INSTRUKCJA OBStUGI INWERTEROWEGO
POLAUTOMATU SPAWALNICZEGO

Model:
MIG 208 Alu Synergia

Rysunki urzadzenia znajdujace sie w instrukcji moga odbiegaé kolorystyka od oryginatu.
Ttumaczenie instrukciji oryginalnej.
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UWAGA: Prosimy uzywac¢ spawarki po bardzo doktadnym przeczytaniu instrukcji obstugi.

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

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

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






Spis tresci

1. UZYCIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM .........cocooveveeeeeeeereeenn, 4
2. DANE TECHNICZNE.......c.coeeiiieieee e e 5
3. ZASADY BEZPIECZNEGO UZYTKOWANIA ........ovveviveeeeeeeeeeeane 5
4. OBJASNIENIE SYMBOL.....ooveoveviceceeeeeeeeee e 9
5. BUDOWA I PANEL STEROWANIA ..ot 10
5.1 Programy i ustawienia SYNergiCzne.......ccccuuueeeeeeieieeiiiiiieeeeeeeiiiiieee e 13
6.  ZAWARTOSC ZESTAWU ......oomvoviieeeeeeeeeee e, 14
7. UZYTKOWANIE ..o e 15
7.1 Podtgczenie dO SIECi .uuieieeeeeee i, 15
7.2 Zaktadanie przewoddw spawalniczych — MIG/MAG.........ccoceeeevvveeenne. 15
7.3 Zaktadanie drutu elektrodowego............coeeeeieeeeiiiiiiiie e, 16
7.4 Podtgczenie gazu 0ChroNNEEO0. ..ccceeveiiiiii e 17
7.50pPCja SPOOL GUN. ..ot e 17
7.6 Dobdr parametréw spawania dla MIG/MAG .......ccccovveveeeeecciveeeeeeeeee. 17
7.7 Zalecenia praktyczne przy spawaniu metodg MIG/MAG..............c........ 18
8. CZYSZCZENIE | KONSERWACUA......c.oieieiieeeeeee e 20
9. ZAKLOCENIA W PRACY SPAWARKI ( KODY BLEDOW URZADZENIA) 21
10.  PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT .....cciiiiiiiieiieieee e 22
11, UTYLIZACJA .o e 22
12. DEKLARACJA ZGODNOSCI ..o, 23
13, GWARANCUA. L. 23



1. UZYCIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

MIG 208 Alu Synergia marki MAGNUM, to zawansowane technologicznie urzadzenie
spawalnicze do spawania metodg MIG-MAG, MMA, TIG LIFT, FCAW i LUTOSPAWANIA.
Przeznaczone do recznego, elektrycznego spawania stali niskoweglowych, niskostopowych, stali
nisko i wysoko stopowych, aluminium i jego stopdw, miedzi i jej stopdw, lutospawania itp.

MIG 208 Alu Synergia przeznaczony jest do wszelkiego rodzaju prac spawalniczych w
warsztatach Slusarskich, warsztatach naprawczych, przemysle motoryzacyjnym, fabrykach itp.
Urzadzenie jest dedykowane profesjonalistom i amatorom, wymagajacym spetnienia najwyzszych
standardéw, dla urzadzen spawalniczych.

Zrédto pradu zostalo zbudowane na tranzystorach IGBT zapewniajacych minimum zakiécen
elektromagnetycznych, mate straty mocy w ukfadach podstawowych, umoZliwiajacych
zwiekszenie wydajnosci i niezawodno$ci zrédta pradu. Bardzo wysoka wydajnosé, przektadajaca
sie bezpo$rednio na mniejsze zuzycie energii, oraz wysoka czestotliwoSC przetaczania,
zapewniajg btyskawiczne dostosowanie pradu do zmian parametrow w czasie spawania.

Urzadzenie MIG 208 Alu Synergia posiada oprécz innych zalet, niespotykany w tej klasie
urzadzen, synergiczny program do spawania stopow aluminium.

Konstrukcja i oprogramowanie pozwala na uzyskanie najwyzszej jakosci spoiny, przy spawaniu
wszelkich spawalnych materiatow, wykonanych ze stali czarnej, nierdzewnej, stopéw miedzi i
aluminium.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate na skutek uzytkowania
niezgodnego z przeznaczeniem.



2. DANE TECHNICZNE

MODEL MIG 208 Alu Synergia
Zasilanie AC 230 [V], 50/60 [Hz]
Wymagane zabezpieczenie 20 [A]
Prad spawania MIGIMAG 40 + 200 [A]
Napiecie spawania MIGIMAG 16 +23[V]
Napiecie biegu jatowego 70 [V]

Srednica drutu*

(*patrz: tabela programéw) 0.6/0.8/0.9/1.0/1.2 [mm]

Sprawno$¢ 40 %
Klasa ochrony obudowy IP21S
Waga 10,7 [kq]

Dane techniczne moga ulec zmianie bez powiadomienia.

3. ZASADY BEZPIECZNEGO UZYTKOWANIA

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

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

Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca pracy urzadzenia. Osoby z

wszczepionym rozrusznikiem serca nim podejma pracg z urzadzeniem, powinny

skonsultowac sie ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa i naprawy urzadzenia
mogq byé prowadzone przez wykwalifikowany personel z zachowaniem warunkdéw
bezpieczenstwa pracy obowigzujacych dla urzadzen elektrycznych.
Przerdbki we wtasnym zakresie mogg spowodowaé zmiane cech uzytkowych urzadzenia lub
pogorszenie parametréw spawalniczych. Wszelkie przerobki urzadzenia, we wlasnym zakresie,
powodujg nie tylko utrate gwarancji, ale mogg byé przyczyng pogorszenia sig warunkow
bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczefistwo porazenia pradem.
Niewlasciwe warunki pracy oraz niewtadciwa obstuga mogg spowodowaC uszkodzenie
urzadzenia i utrate gwarancji.



INSTRUKCJA BHP
przy spawaniu elektrycznym

3.1. Uwagi ogdlne.

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

b) Prace zwigzane z instalowaniem, demontazem, naprawami i przegladami elektrycznych
urzadzer spawalniczych powinni wykonywac¢ pracownicy majacy odpowiednie uprawnienia.

c) Potaczenie kilku spawalniczych zrddet energii nie powinno powodowac¢ przekroczenia, w
stanie bez obcigzenia, dopuszczalnego napiecia miedzy obwodami wyjsciowymi potaczonych
zrodet energii.

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

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

3.2. Podstawowe czynnosci przed rozpoczeciem pracy.

Spawacz powinien:

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

b) zaplanowaé kolejno$¢é wykonywania poszczegélnych spawan,

c) przygotowaé odpowiednie spoiwo,

) przygotowac odpowiednig ochrone twarzy i oczu,

) sprawdzi¢ stan potgaczen instalacji spawalniczej oraz uchwytu roboczego,

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

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

3.3. Czynnosci podczas spawania.

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

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

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

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

e) Ustawic detale do spawania w taki sposob, aby uniemozliwi¢ ich przesuniecie lub
przewrocenie sie. Przy odbijaniu zuzla uzywaé mtotkdw iglowych i okularéw ochronnych.

f)  Przy spawaniu wewnatrz kottow, zbiornikéw lub w ciasnych pomieszczeniach niezaleznie od
stosowanej wentylacji, uzywaé ochron drég oddechowych.

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

h) UpewniC si¢, czy element spawany nie grozi upadkiem lub odsunieciem sie niebezpiecznym
dla spawacza.
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i)  Przy spawaniu na rusztowaniach sprawdzi¢ stan ich sprawnosci.

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

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

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

3.4. Czynnosci zabronione.

Spawaczowi zabrania si¢:

a) Chwytania gorgcego metalu przygotowanego do spawania lub po spawaniu.

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

c) W czasie przerw w pracy trzymaé pod pachg uchwyt do elektrody.

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

e) Spawania bez prawidtowego uziemienia elementu spawanego.

f)  StosowaC prowizoryczne potaczenie urzadzen spawalniczych.

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

3.5. Podstawowe czynnosci po zakoriczeniu pracy.

Spawacz powinien:

a) Wylaczy¢ spawarke spod napiecia.

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

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

d) Uporzadkowaé sprzet spawalniczy.

3.6. Uwagi koncowe.

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



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

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

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

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

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

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

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

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

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

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




4. OBJASNIENIE SYMBOLI

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

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

Produkt zgodny z wymaganiami dyrektyw Unii Europejskiej.

(€

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

Stosowac tarcze lub przytbice spawalnicza.

e

Stosowa¢ spawalnicze rekawice ochronne.

Stosowa¢ spawalnicze obowie ochronne.

Zabezpieczy¢ butle przed przewrdceniem sie.

Ryzyko porazenia pradem elektrycznym.

@ Stosowa¢ spawalnicza dziez ochronna.




5. BUDOWA | PANEL STEROWANIA

Ay e

MAGNUM *

1. Panel sterowania.

2. Gniazdo pradowe, wyjsciowe ,minus”.

3. Gniazdo sterowania do uchwytu typu "spool gun".

4. Kabel z wtykiem do zmiany polaryzacii.

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

5. Gniazdo pradowe, wyjsciowe ,plus”.

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

Whytacznik gtéwny i krociec do podiaczenia gazu ochronnego znajdujg sie z tytu urzadzenia.
Z kolei w komorze podajnika znajduje sie przetacznik podajnik / spool gun.
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MIG 208 Alu Synergia Synergia

MAGNUM

Synergia
Y EGIE]
Tig lift
MMA

Wybor
)

3 seE

Manual
Tig lift
MMA

Wybor

3 sek.
Materiat
Srednica

Gaz
Punkt / 2t-4t

Weisnigecie pokretta na minimum 3 sekundy i jego
zwolnienie powoduje wejscie w menu gdzie mozna
dokona¢ wyboru metody spawania.

Wyboru dokonuije sie poprzez obrét pokretta w prawo lub
lewo.

Wybrany symbol bedzie wowczas pulsowat.

Wybér nalezy zatwierdzi¢ poprzez krétkie wcisniecie
pokretta.

Mozliwo$ci wyboru pokazuje nastepny obraz.

SYN - spawanie metodg MIG-MAG z ustawieniami
synergicznymi.

MAN - spawanie metodg MIG-MAG z ustawieniami
manualnymi (tradycyjne).

'F Spawanie metodg MMA

Qz Spawanie metodg TIG LIFT.

W przypadku zatwierdzenia wyboru metody MMA lub TIG LIFT, do ustawienia pozostaje juz tylko warto$¢
pradu spawania, ktora odbywa si¢ poprzez obrét gornego pokretta. Dla tych metod nie ma zadnych innych

opcji ustawien.
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W przypadku wyboru i zatwierdzeniu metody MIG-MAG z ustawieniami manualnymi, gérnym pokrettem
reguluje sie predko$¢ podawania drutu, dolnym pokrettem
warto$¢ napiecia pradu spawania. Ustawiona wartos¢ bedzie
pokazana na wyswietlaczu.

[MAN] Warto$¢ natezenia pradu spawania, pokaze sie dopiero w
trakcie spawania.

Bedac w trybie manualnym MAN mozna wybra¢ réwniez
spawanie punktowe, 2t lub 4t.

Wybér dokonany w trybie manualnym przechodzi
réwniez na programy synergiczne. Z poziomu programow

B 200 =),
W50y

o A - synergicznych powyzsza zmiana jest niemozliwa.

Wybor
)|

3 seE

Materiat
Srednica
Gaz

Punkt / 2t-4t

Aby wybra¢ spawanie punktowe lub 2t lub 4t, nalezy wcisnaé
na minimum 3 sekundy dolne pokretto, az pojawig si¢

m symbole jak ponizej.

Symbol spawania punktowego bedzie

et B pulsowat.

Poprzez obrét dolnego pokretta nastepuje wiaczenie /
wytaczenie(off) tej funkcji i ustawienie czasu spawania w
punkcie.

Zakres regulacji: OFF, 0.1 + 5.0 [s].

W momencie wyboru spawania punktowego i ustawieniu czasu spawania w punkcie, nie ma mozliwosci
wyboru 4t.

Jezeli spawanie punktowe jest na off nalezy krétko wcisna¢ dolne pokretio.
Symbol J_i_l bedzie pulsowat razem z wybrang opcjg 2t lub 4t.

Wybér nastepuje poprzez obrét dolnego pokretta. Zatwierdzenie nastepuje poprzez kolejne krétkie
wcisniecie dolnego pokretta. —
Jezeli spawarka ma wiaczone 4t wyswietlacz podczas pracy pokazuje symbol =
zaréwno w trybie manualnym jak i synergicznym.

Jesli jest wiaczone 2t, wyswietlacz nie wyswietla powyzszego symbolu.
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5.1 Programy i ustawienia synergiczne.

Po zatwierdzeniu wyboru trybu synergicznego wy$wietlacz pokazuje aktualny program i inne parametry:

- rodzaj wybranego materiatu,

- $rednica drutu,

- gaz ostonowy,

- ATC (jesli grubo$¢ materiatu <1,5 mm)

- grubo$¢ materiatu,

- predkos¢ podawania drutu,

- graficzny wskaznik ksztattu spoiny i grubosci materiatu,

- napiecie i natezenie pradu spawania (podczas spawania),
- wigczony 4t.

Aby wejs¢ do menu pozwalajacego wybrac rodzaj materiatu, Srednice drutu i gaz ochronny, nalezy wcisnaé
na minimum 3 sekundy dolne pokretto, az pojawig si¢ symbole jak ponizej.

Fe CuSi

Ss CuAl

Al Flux ]ﬂ

Jeden z symboli w grupie materiatéw bedzie pulsowat.
Obracajac dolnym pokrettem nalezy wybra¢ symbol
zadanego materiatu (ma pulsowag). Zatwierdzenie
wyboru odbywa si¢ poprzez krétkie wcisniecie dolnego
pokretta. Zostanie wy$wietlony tylko symbol wybranego
materiatu (pozostate znikna), a zacznie pulsowa¢ jedna
z dostepnych $rednic drutu (w grupie $rednic).
Analogicznie jak poprzednio dolnym pokrettem poprzez
jego obrét w dowolnym kierunku nalezy ustawi¢ zadang,
$rednice drutu.

Zatwierdzenie Srednicy i przej$cie do grupy gazéw
ostonowych nastepuje poprzez krotkie wcisniecie
dolnego pokretta.

Nastepnie wybieramy zadany gaz ostonowy (jesli jest do wyboru) dolnym pokrettem, poprzez jego obrét w
dowolnym kierunku.
Krétkie weisniecie dolnego pokretta zatwierdza wybdr i powoduje opuszczenie menu.

Po opuszczeniu menu trybu synergicznego, nalezy doregulowaé spawarke, w zalezno$ci od grubosci
spawanego elementu - stuzy to tego gorne pokretto.

W momencie obrotu tego pokretta w prawo lub lewo na wy$wietlaczu nastapi zmiana wartosci liczbowej
predkosci podawania drutu, grubo$ci materiatu w milimetrach, oraz graficzne pogrubienie lub pocienienie

materiatu:
m Fe
L.,
@ 0307 =X\ °| ¢
o - = A
0l - ==K e

SYN B Es
N Ar+co, I
eyl N |
R R PR
== M » -
8B 55 nn TR
m-- _rn\d
| | D S|

W zaleznosci od ustawionej grubosci materiatu bedzie tez sie pojawiat symbol ATC.
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ATC jest to zaawansowana funkcja kontroli cieplnej, aktywna w przypadku spawania materiatéw
cienko$ciennych o grubosci do 1,5 mm.

Funkcja ATC stabilizuje tuk elektryczny i zmnigjsza warto$¢ szczytowa pradu spawania, redukujac ilos¢
ciepta przekazywanego do materiatu. W efekcie znacznie utatwia spawanie cienkich elementéw oraz
skutkuje mniejszymi odksztalceniami materiatu, mniejszym przegrzaniem i waska strefa wptywu ciepta.

Z kolei dolne pokretto stuzy do doregulowania ksztattu spoiny (dtugosci tuku) w zakresie -9 + 9.
Na wyswietlaczu bedzie si¢ zmienia¢ graficzne oznaczenie ksztattu spoiny:

SYN Fo s SYN
I} ar+co,

Ksztalt wypukly oznacza niskie
obcigzenie cieplne przy stabym wtopieniu w materiat.

Ksztalt posredni to ustawienie zalecane, ze Srednim wtopieniem w materiat.

Ksztatt wklesty oznacza wysokie obcigzenie cieplne, przy duzym wtopieniu w materiat.

WYKAZ PROGRAMOW SYNERGICZNYCH

Materiat Srednica drutu [mm] Gaz ostonowy
Fe — stale zwykle 0.6/0.8/1.0 CO2/ Ar+COz
Ss - stale nierdzewne i kwasoodporne 0.8/1.0 Ar+O2/ Ar+CO2(1-2%)
Al - aluminium i stopy aluminium 0.8/1.0 Ar
CuSi, CuAl - lutospawanie 0.8/1.0 Ar
Flux — spawanie drutami rdzeniowymi 0.8/09/1.2 *

* - nalezy uzy¢ gazu zalecanego przez producenta drutu.
W przypadku drutu samo-ostonowego, stosowanie gazu ostonowego nie jest wymagane.

6. ZAWARTOSC ZESTAWU

Ponizsze elementy powinny znajdowac sie w zestawie:

Urzadzenie spawalnicze X 1 szt.
Przewéd roboczy MIGIMAG X 1 szt.
Przewéd roboczy MMA X 1 szt.
Przewod z zaciskiem masowym x 1szt.

Uwaga!

A Dla bezpieczenstwa dzieci nie nalezy zostawia¢ swobodnie dostepnych czesci
opakowania (torby plastikowe, kartony, styropian itp.).
Niebezpieczenstwo uduszenia!
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7. UZYTKOWANIE
7.1 Podiaczenie do sieci

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

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

tabliczce znamionowej urzadzenia.

Skontrolowac potaczenia przewoddw uziemiajacych urzadzenia z siecig zasilajaca.

Upewni¢ sie czy sie¢ zasilajgca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla
tego urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy.

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

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

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

iji Podtaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokonaé
wykwalifikowany elektryk.

Przewdd w izolacji o kolorze Z6tto-zielonej stanowi uziemienie i powinien byé zawsze podtgczany

do gniazda oznaczonego symbolem uziomu, bez wzgledu czy mamy do czynienia z zasilaniem

na 230 [V] czy 400 [V].

— Symbol uziomu (PE).

7.2 Zaktadanie przewodéw spawalniczych — MIG/MAG.

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

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

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

3. Wtyk przewodu masowego podtaczy¢ w znajdujace sie na przednim panelu gniazdo wyjSciowe
0 odpowiedniej polaryzacji, wecisngé i przekreci€. Zbyt luzne podigczenie wtyku powoduje
przedwczesne wypalenie wtyku i gniazda pradowego. Przewdd masowy w metodzie MIG-MAG
podtaczamy zazwyczaj do gniazda , — ", w przypadku zastosowania drutu samo-ostonowego
do gniazda ,+".
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5.

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

. Przed zatozeniem przewodu spawalniczego upewni¢ si¢ czy zatozony jest odpowiedni pancerz

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

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

7.3 Zaktadanie drutu elektrodowego.

1.

B~ w

5.
6. Koniec drutu wsung¢ do prowadnicy znajdujacej sie w tylniej czesci podajnika i przeprowadzi¢

7.

8.
9.
10. Uchwyt rozwingC tak, aby byt w prostej linii, nastepnie

11. Nakreci¢ koricowke pradowa, zatozy¢ dysze gazowa,
12. Wyregulowa¢ site docisku rolki podajnika poprzez obrot

UpewniC sie czy rolki zamontowane w zespole napedowym odpowiadajg rodzajowi i $rednicy
wprowadzonego drutu. Wrazie réznicy rowka rolki ze $rednicg drutu elektrodowego
dopasowa¢ rowek, poprzez odwrécenia lub wymiane rolki. Dla drutéw stalowych nalezy
uzywac rolek z rowkami w ksztatcie V, za$ dla drutdw aluminiowych z rowkami w ksztafcie U.

. Natozy¢é szpule z drutem elektrodowym na mechanizm mocowania szpuli, zwracajac uwage by

kierunek odwijania drutu byt zgodny z kierunkiem wej$cia drutu do zespotu napedowego.

. Zablokowac szpule przed spadnigciem, dokrecajac nakretke na korpusie szpuli.
. Koniec drutu nawinietego na szpuli, nalezy wyprostowa¢ lub odcia¢ zagiety odcinek, nastepnie

spitowaé, tak Zeby nie byt ostry.
Dla umozliwienia wprowadzenia drutu do podajnika, nalezy zwolni¢ docisk rolek podajacych.

go nad rolkami napedowymi i wetkna¢ do kro¢ca prowadzacego do uchwytu spawalniczego.
Docisna¢ drut w rowki rolek napedowych poprzez dokrecenie i

docisku. ‘
Zdja¢ dysze gazowa i odkreci¢ koncéwke pradowa. ’
Wiaczy¢ urzadzenie. 2

nacisngC przycisk na uchwycie az do momentu pojawienia
sie drutu w wylocie (ok. 20 mm), zwolni¢ przycisk.

pokretta dociskowego. Zbyt mata sita docisku, powodowaé
bedzie $lizganie sie rolki napedowej. Zbyt duza sita docisku, powoduje zwigkszenie oporu
podawania i odksztatcanie drutu, co w efekcie moze powodowac jego skrawanie.
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7.4 Podiaczenie gazu ochronnego.

1. Butle z odpowiednim gazem ochronnym nalezy ustawi¢ na pétce pétautomatu, (jesli wystepuje)
lub przy Scianie i zabezpieczy¢ jg przed przewrdceniem sie, mocujac ja do wspornika przy
pomocy fancucha.

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

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

4. Potgczy¢ pdtautomat z butlg (wylot z reduktora z kré¢cem spawarki) odpowiednim wezem.
Kréciec do podtgczenia gazu ochronnego umieszczony jest z tytu urzadzenia.

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

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

7.5 Opcja SPOOL GUN.

Urzadzenie MIG 208 Alu Synergia moze wspotpracowac z opcjonalnym uchwytem typu Spool Gun.
Na panelu sterowania znajduje sie gniazdo cztero-pinowe do podigczenia sterowania z tego uchwytu,
a wewnatrz komory podajnika znajduje sie przetacznik.

LA

Wire feeder SPOOL GUN.

Poniewaz na rynku istnieje wiele typow i odmian uchwytéw SPOOL GUN mogacych rézni¢ si¢ parametrami,
przed jego podiaczeniem wymagane jest przeprowadzenie sprawdzenia i ewentualnej synchronizacii.
Takiej synchronizacji moze dokona¢ tylko autoryzowany serwis producenta / importera urzadzenia.

7.6 Dobér parametréw spawania dla MIG/IMAG

Podstawowymi parametrami procesu spawania metodg MIG/MAG sa; prad spawania
i predko$¢ podawania drutu elektrodowego. Zwigkszenie pradu spawania powoduje zwigkszenie
przetopu (gteboko$ci wtopienia) i wydtuzenie tuku. Zwiekszenie predko$ci podawania drutu
elektrodowego powoduje, ze uchwyt zostaje odpychany ku gérze od spawanych elementow.
Spowodowane jest to zbyt malym pradem spawania. Gdy predko$¢ podawania drutu
elektrodowego jest zbyt mata albo prad spawania jest za wysokie, na koricu drutu elektrodowego
tworzg sie duze krople. Zbyt duze rozpryski, Swiadczg o zbyt malym pradzie spawania lub zbyt
duzej predkosci podawania drutu elektrodowego. Przy spawaniu w pozycjach nasciennych i
putapowych, mozna zmniejszy¢ prad spawania, przy wykonywaniu spoin wypetniajacych, dla
uzyskania gtadkiego lica, mozna zwiekszy¢ prad spawania.
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1.7 Zalecenia praktyczne przy spawaniu metoda MIG/MAG.

Spoiny czotowe w pozycji podolnej nalezy wykonywaé technikg "pchaj" dla elementow

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

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

Na gteboko$¢ wtopienia znaczacy wplyw ma

"pohaf” .. takze kierunek spawania - prowadzenie uchwytu
S‘Eear:fjvr;?'nia spawalniczego.
H2>H1 o
& H1, H2 - gteboko$¢ wtopienia
HIi H2;
=
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Ze wzgledu na rodzaj zastosowanego gazu ostonowego oraz parametry elektryczne
procesu spawania (napiecie i natezenie) rozroznia sie trzy sposoby zmiany stanu skupienia
metalu w tuku spawalniczym:

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

®
NATRYSKOWY
- stosowany w metodzie MAG z mieszankami
gazu
- niezalecany w pozycjach przymusowych
ZWARCIOWY - stosowany w metodzie MAG z krotkim tukiem
| - zalecany do spawania elementéw o matej
grubosci i w pozycjach przymusowych

Gaz ochronny decydujg o sprawno$ci ostony obszaru spawania, ale i 0 sposobie przenoszenia
metalu w tuku, predko$ci spawania i ksztatcie spoiny.

Gazy obojetne, argon ihel, cho¢ doskonale chronig ciekty metal spoiny przed dostepem
atmosfery, nie sq odpowiednie we wszystkich zastosowaniach spawania MIG-MAG.

Przez zmieszanie w odpowiednich proporcjach helu lub argonu z gazami aktywnymi chemicznie
uzyskuje sie zmiane charakteru przenoszenia metalu w tuku, zwieksza sie stabilno$¢ tuku i
pojawia sie mozliwos¢ oddziatywania na procesy metalurgiczne w jeziorku spoiny.

Jednoczesnie moZliwe jest znaczne ograniczenie lub catkowite wyeliminowanie rozprysku.

Gaz ochronny Dziatanie chemiczne |Spawane metale
Ar obojetny Zasadniczo wszystkie metale poza stalami weglowymi
He obojetny Al, Cu, stopy Cu, stopy Mg, zapewniona duzg energia liniowa

spawania

Al, Cu, stopy Cu, Mg, zapewnione duze energie liniowe

Ar+20-80% He obojetny spawania, mata przewodno$¢ cieplna gazu
Ar + 25-20% N, redukujacy Eﬁjxgrxigoﬁzz;ozoiu;? energig liniowg tuku, lepsze jarzenie sie
Ar+1-2% O, stabo utleniajacy itaolggjvr;iﬁ}éwnie do spawania stali odpornych na korozje i stali
Ar + 3-5% O2 utleniajacy Zalecana do spawania stali weglowych i niskostopowych
CO2 utleniajacy Zalecana wytacznie do spawania stali niskoweglowych
Ar + 20-50% CO, utleniajacy Zalecana wytacznie do spawania stali weglowych

i niskostopowych
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Ar+10%C02+5% O, lericiacy iZiIit;cke:)r;a;gvpy;a\;vc;(r;Le do spawania stali weglowych

- Zalecana wylgcznie do spawania stali niskoweglowych
00 +20% O, utleniajacy iniskostopo)\llvaytch P eglowy

90% He + 7,5% Ar +

2 5%C0; stabo utleniajacy Stale odporne na korozje, spawanie tukiem zwarciowym
60% He + 35% Ar +5% utleniaiac Stale niskostopowe 0 wysokiej udarnosci, spawanie
COz 1acy tukiem zwarciowym

8. CZYSZCZENIE | KONSERWACJA

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

UWAGA:

A Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych. Szlifowanie i ciecie metali
w poblizu spawarki moze powodowac¢ zanieczyszczenie opitkami wnetrza urzadzenia,
doprowadzajac tym samym do jego uszkodzenia.

Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej!
W przypadku koniecznosci pracy w takim srodowisku nalezy dokonywa¢ czyszczenia
urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

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

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

2. Nie umieszczaé urzadzenia na mokrym podtozu.

3. Uzywa¢ drutu o Srednicy i ciezarze szpuli zgodnej z umieszczong na tabelce.

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

5. Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia oraz przewodéw spawalniczych.

6. UsunaC wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

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

Planujgc konserwacje urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywno$¢ i warunki eksploatacji.
Prawidtowe korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwolg unikngé zbednych
zaktocen i przerw w pracy.

Codziennie:

» Oczysci¢ uchwyt masy oraz dysze gazowg z odpryskéw, smarowaé sSrodkami przeciw
rozpryskowymi.

» Sprawdzi¢, czy kable s doktadnie podtaczone.

» Sprawdzi¢ stan przewoddw. Wymieni¢ uszkodzone przewody.

» Upewni¢ sie, ze wokét urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.
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» Wymieni¢ lub naprawi€ uszkodzone lub zuzyte czeSci.

Co miesiac?

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

9. ZAKLOCENIA W PRACY SPAWARKI ( KODY BLEDOW URZADZENIA)

ﬂ Przegrzanie. Nalezy poczeka¢ az urzadzenie schtodzi sie.

ALL 001 - zbyt wysokie lub zbyt niskie napiecie zasilajace. Nalezy sprawdzi¢ napigcie w sieci

zasilajacej.

ALL 002 - zwarcie pomiedzy uchwytem spawalniczym i masg, Nalezy zlokalizowa¢ i usuna¢ zwarcie.
ALL 003 - przetezenie w obwodzie spawalniczym. Nalezy sprawdzi¢ czy predkos$¢ podajnika ilub prad
spawania nie sg zbyt wysokie.

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik
podajnika pracuje).

Za stabo dokrecony docisk.

Dokreci¢ docisk prawidtowo.

Zanieczyszczona prowadnica drutu
w uchwycie.

Wyczysci¢ prowadnicg drutu
elektrodowego.

Rowek zatozonej rolki nie odpowiada
$rednicy drutu.

Doprowadzi¢ do zgodnosci rolki ze
$rednicq drutu.

Zablokowany drut elektrodowy
w koricowce pradowe;.

Wymieni¢ koricowke pradowa.

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik
podajnika nie pracuje).

Uszkodzony silnik.

Przekaza¢ potautomat do serwisu.

Uszkodzony uktad sterowania.

Przekaza¢ potautomat do serwisu.

Nieregularny posuw drutu
elektrodowego.

Uszkodzona koncowka pradowa.

Wymieni¢ koricowke na nowa.

Uszkodzona spirala w uchwycie.

Wymieni¢ na nowa.

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

Wymieni¢ konicéwke na nowg
Wymieni¢ rolke lub dobra¢ rolke do
Srednicy stosowanego drutu.

tuk nie zajarza sig

Brak wiasciwego styku zacisku
przewodu powrotnego.

Poprawi¢ styk zacisku.

Wypiety wtyk zmiany biegunowosci.

Wpig¢ wtyk we wiaciwe gniazdo.

tuk zbyt diugi i nieregularny.

Prad spawania za wysoki.

Zmniejszy¢ prad spawania.

Predko$¢ podawania drutu za mata.

Zwiekszy¢ predko$¢ podawania drutu.

tuk zbyt krotki.

Prad spawania za niski.

Zwigkszy¢ prad spawania.

Predko$¢ podawania drutu za duza.

Zmniejszy¢ predko$¢ podawania drutu.

Po wigczeniu zasilania
lampka sygnalizacji nie $wieci
sig.

Brak napiecia zasilania.

Podtaczy¢ zasilanie.

Uszkodzony bezpiecznik w zasilaniu
sieciowym.

Wymieni¢ bezpiecznik na taki sam
sprawny.

Uszkodzony wytacznik.

Wymieni¢ wytacznik gtowny.
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10. PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

Zaleca sie przechowywac wyczyszczone urzadzenie w oryginalnym opakowaniu.

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

Chron urzadzenie przed wibracjami i wstrzasami podczas transportu.

1. UTYLIZACJA

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

Materiaty z opakowania nalezy zabezpieczy¢ przed dzieémi, gdyz stanowig one potencjalne
zrodto zagrozenia.

Wiaéciwa utylizacja urzadzenia:

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

2. Po zakonczeniu okresu uzytkowania nie wolno usuwac niniejszego produktu poprzez normalne
odpady komunalne, lecz nalezy go odda¢ do punktu zbidrki i recyklingu urzadzer elektrycznych i
elektronicznych. Informuje o tym symbol kotowego kontenera, umieszczony na produkcie, instrukcii
obstugi lub opakowaniu.

3. Zastosowane w urzagdzeniu tworzywa nadajq sie do powtdrnego uzycia zgodnie z ich
oznaczeniem. Dzigki powtdrnemu uzyciu, wykorzystaniu materiatéw lub innym formom
wykorzystania zuzytych urzadzen wnosza Panstwo istotny wktad w ochrong naszego Srodowiska.
4. Informacji 0 wtasciwym punkcie usuwania zuzytych urzadzen elektrycznych udzieli parstwu
administracja gminna lub sprzedawca urzadzenia.
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12. DEKLARACJA ZGODNOSCI

Wyrdb jest zgodny z normami Uni Europejskie;

13. GWARANCJA.

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

Do kazdego urzadzenia wydawana jest oddzielna, indywidualna karta gwarancyjna.

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

Serwis gwarancyjny i pogwarancyjny:

Spaw — Serwis

30-731 Krakow

ul. Kosiarzy 3

tel.: 12 348-07-22

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

Importer/producent:
Spaw sp. z 0.0.

30-728 Krakow
ul. Nowohucka 92
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WWW.SPAWSC.PL

WWW.MAGNUM-WELDING.COM

KR21. v2z
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