WELDMAN ® POLAUTOMAT MIG/MAG
v MICRO MIG 210

INSTRUKCJA OBStUGI

oA

UWAGA:

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA NALEZY SZCZEGOLOWO ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGI.
Doktadne stosowanie sie do niniejszej instrukcji pozwoli na bezpieczne uzytkowanie oraz pozwoli unikng¢
tobie i innym uszczerbkéow na zdrowiu.

W celu unikniecia $miertelnego zagrozenia nalezy przestrzega¢ ponizszych zasad:

1. Nalezy Scisle stosowac sie do niniejszej instrukcji uzytkowania w celu unikniecia uszkodzenia ciata lub $miertelnego
wypadku.

2. Budowa zasilania wejsciowego, odpowiednie miejsce dla urzgdzenia, cisnienie uzywanego gazu etc. Wszystko powyisze
musi by¢ dostosowane do odpowiednich przepisow.

3. Osoby postronne nie powinny przebywa¢ w miejscu spawania.

4. Osoby z rozrusznikiem serca nie mogg przebywac w poblizu miejsca spawania bez uprzedniej zgody lekarza.

5. Instalacja i naprawy powinny by¢ wykonywane tylko przez osoby uprawnione do tego.

6. Praca na deszczu nie jest dozwolona.

7. Dla bezpieczenstwa uzytkowania nalezy wtasciwie rozumiec tres¢ specyfikacji.

A\

ABY UNIKNAC PORAZENIA PRADEM NALEZY PRZESTRZEGAC PONIZSZYCH ZASAD:

1. Unika¢ kontaktéw z obwodem spawania.

2. Wpykonac instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujagcymi normami i przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

3. Podtgczanie przewoddw spawalniczych, kontrola lub naprawa powinny by¢ wykonywane po odtgczeniu zasilania

urzadzenia.

Nie uzywac przewodow roboczych z uszkodzong izolacja i/lub poluzowanymi potgczeniami.

Nalezy upewnic sig, ze kabel zasilajgcy nie jest uszkodzony.

Nie uzywacd urzadzenia, gdy zdjeta jest obudowa.

Nalezy nosi¢ rekawice ochronne

Nie wolno dotykac¢ jednoczesnie uchwytu masowego i palnika.

Nigdy nie zanurzaé elektrody w wodzie w celu schtodzenia

10. Zabrania sie spawania operatorom znajdujagcym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw
zastosowania platform bezpieczenstwa.

11. Nalezy przestrzegac terminéw przegladdw urzadzenia.

12. Nie wolno uzywac uszkodzonego sprzetu.

13. Nalezy odtgczy¢ urzadzenie od zasilania, jesli nie jest uzywane.

14. Urzadzenie powinno by¢ podtaczone tylko i wytgcznie do instalacji wyposazonej w przewdd uziemiajacy (PE).

_ A A

W celu unikniecia zaprdszenia ognia, wybuchu nalezy przestrzega¢ ponizszych zasad:
e  Nie spawac w poblizu materiatéow tatwopalnych.
e Iskryigoracy materiat mogg spowodowac pozar.
e Nie spawac pojemnikéw lub rur, ktére zawierajg lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje tatwopalne
e Nie pracowac na materiatach czyszczonych rozpuszczalnikiem chlorowanym, a takze nie przechowywac urzadzenia
w ich poblizu
e W poblizu miejsca pracy trzymac gasnice

l. ZASADY BEZPIECZENSTWA:

LN A
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UWAGA:

W celu unikniecia przewrécenia butli z gazem lub wybuchu reduktora gazu nalezy przestrzegac ponizszych zasad:
Wywrdcenie sie butli z gazem moze spowodowac smiertelny wypadek

Nalezy wtasciwie uzywac butli z gazem.

Nalezy stosowac nasze lub polecane przez nas reduktory gazu.

Nalezy zapoznad sie z instrukcjg uzywania reduktorow i wtasciwie ja stosowac.

Nalezy zamocowac butle za pomocg odpowiedniego pasa lub taricucha znajdujacego sie na wyposazeniu urzadzenia.
Przechowywac butle z daleka od zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.

Przy otwarciu zaworu nie zbliza¢ twarzy do wylotu gazu. Nalezy odcig¢ doptyw gazu, kiedy spawarka nie jest uzywana.
Nie opiera¢ uchwytu spawalniczego o butle oraz nie dotykac elektroda do butli

00

Prace spawalnicze sg Zrédtem potencjalnych zagrozen dla zycia i zdrowia:

e  tuk moze spowodowac uszkodzenie oczu i skoéry.

e Odpryski i opary spawalnicze mogg powodowac¢ uszkodzenie oczu lub oparzenia.
e  Hatas moze powodowac uszkodzenie stuchu.

NounkwnNe

W celu uniknigcia zranienia siebie oraz innych w poblizu konieczne jest stosowanie wtasciwych srodkéw ochrony:

1. Nalezy stosowac okulary ochronne (przytbice spawalniczg) z odpowiednimi szktami przyciemnianymi z filtrem UV

2. Nalezy nosi¢ odpowiednig odziez ochronng,

3. Nalezy rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujgce sie w poblizu miejsca spawania za pomocg oston lub zaston
nieodbijajgcych.

UWAGA:
Opary spawalnicze zagrazaja zdrowiu:
1. Nalezy stosowac srodki ochrony w celu unikniecia zagrozenia sadzg lub gazami
2. Nalezy unika¢ wdychania kurzu
3. Nalezy upewnic sie czy w miejscu pracy spawarki jest odpowiednia wentylacja i czy znajdujg sie odpowiednie srodki
do usuwania oparéw spawalniczych.
4. Nalezy pamieta¢ w przypadku pracy na materiatach galwanicznych, iz gazy powstajace wskutek ich parowania sg
szkodliwe dla zdrowia.
5. Spawacz powinien pracowac w obecnosci drugiej osoby na wypadek zatrucia.

1. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA:

Niniejsze urzadzenia serii MICRO MIG 210 (od tej chwili nazywane spawarka) zostaty wykonane w oparciu o technologie
inwertorowa IGBT. W urzadzeniu zastosowano ogdlne zabezpieczenia jak zabezpieczenie przed nadmiernym napieciem,
nadmiernym natezeniem pradu, przegrzaniem urzadzenia itp.

Spawarka jest zaprojektowana do spawania metodami:

- MIG/MAG (w ostonie gazu ochronnego CO2),

- MIX (w ostonie gazu ochronnego CO2/Argon),

- FLUX (bez ostony gazu),

- MMA (spawanie elektrodami otulonymi pragdem statym DC)

- TIG DC LIFT (stykowe zajarzenie tuku)

stali weglowych, nierdzewnych, stopowych, odlewéw zeliwnych oraz aluminium.

Na wyposazeniu posiada:

- uchwyt spawalniczy MB 15 AK 3m

- przewdd masowy 2 m z zaciskiem masy 300A (DX50)

- przewdd 2,5 m z uchwytem elektrody 200A (DX50)

- przewdd zasilajgcy 2 m z wtyczka 230V

- gniazdo zasilania 230V umieszczone na tylnym panelu

- przytacze gazu (kréciec na waz techniczny 8 mm)

- maske spawalniczg

- szczotke spawalniczg

Wewnatrz spawarki umieszczony jest podajnik drutu, ktéry umozliwia zaktadanie szpuli do 5kg.
Obok podajnika drutu znajdujg sie gniazda zmiany biegunowosci zasilania uchwytdéw, ktére nalezy zamieni¢ w przypadku
spawania bez ostony gazu (FLUX).
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Ustawianie innych parametréw urzadzenia odbywa sie za pomoca panelu sterujgcego, na ktérym umieszczone s3
wyswietlacze oraz pokretta sterowania. Powyzsze rozwigzanie umozliwia tatwe i szybkie ustawianie oraz odczytywanie

wszelkich parametréow spawania.

Spawarka jest przeznaczona dla uzytkownikéw domowych i pétprofesjonalnych.

. DANE TECHNICZNE:

MODEL MICRO MIG 210
PARAMETRY OGOLNE

Napiecie zasilania 230V/50Hz
Zabezpieczenie zasilania 20 A

MIG MMA TIG LIFT
Natezenie pradu zasilania max 38,5A 44,4 A 29 A
Natezenie pradu zasilania efektywne 29,8 A 34,4 A 22,5A
Napiecie pradu jatowego 56V

PARAMETRY SPAWANIA MIG/MAG

20A/15V-200A/24V

Sprawnosc (przy 40°C) 60% 100%
Natezenie pradu spawania 180 A 140 A
Napiecie pragdu spawania 23V 21V

PARAMETRY SPAWANIA MMA

20A/20,8V-200A/28V

Sprawnos¢ (przy 40°C) 60% 100%
Natezenie pradu spawania 180 A 140 A
Napiecie pragdu spawania 27,2V 25,6 V

PARAMETRY SPAWANIA TIG LIFT

20A/10,8V-200A/18V

Sprawnos¢ (przy 40°C) 60% 100%

Natezenie pradu spawania 180 A 140 A

Napiecie pragdu spawania 17,2V 15,6 V

Max waga szpuli 5 kg

Srednica drutu stal/stal nierdzewna FLUX
0,6-1,0 0,8-1,0

Srednica elektrody 1,6/2,0/3,2/5,0

Chtodzenie wentylator

Klasa izolacji F

Stopien zabezpieczenia obudowy 1P21

Wymiary 68x32x46 cm

Waga 15,5 kg

V. BUDOWA

Widok ogolny

WELDMAN

POLAUTOMAT MICRO MIG 210

Cykl pracy bazuje na procentowym
podziale 10 minut na czas, w
ktérym urzadzenie moze spawac na
znamionowej wartosci pradu
spawania, bez koniecznosci
przerywania pracy. Cykl pracy 30%
oznacza, ze po 3 minutach pracy
urzadzenia, wymagana jest 7
minutowa przerwa w celu
ostygniecia urzadzenia. Czas
stygniecia urzadzenia moze czasem
wynies¢ nawet do 15 minut. Cykl
pracy 100% oznacza, ze urzadzenie
moze pracowac w sposoéb ciagty,
bez przerw.
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Panel przedni i tylny

Lp. Opis
1 | pokretto kompensacji napiecia V w zakresie od -5 do 5

2 | wyswietlacz LCD

3 | przycisk funkcyjny

4 | pokretto regulacji wartosci pradu spawania A (MIN-MAX)
5 | gniazdo przytaczeniowe o biegunowosci ujemne;j (-)

6 | gniazdo przytaczeniowe o biegunowosci dodatniej (+)

7 | gniazdo uchwytu roboczego MIG

8 | gniazdo przewodu zasilajgcego 230V

9 | wytgcznik gtéwny zasilania (I: wigcz / 0: wytacz)

10 | przytacze gazu (GAZ)

11 | gniazdo zasilania AC230V

V. INSTALACIA

Ustawic spawarke na réwnej i suchej powierzchni o nosnosci odpowiedniej do jej wagi celem unikniecia jej wywrdcenia.
Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, ze swobodng cyrkulacja powietrza, z dala
od tatwopalnych przedmiotéw.

Upewnic sie czy nie dostajg sie do spawarki pyty, opary korozyjne, wilgo¢.

Urzadzenie powinno by¢ ustawione w takim miejscu, by nie dostaty sie do niego odpryski ze spawania.

PODLACZENIE DO SIECI ZASILAJACE)

Przed przystapieniem do podtaczenia elektrycznego nalezy:

- sprawdzi¢ czy dane znajdujace sie na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci
w miejscu pracy urzadzenia

- sprawdzic czy siec zasilajaca pokrywa zapotrzebowanie mocy wejsciowej

- sprawdzi¢ czy wartosci bezpiecznikdw sg zgodne z podanymi w danych technicznych

- skontrolowac potaczenia przewoddw uziemiajacych spawarki.

Spawarka zasilana jest napieciem 230V.

PODtACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY

PODLACZENIE UCHWYTOW:

1) przed podtaczeniem spawarki do sieci nalezy upewnié sie czy wytacznik gtéwny umieszczony na tylnym panelu jest
w pozycji wytaczonej (0);
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2)

3)

zacisk kleszczowy masy mocujemy na spawanym materiale, a wtyk do gniazda o biegunowosci ujemnej (-) — gniazdo (5)

do spawania metoda MIG lub do gniazda o biegunowosci dodatniej (+) TYLKO do spawania metoda FLUX - gniazdo (6)
uchwyt spawalniczy MIG typu MB 15 do gniazda uchwytu roboczego (7) do spawania metodg MIG/MAG (w ostonie

gazu) lub do spawania metodg FLUX (bez ostony gazu)

zasilanie uchwytu MIG (umieszczone pod boczng pokrywa) podtgczone do gniazda o biegunowosci dodatniej (+) do
spawania metoda MIG lub przetgczamy do gniazda o biegunowosci ujemnej (-) TYLKO do spawania metoda FLUX

do spawania metoda MMA zacisk kleszczowy mocujemy na spawanym materiale, natomiast przy podtaczeniu przewoddéw
do gniazd nalezy stosowac sie do zalecen producenta elektrod: najczesciej wtyk przewodu z uchwytem elektrody mocujemy
do gniazda o biegunowosci dodatniej (+) — gniazdo (6), a wtyk przewodu masowego do gniazda o biegunowosci ujemne;j (-)
— gniazdo (5)

do spawania metoda TIG uchwyt spawalniczy z zaworem mocujemy: wtyk pragdowy do gniazda o biegunowosci ujemne;j (-)
gniazdo (5), przewdd sterujgcy pozostawiamy nie podtgczony, przewod gazowy podtgczamy bezposrednio do reduktora na
butli z gazem (z pominieciem spawarki), a wtyk przewodu masowego do gniazda o biegunowosci dodatniej (+) gniazdo (6)
nalezy przygotowac odziez ochronng (fartuch, buty i maske/przytbice spawalniczg).

Schematy podtaczenia spawarki do pracy metodg MIG/MAG (w ostonie gazu CO2):
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Schematy podtaczenia spawarki do pracy metoda TIG (w ostonie gazu Ar):

Schematy podtgczenia spawarki do pracy metodg MMA:

Podtgczanie uchwytéw do spawania w ostonie gazu mieszanego CO2/Argon (MIX) jest takie same jak do spawania
w ostonie gazu ochronnego CO2.

Powyzsze czynnosci nalezy wykonywaé WYLACZNIE gdy spawarka jest odtgczona od zasilania.

PODtACZENIE BUTLI Z GAZEM :

e butle z gazem zabezpieczy¢ przed wywrdceniem

e zdjac zabezpieczenie i na chwile otworzy¢ zawor gazu, aby usunac¢ zanieczyszczenia

e  zamontowac reduktor gazu na butli

e pofaczyé przewodem butle z gazem ze spawarka (tylne wyjscie gazu) w MIG lub bezposrednio z uchwytem w TIG
e zawor gazu nalezy odkreci¢ przed rozpoczeciem spawania i zakreci¢ po zakonczeniu

Nalezy stosowac¢ gaz ochronny CO2 (w metodzie MIG/MAG), Ar+CO2 (w metodzie MIG/MAG) lub Argon (w metodzie TIG).
W spawaniu FLUX i MMA gaz ostonowy nie jest wykorzystywany.

PRZYGOTOWANIE UCHWYTU MIG/MAG, MIX i FLUX

Podczas przygotowania do pracy metoda MIG/MAG po wykonaniu ogdlnych czynnosci nalezy réwniez wykona¢ czynnosci
ponizsze:

Uchwyt spawalniczy

W przypadku przygotowywania spawarki do pracy metodg MIG/MAG nalezy zwrdci¢ uwage na wybor odpowiedniej
Srednicy drutu, a nastepnie sprawdzi¢ czy zostat zatozony odpowiedni przewdd prowadzacy drutu (FE- przewdd stalowy-
drut 0,6-0.8 przewdd niebieski, drut 1.0-1.2 przewdd czerwony; AL.- przewdd teflonowy- drut 0,8 przewdd niebieski, drut
1.0 przewdd czerwony) i koricdwka pragdowa w uchwycie spawalniczym.

Zaktadanie drutu

e  otworzy¢ boczng pokrywe spawarki

- _____________________________________|
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e upewnic sie czy rolki w podajniku sg prawidtowo zamontowane i czy sg zgodne ze $rednicg i rodzajem
stosowanego drutu (druty stalowe — rolki z rowkami V, druty aluminiowe — rolki z rowkami U)

e  zatozyé szpulke z drutem (max 5 kg/200 mm) i zabezpieczy¢ przed spadnieciem — zatozy¢ nakretke

e  odcig¢ zdeformowang koncéwke drutu na szpuli i zaokragli¢ go

e  zwolnic rolke dociskowa i wprowadzi¢ drut do tulejki w tylnej czesci podajnika oraz poprowadzi¢ drut nad rolka
napedowq do ztgczki uchwytu spawalniczego

e  ponownie ustawic rolke dociskowg i sprawdzi¢ czy drut jest prawidtowo umieszczony w rolce napedowe;j

e  zdjac dysze gazows i dysze pragdowaq z uchwytu

o wilaczy¢ spawarke, a nastepnie przycisng¢ ,wysuw drutu” umieszczony nad podajnikiem drutu lub spust
w uchwycie do momentu pojawienia sie drutu

e zatozyc¢ dysze pragdowg i dysze gazowa

e wyregulowacd docisk pokrettem regulacyjnym i sprawdzi¢ czy drut nie $lizga sie w rowku

e zamknac pokrywe bocznag

VL. SPAWANIE

Gdy spawarka jest podtaczona do pracy (podswietlona dioda zasilania na wyswietlaczu LCD), przystepujemy do ustawienia
parametréw pracy. Poprzez nacisniecie przycisku funkcyjnego (3) zmieniamy wybrang metode pracy (ikona wybrane;j
metody pracy jest podswietlona na wyswietlaczu):

- FLUX (spawanie bez ostony gazu drutem samoostonowym)

- MIG/MAG (spawanie MIG/MAG w ostonie gazu CO2)

- MIX (spawanie MIG/MAG w ostonie mieszanki gazu CO2/Argon)

- MMA

- TIG LIFT
Nastepnie nalezy ustawi¢ warto$¢ natezenia pradu spawania uzywajac pokretta regulacji wartosci natezenia pradu spawania
A (4) niezaleznie od wybranej metody spawania.
W metodzie MIG/MAG, MIX i FLUX mozliwe jest doprecyzowanie wartosci prgdu spawania pokrettem V (1) - regulacja w
zakresie od-5 do +5- poprzez kompensacje napiecia prgdu spawania ustawionego wczesniej pokrettem A (4)

W spawaniu metoda MIG/MAG (CO2, MIX i FLUX) predkos¢ podajnika drutu zmienia sie synergicznie w zaleznosci od
natezenia pradu spawania (im wieksze natezenie pradu spawania, tym wieksza predkos¢ podajnika drutu).

SPAWANIE (MIG) — w ostonie gazu CO2

e wigczamy wytgcznik gtéwny na tylnym panelu spawarki

e naciskajac przycisk funkcyjny (3) do czasu zaswiecenia sie diody (CO2) wybieramy wtasciwg metode spawania

e odkrecamy zawér na butli z gazem i ustawiamy odpowiedni wyptyw gazu na reduktorze

e  ustawiamy zgdang warto$¢ napiecia pradu spawania pokrettem regulacji A (4) i kompensacji V (1)

e rozpoczynamy spawanie

e po zakoriczeniu spawania zakrecamy zawor gazu na butli

e po zakoniczeniu spawania pozostawiamy urzgdzenie wigczone na krétki okres czasu celem jego schtodzenia przez
wentylator

SPAWANIE (MIG) — w ostonie gazu mieszanego (MIX) CO2/Argon
e wiaczamy wytacznik gtéwny na tylnym panelu spawarki
e naciskajac przycisk funkcyjny (3) do czasu zaswiecenia sie diody (Ar+CO2) wybieramy wtasciwg metode spawania
o odkrecamy zawér na butli z gazem i ustawiamy odpowiedni wyptyw gazu na reduktorze
e  ustawiamy zgdang wartos¢ napiecia pragdu spawania pokrettem regulacji A (4) i kompensacji V (1)
. rozpoczynamy spawanie
e po zakonczeniu spawania zakrecamy zawdr gazu na butli
e po zakoriczeniu spawania pozostawiamy urzadzenie wigczone na krotki okres czasu celem jego schtodzenia przez
wentylator

SPAWANIE (FLUX)

e wigczamy wytgcznik gtéwny na tylnym panelu spawarki

e naciskajac przycisk funkcyjny (3) do czasu zaswiecenie sie diody (FLUX) wybieramy wtasciwg metode spawania

e  ustawiamy zgdang wartos¢ napiecia prgdu spawania pokrettem regulacji A (4) i kompensacji V (1)

e rozpoczynamy spawanie

e  po zakonczeniu spawania pozostawiamy urzgdzenie wigczone na kroétki okres czasu celem jego schtodzenia przez
wentylator

. usuwamy zuzel ze spoiny
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SPAWANIE (MMA)

e wigczamy wytgcznik gtdéwny na tylnym panelu spawarki
e naciskajac przycisk funkcyjny (3) do czasu zaswiecenie sie diody (MMA) wybieramy wtasciwg metode spawania

e ustawiamy zgdang wartos¢ pradu spawania pokrettem regulacji A (4)
e  rozpoczynamy spawanie zachowujgc odpowiednie zasady pracy
e po zakonczeniu spawania pozostawiamy urzgdzenie wtgczone na kroétki okres czasu celem jego schtodzenia przez

wentylator

e usuwamy zuzel za spoiny

SPAWANIE (TIG)

e wigczamy wytgcznik gtdéwny na tylnym panelu spawarki
e  naciskajac przycisk funkcyjny (3) do czasu zaswiecenie sie diody (LIFT TIG) wybieramy witasciwg metode spawania

e  ustawiamy zgdang wartos$¢ pradu spawania pokrettem regulacji A (4) i odkrecamy zawdr gazowy na uchwycie
e rozpoczynamy spawanie zachowujgc odpowiednie zasady pracy
e  po zakonczeniu spawania zakrecamy zawdr gazowy na uchwycie i zakrecamy zawor na butli

e  pozostawiamy urzadzenie wigczone na kroétki okres czasu celem jego schtodzenia przez wentylator

e usuwamy zuzel za spoiny

Spawanie - zajarzenie tuku (dotykowe)

1)

2)
3)

Rozpoczynajac spawanie nalezy koricem elektrody wolframowej dotkngé powierzchni spawanej, po nacisnieciu
spustu w uchwycie TIG i podniesieniu na odlegto$¢ 2-3mm nastgpi dotykowe zajarzenie tuku

Wartos¢ pradu spawania zwieksza sie do ustawionej wartosci
Podnosimy i obracamy uchwyt do normalnej wysokosci pracy

VII. POTENCJALNE NIEPRAWIDEOWOSCI W PRACY:

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

Po wtaczeniu zasilania
dioda sygnalizacyjna nie
Swieci sie

Brak napiecia zasilania

Podtaczy¢ zasilanie

Uszkodzony bezpiecznik w zasilaniu sieciowym

Wymieni¢ bezpiecznik na taki sam
sprawny

Uszkodzony wytgcznik

Wymieni¢ wytacznik giéwny

Uszkodzona sygnalizacja

Wymieni¢ lampke

Brak podawania drutu
(silnik podajnika pracuje)

Za stabo dokrecony docisk

Dokreci¢ docisk prawidtowo

Zanieczyszczona prowadnica drutu w uchwycie

Wyczysci¢ prowadnice drutu

Rowek zatozonej rolki nie odpowiada $rednicy
drutu

Doprowadzi¢ do zgodnosci Srednice
rolki
i drutu

Zablokowany drut w dyszy pradowej

Wymieni¢ dysze pradowg

Brak podawania drutu
(silnik podajnika nie
pracuje)

Uszkodzony silnik

Przekazac spawarke do serwisu

Uszkodzony uktad sterowania

Przekaza¢ spawarke do serwisu

Nieregularny posuw drutu

Uszkodzona dysza pragdowa

Wymienic dysze pragdowa na nowg

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

Wymienic rolke lub dobrac rolke do
$rednicy stosowanego drutu

tuk nie zajarza sie

Brak wtasciwego styku zacisku przewodu
masowego

Poprawi¢ styk zacisku

tuk zbyt krétki

Napiecie spawania za niskie

Zwiekszy¢ napiecie spawania

Predkos$¢ podawania drutu za duza

Zmniejszy¢ predkos¢ podawania drutu

tuk zbyt dtugi i
nieregularny

Napiecie spawania za wysokie

Zmniejszy¢ napiecie spawania

Predkos¢ podawania drutu za mata

Zwiekszy¢ predkosc podawania drutu
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VIlIl.  KONSERWACIJA

Przed przystgpieniem do konserwacji nalezy odtgczy¢ spawarke od zasilania i pozwoli¢ by uchwyt ostygt.
Czynnosci konserwacji codziennej:

- sprawdzic stan przewodow spawalniczych i ich potaczenia

- sprawdzic i ewentualnie oczyscic¢ rolki podajnika drutu

- sprawdzic¢ stan czesci eksploatacyjnych (dysza gazowa, dysza pradowa)

- wymienic¢ zuzyte lub uszkodzone czesci
Czynnosci konserwacji miesieczne;j:

- oczysci¢ wnetrze spawarki sprezonym powietrzem

- sprawdzi¢ elementy zwigzane z podawaniem drutu

IX. GWARANCIA:

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie
w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzgdzenia, poswiadczonej na gwarancji.
Koszt przestania urzadzenia do producenta oraz od producenta do uzytkownika w okresie gwarancyjnym pokrywa uzytkownik
urzadzenia.

Urzadzenia, ktore zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE jako dobra konsumpcyjne, objete sg 24 miesiecznym okresem
gwarancji, koszt przestania urzagdzenia do producenta oraz od producenta do uzytkownika w okresie gwarancyjnym pokrywa producent
urzadzenia, zgodnie z dyrektywa europejskg 1999/44/WE.

Karta gwarancyjna jest wazna wylfacznie, jezeli towarzyszy jej paragon fiskalny lub faktura zakupu. Trudnosci wynikajace z
nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenie nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie lub bezposrednie.

Karta gwarancyjna.

Model: Pé6tautomat spawalniczy MIG/MAG MICRO MIG 210
Nr:
Data Sprzedawca:
sprzedazy:
DELKARACJA ZGODNOSCI

Importer firma DELTA-TECHNIKA Sp. z 0. 0. z siedzibg w Lublinie przy ulicy Stanistawa Lema 26 na podstawie deklaracji Producenta, deklaruje z petng
odpowiedzialnoscig, ze urzadzenie spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw: EN IEC 60974-10:2021, EN 55011:2016+A2:2021, EN IEC 61000-
3-11:2019, EN 61000-3-12:2011, EN IEC 60974-1:2018+A1:2019, LVD 2014/35/EU, EMC 2014/30/EU, RoHS Ill (UE) 2015/863

Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej.
Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych,
obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw
gromadzacych odpady.
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