosci, zmniejsza ilos¢ odpryskow.

MMA SETTING

—

Welding Current

Hot Start Current
Force Current
(__VRD Function ) .

.

VRD Function

4. VRD (system redukcji napiecia)
Nacisnac¢ przycisk , aby wtgczy¢ funkcje VRD. Aby wytgczy¢, nalezy ponownie nacisng¢ przycisk. Zalecamy wtaczenie
funkcji VRD podczas spawania metodg MMA.

Redukcja napiecia w obwodzie elektrycznym. W przypadku zwarcia elektrody z materiatem i braku wytworzonego tuku
elektrycznego, funkcja VRD odcina zasilanie w celu zapobiegniecia przegrzaniu sie urzadzenia.
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KARTA GWARANCYJNA
Informacje ogélne:
Karta gwarancyjna jest dedykowana do urzadzeri SKANDI KRAFT. Skorzystanie z gwarancji jest prawem osoby, ktéra
posiada sprzet SKANDI KRAFT, do ktérego zostata dotgczona karta gwarancyjna. Udzielenie gwarancji nie wytacza ani nie
ogranicza prawa do skorzystania z mozliwosci skorzystania z uprawnien zwigzanych z niezgodnoscia towaru z umowa,
rekojmi, czy innymi uprawnieniami wynikajgcymi z przepisow prawa.

Celem gwarancji jest przyznanie konsumentom uprawnien dalej idacych niz wynikajgcych z przepisow prawa dlatego tez,
w przypadku watpliwosci interpretacyjnych, postanowienia gwarancji powinny by¢ z tg intencja interpretowane.

Karta gwarancyjna jest dedykowana na wiecej niz jeden kraj, ze szczegélnym jednak uwzglednieniem rynkow
europejskich. Jesli wiec przepisy prawa w danym panstwie przyznajg konsumentom szersze uprawnienia w zakresie
gwarancji, niz wynika to z karty gwarancyjnej SKANDI KRAFT, to w tym kraju uprawnienia z tytutu gwarancji przyznaja
konsumentom ochrone na poziomie nie nizszym niz przepisy prawa. Postanowien karty gwarancyjnej mniej korzystnych
dla konsumenta nie stosuje sie, a zastepuja je regulacje analogiczne do przepiséw prawa w tym panstwie. Ta zasada jest
stosowana takze do przedsiebiorcéw lub innych podmiotéw jesli prawo w danym panstwie przyznaje im uprawnienia,
ktérych zgodnie z prawem wytaczy¢ nie mozna. Zgodnie z prawem od dnia 01.01.2023 Sprzedawca nie ponosi odpowie-
dzialnosci z tytutu rekojmi za Produkt lub brak zgodnosci Produktu z Umowa Sprzedazy.

Wazne informacje:

Przed przystgpieniem do korzystania z urzgdzenia SKANDI KRAFT koniecznie zapoznaj sie z instrukcjg. W przypadku,
gdyby mimo uruchomienia urzadzenia zgodnie z instrukcja nie chciato ono dziata¢ poprawnie, proponujemy skorzystanie
z naszej bezptatnej infolinii: (+48) 733 8 48 489 lub (+48) 668 176 610. By¢ moze nasi pracownicy pomogga rozwigzaé
problem z urzadzeniem i nie bedzie koniecznosci korzystania z karty gwarancyjnej, ani z innych uprawnier zwigzanych z
niezgodnosci urzadzeniem SKANDI KRAFT z umowa.

Warunki gwarancji:

1.Udzielona gwarancja jest wazna przez:

e 24 miesigce w przypadku konsumenta oraz osdb, ktdrym przepisy prawa przyznajg analogiczng i bezwzgledna ochrone
w zakresie takim jak konsumentowi,

¢ 12 miesiecy dla innych podmiotdéw.

2. Gwarancja obowiazuje od chwili wydania towaru. W przypadku, gdy towar zostat dostarczony w zwigzku z zamédwie-
niem ztozonym u sprzedawcy datg wydania jest data przekazania urzadzenia przez przewoznika na rzecz kupujacego lub
osoby przez niego upowaznionej.

Zgtoszenia serwisowe
W celu dokonania zgtoszenia serwisowego i gwarancyjnego prosze wypetnic¢ formularz serwisu SKANDI KRAFT®, na
stronie www.skandi-kraft.com/serwis

3.0soba korzystajgca z gwarancji powinna wykazac zachowanie terminu do jej waznosci. Podstawowym dokumentem na
wykazanie tego jest paragon albo faktura, ewentualnie dokument przewozowy, ale okolicznosci te moga by¢ wykazane
takze w inny sposdb.

4.Dokument obejmuje wady ujawnione podczas trwania gwarancji.

W przypadku braku zgodnosci rzeczy sprzedanej z umowa kupujacemu z mocy prawa przystuguja srodki ochrony
prawnej ze strony i na koszt sprzedawcy oraz ze gwarancja nie ma wptywu na te sSrodki ochrony prawnej.

5.Gwarancja jest realizowana przez producenta: NEMES POLSKA Sp. z 0.0. lub autoryzowane przez Producenta serwisy
gwarancyjne (dalej tacznie jako ,Serwis”). Aktualng liste Serwisow mozna znalez¢ na stronie www.skandi-kraft.com. W
przypadku, gdy gwarancja jest realizowana w innym kraju niz kraj siedziby Producenta, a w kraju tym Producent posiada
punkt Serwisu. Obowigzki gwaranta s3 realizowane w tym kraju przez taki punkt Serwisu.

6.Przed dostarczeniem urzadzenia SKANDIKRAFT do Serwisu, w celu sprawniejszej obstugi gwarancyjnej, nalezy
skontaktowac sie z Serwisem pod numerem (+48) 733 848 489 lub (+48) 668 176 610 lub droga e-mail: serwis@skandi-
-kraft.com oraz przestac na adres e-mail wypetniony formularz gwarancyjny, ktéry mozna pobrac ze strony: www.skandi-
-kraft.com albo tez wedtug wzoru zawartego w karcie gwarancyjnej.

7.Przy zgtoszeniu gwarancyjnym na zasadach opisanych w punkcie powyzej Serwis moze poprosi¢ o przestanie zdjeé¢
urzadzenia, ewentualnie podanie dalszych informacji. Na tym etapie Serwis moze uwzgledni¢ gwarancje

i poinformowac, ze nie ma koniecznosci dostarczania urzadzenia do Serwisu, gdyz ta podlegac¢ bedzie wymianie na nowg,
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ktdra zostanie nadana na podany w zgtoszeniu adres. Serwis moze takze przedstawi¢ wstepne, negatywne stanowisko co
do zgtoszenia gwarancyjnego w tym w szczegdlnosci wskazaé, ze zgtoszenie dotyczy czesci eksploatacyjnych niepodlega-
jacych gwarancji. W tym ostatnim przypadku zgtoszenie uwaza sie jednak za dokonane dopiero z chwilg dostarczenia
urzadzenia do serwisu, a stanowisko Serwisu jest jedynie wstepna oceng zgtoszenia, bez weryfikacji danego urzadzenia.
8.Koszt dostarczenia urzadzenia do Serwisu ponosi osoba korzystajgca z gwarancji. W przypadku uznania zgtoszenia za
uzasadnione koszt ten, po uprzednim udokumentowaniu, jest zwracany. Postanowienie to stosuje sie odpowiednio do
kosztow zwrotu urzadzenia do osoby, ktdra skorzystata z gwarancji.

9.Przed dostarczeniem urzadzenia do Serwisu powinno by¢ ono oczyszczone z ewentualnych zabrudzen w tym w
szczegblnosci smardw, farb, a w szczegdlnosci z ewentualnych substancji szkodliwych dla zdrowia lub zycia.

10.Po dostarczeniu urzadzenia, Serwis w terminie 14 dni przekaze informacje co do uznania lub odmowy uznania
zgtoszenia gwarancyjnego. Dopuszczalna jest tez czesciowe uznanie zgtoszenia gwarancyjnego.

11.Przyblizony czas naprawy urzadzenia wynosi od 14 do 21 dni . W przypadku braku dostepnosci czesci czas ten moze
ulec wydtuzeniu, o czym klient zostanie poinformowany. W przypadku, gdy urzadzenia nie da sie naprawi¢ zostanie ono
wymienione na nowy egzemplarz. Gdyby Producent nie dysponowat juz modelem zgtoszonym na gwarancje, zaoferuje
on model najbardziej zblizony lub zwrot ceny zakupu.

12.Gwarancja nie obejmuje uszkodzenn mechanicznych i wynikajacych z nieprawidtowej eksploatacji:

¢ uszkodzen zwigzanych z eksploatacjg urzagdzenia, chyba ze ich przyczyng byty wady urzadzenia tkwigce w nim w chwili
wydania urzadzenia przez sprzedawce.

¢ uszkodzeniami fizycznym, zewnetrznymi miedzy innymi takich jak: wgniecenia, upadek z wysokosci, przeciecia,
przetarcia, wytadowania atmosferyczne, przepiecia w sieci i tym podobne,

¢ uszkodzenia wynikajgce z niezgodnego z instrukcja uzytkowania, w tym takze braku dokonywania czynnosci konserwa-
cji lub ztego przechowywania urzadzenia,

¢ zmian wynikajacych z przerdbek lub napraw przeprowadzonych przez osoby nieupowaznione,

¢ uszkodzen spowodowane nieprawidtowym podpieciem do sieci zasilajacej lub ztymi parametrami sieci zasilajacej,

e brak tabliczki znamionowej powoduje utrate gwarancji.

Ograniczenie gwarancji
Nieodtwarzalne btedy oprogramowania oraz czesci ulegajace mechanicznemu zuzyciu nie s objete gwarancjg (m.in.
naped podawania drutu, rolki podawania drutu, czesci zamienne i czesci eksploatacyjne podajnika drutu, przewody
masy, uchwyty elektrod, przewody masy, uchwyty elektrodowe, przewody potaczeniowe i przedtuzajace, przewody
sieciowe i sterujace, wtyki, czesci zamienne i ulegajace zuzyciu palnikdw, zawory elektromagnetyczne, kétka, ptyn
chtodzacy itd.).
13.Gwarancji nie podlegajg czesci eksploatacyjne takie jak uchwyty spawalnicze, w tym czesci eksploatacyjne do niego
dotaczane (izolatory/dyfuzory, tgczniki, koricowki pragdowe, dysze gazowe i pancerze), wymienne czesci podajnika (rolki
podajnika, prowadnice drutu) zaciski masowe, uchwyty elektrod, wtyki sterujgce, wtyki zasilajace, chyba ze byty one
niezgodne z umowa w chwili wydania urzadzenia. W przypadku, gdy z tytutu gwarancji zostanie zgtoszone uszkodzenie
czesci eksploatacyjnych, ktére gwarancji nie podlegaja Serwis informuje o tym zgtaszajgcego przekazujac mu takze
informacje o koszcie wymiany takiej czesci. Naprawy takie sa uznawane za naprawe pozagwarancyjna, koszty transportu
oraz naprawy ponosi klient. Postanowienie to stosuje sie odpowiednio do Skandii, ktére zostaty uszkodzone w sposéb
nie podlegajacy gwarancji.
14.W przypadku napraw pozagwarancyjnych ich koszt, w tym koszt dostarczenia i zwrotu towaru obcigza osobe, ktéra
dokonata zgtoszenia gwarancyjnego. W kazdym przypadku Serwis poinformuje klienta i uzyska zgode na dokonanie
naprawy pozagwarancyjnej przed jej dokonaniem.
15.Na czas transportu, produkt powinien by¢ dobrze zabezpieczony w tym dla przyktadu w oryginalne opakowanie,
wypetnienie zapobiegajace swobodnemu poruszaniu sie urzadzenia i chronigce przed uszkodzeniami podczas transportu.
Serwis ani Producent nie ponoszg odpowiedzialnosci za uszkodzenie urzgdzenia w czasie transportu, chyba ze transport
ten jest przez nich realizowany. W zwigzku z powyzszym, w celu zabezpieczenia wtasnych praw przed zapakowaniem i po
jego dokonaniu wskazane jest wykonanie zdjec, ktére udokumentuja stan urzadzenia oraz sposéb jej zabezpieczenia na
czas transportu.
16.W przypadku wymiany urzadzenia SKANDI KRAFT na nowa gwarancja biegnie od jej dostarczenia do osoby korzystaja-
cej z gwarancji. W przypadku wymiany wytgcznie poszczegdlnych elementdw urzadzenia zasade ze zdania poprzedniego
stosuje sie wytgcznie do tych elementdw.
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Nazwa urzadzenia: Nr dokumentu zakupu:

*Pamigtaj aby wypetni¢ powyzej zamieszczone pole, bedzie one potwierdzeniem zapoznania sig z kartg i podstawa do
uznania gwarancji.

Notatki serwisowe:

Podpis

Nr Kod usterki Data Uwagi :
serwisanta

* Pod danym kodem usterki mozemy znalez¢ na stronie skandi-kraft.com co zostato naprawione w trakcie pracy
serwisowej.

¢ Prosimy wszystkie pola wypetniac czytelnie.
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Tabela do notatek

Rodzaj spawanego
materiatu

Srednica [@] spoiwa
(drutu) spawalniczego

Rodzaj materiatu

spoiwa

Parametry pradu
spawania

[A] (V]

Predkosé posuwu
drutu [m/min]

Wyptyw gazu
[1I/min]

10

11
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