MAJSTER

MPO0117

TLUMACZENIE INSTRUKCJI ORYGINALNEJ
MP0117

POLAUTOMAT SPAWALNICZY
SYNERGY MIG flux / MMA / TIG lift 255A

-1-



MAJSTER MAJSTER

Szanowny Kliencie WSTEP |
W celu zapewnienia prawidlowego uzytkowania
Niezbedne jest zapoznanie si¢ z niniejsza instrukeja Niniejsza instrukcja obstugi stanowi integralny element zakupionego urza-

dzenia. Nalezy bezwzglednie zapozna¢ si¢ z trescig instrukcji przed monta-
zem a nastegpnie uzyciem urzadzenia.

Nalezy stosowa¢ si¢ do wszystkich wymienionych wskazowek, uwag i

WSTEP 3 ostrzezen zawartych w instrukcji. Przy montazu, uzytkowaniu i sktadowaniu
UWAG| OGOLNE 3 urzadzenia nalezy zachowaé ostroznos$¢ i stosowac si¢ do ogélnych zasad
BHP.
BEZPIECZENSTWO PRACY 4 W razie jakichkolwiek wqtpliwoéci dotycza(cych_ montazu, uzytkowania lub
sktadowania urzadzenia, nalezy skontaktowac sie z jego dostawca lub pro-
OZNACZENIA OSTRZEGAWCZE | INFORMACYJNE 6 ducentem.
- Instrukcj inna by¢ zach 1 zytk i dzeni
UWAGI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA SPAWANIA 7 i przechowywana w Ratwo dostepnym miejseu. o ASEEE
UWAGI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA SPAWANIA CD. 8 Kazdorazowe uzytkowanie urzadzenia w sposob inny niz wskazany w in-
. strukcji moze prowadzi¢ do utraty gwarancji.
OPIS OZNACZEN NA TABLICZCE ZNAMIONOWEJ 9
OGOLNA CHARAKTERYSTYKA URZADZENIA 10
DANE TECHNICZNE SPAWAREK MIG/MMA MP0117 11
UWAGI OGOLNE
PRZYGOTOWANIE DO PRACY 12 !
Uruchomienia, instalacji i eksploatacji inwertera spawalniczego, mozna doko-
PODELACZENIE DO SIECI 12 nac tylko po dokladnym zapoznamu si¢ z niniejszg instrukcjg obstugi. Jesli nic
4 uda si¢ w petni zrozumie¢ jej tresci, nalezy skontaktowac si¢ ze sprzedawcg lub
PANEL POLAUTOMATU SPAWALNICZEGO MP0117 13 centrum serwisowym, w celu rozwiazania problemu.
OBSLUGA SPAWARKI 14 Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkowni-
ka na powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub uszkodzenia samego urzadzenia.
ZAKEADANIE DRUTU SPAWALNICZEGO 16 Nie mozna dopuszczaé dzieci w poblize miejsca pracy urzadzenia. Osoby z
2 wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejmg prace z tym urzadzeniem,
WYBOR TRYBU SPAWANIA MIG/MMA/TIG 18 powinny skonsultowac si¢ ze swoim lekarzem.
PODSTAWOWY SPAWANIA MMA 24 Obstuga serwisowa i naprawa tego urzadzenia mogg by¢ prowadzone przez
PODSTAWOWY SPAWANIA TIG 25 wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunkdéw bezpieczenstwa pracy
obowigzujacych dla urzadzen elektrycznych.
SPAWANIE ELEKTRODAMI W PRAKTYCE 28 Przerobki we wlasnym zakresie moga spowodowaé zmiang cech uzytkowych
urzadzenia, lub pogorszenie parametrow technicznych procesow spawalni-
KONSERWACJA URZADZENIA 33 czych. Wszelkie przerobki urzadzenia, we wiasnym zakresie, powoduja nie tyl-
ko utratg gwarancji, ale mogg by¢ przyczyna pogorszenia sig warunkow bezpie-
czenstwa uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo poraze-
ZNANE PROBLEMY [ ICH ROZWIAZANIA 35 nia pradem. Niewtasciwe warunki pracy oraz jego niewtasciwa obstuga moga
GWARANCJA 36 spowodowac uszkodzenie urzadzenia, powodujac utrate gwarancji.
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A UWAGA! Budowa urzadzenia jest oparta na podzespotach elektronicz-
nych. Szlifowanie i cigcie metali w poblizu spawarki moze spowodowac zanie-
czyszczenie opitkami wnetrza urzadzenia, doprowadzajac tym samym do jego
uszkodzenia.

A UWAGA! Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwa-

rancyjnej! W przypadku koniecznosci pracy w takim srodowisku nalezy doko-
nywac czyszczenia urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezo-
nym powietrzem.

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

BEZPIECZENSTWO PRACY

Ogodlne warunki bezpieczenstwa miejsca pracy

* Nalezy utrzymywac strefe pracy w porzadku i czystosci. Stanowisko Zle
o$wietlone, na ktoérym jest nieporzadek, moze by¢ przyczyna wypadku.

* Nie wolno wykonywa¢ prac przy pomocy urzadzenia w poblizu srodkéw
wybuchowych (tfatwopalnych, gazow, pyhu itp.).

*  Podczas pracy urzadzenia wytwarzane sa iskry mogace by¢ przyczyng za-
ptonu.

*  Urzadzenie musi by¢ tak przechowywane, aby byto niedostepne dla dziec-
ka.

* Dzieci nie powinny przebywaé w strefie pracy podczas pracy urzadzenia.

*  Osoby trzecie nie powinny przebywac w strefie pracy podczas pracy urza-
dzenia.

Bezpieczenstwo elektryczne

*  Wtyczka zasilania urzadzenia musi by¢ dopasowana do gniazda zasilajace-
go. Zabronione jest uzywanie przewodow, w ktorych wtyczka byta przera-
biana. Nie modyfikowane wtyczki i odpowiednie gniazda zmniejszaja ry-
zyko powstania wypadku.

* Nalezy chroni¢ si¢ przed wstrzasem elektrycznym. Unika¢ kontaktu z uzie-
miong powierzchnig. Porazenie pradem jest wigksze, gdy ciato uzytkowni-
ka jest uziemione.

MAJSTER

*  Nie wolno naraza¢ urzadzenia na dziatanie deszczu i wilgoci. Przedostanie
si¢ wody do urzadzenia zwicksza ryzyko porazenia pradem.

*  Nalezy dbac o przewdd zasilajacy. Nigdy nie uzywac przewodu do przeno-
szenia narzedzia, ciggniecia lub wyciagania wtyczki z kontaktu. Przewdd
zasilajacy chroni¢ przed dziataniem ciepta, oleju, ostrych krawedzi lub ru-
chomych czgsci urzadzenia.

*  Wykonujac pracg za pomocg narzedzia, ktore przeznaczone jest do pracy
na zewnatrz, nalezy uzywac¢ odpowiednich przedtuzaczy (do pracy na ze-
wnatrz pomieszczen).

» Zastosowanie odpowiedniego przedtuzacza zmniejsza ryzyko porazenia
pradem.

» Jezeli urzadzenie pracuje w wilgotnej atmosferze sie¢ zasilajgca musi by¢
wyposazona w zabezpieczenie réznicowo-pragdowe (RDC).

Bezpieczenstwo oséb

* Nalezy zachowa¢ bezwzgledng ostrozno$¢. Nalezy pracowaé z rozwagg.
Nie uzywac urzadzenia, gdy jest si¢ zmgczonym, pod wplywem lekow, al-
koholu lub innych $rodkow odurzajacych. Nieuwaga moze by¢ przyczyng
powstania urazow ciata.

* W trakcie pracy nalezy stosowac srodki ochrony indywidualnej. Zawsze
uzywacé przytbicy ochronnej. W zwigzku z mozliwo$cig powstania gazow
szkodliwych dla zdrowia nalezy uzywac¢ $rodkéw ochrony drog oddecho-
wych.

* Nalezy unika¢ przypadkowego uruchomienia urzgdzenia. Przed wtozeniem
wtyczki zasilajacej urzadzenia do gniazdka nalezy zawsze upewnic sie, ze
przetacznik zasilania znajduje si¢ w pozycji ,,wylaczony”.

*  Nalezy unika¢ stania w nienaturalnej pozycji podczas pracy. Pozycja uzyt-
kownika w trakcie pracy musi gwarantowac utrzymanie rownowagi i sta-
bilnosci.

*  Nalezy stosowa¢ odpowiedni stroj roboczy. Stroj nie powinien by¢ luzny,
nie wolno zaktada¢ dtugiej i luznej bizuterii. Wtosy, jak rowniez luzne cze-
$ci stroju nalezy zabezpieczy¢. Nalezy uzywac obuwia z podeszwami za-
bezpieczajgcymi.
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OZNACZENIA OSTRZEGAWCZE I INFORMACYJNE
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UWAGA: Przed przystapieniem do pracy z urzadzeniem, naj-
pierw przeczytaj calg instrukcj¢ obstugi oraz zalecenia dotyczace
bezpieczenstwa.

UWAGA: Ogolny znak ostrzegawczy, zwraca uwage kazdego
uzytkownika na ogolne niebezpieczenstwa. Wystepuje w polacze-
niu z innymi wskazowkami ostrzegawczymi lub innymi symbola-
mi, ktérych nieprzestrzeganie moze doprowadzi¢ do obrazen ciala
lub uszkodzenia urzadzenia.

CE: Produkt zgodny z wymaganiami dyrektyw Unii Europejskie;.

ZNAK PRZEKRESLONEGO KOSZA: Nakaz prowadzenia se-
lektywnej zbidrki zuzytego sprzgtu elektrycznego i elektroniczne-
go. Zakaz taczenia go i wyrzucania wspoélnie z innymi odpadami.

UWAGA: Nalezy stosowac tarcz¢ lub przylbice spawalniczg.

UWAGA: Nalezy stosowa¢ spawalnicze rekawice ochronne.

UWAGA: Nalezy stosowac¢ spawalnicze obuwie ochronne.

UWAGA: Nalezy Stosowac¢ spawalnicza dziez ochronna.

UWAGA: Nalezy zabezpieczy¢ butle przed przewroceniem.

UWAGA: Urzadzenie zasilane pradem elektrycznym. Ryzyko po-
razenia pradem elektrycznym. Odtgcz od sieci przed konserwacja,
naprawa, lub czyszczeniem.
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UWAGI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA SPAWANIA

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC

Urzadzenia spawalnicze wytwarzaja wysokie napigcie.
Nie wolno dotyka¢ uchwytu spawalniczego, podtaczonego
materialu spawalniczego, gdy urzadzenie jest wlaczone do
sieci.

Wszystkie elementy tworzace obwod pradu spawania
moga powodowac porazenie elektryczne, dlatego powinno
si¢ unika¢ dotykania ich gota reka, jak rowniez przez wil-
gotne, lub uszkodzone ubranie ochronne.

Nic wolno pracowa¢ na mokrym podtozu, ani korzystac¢ z
uszkodzonych przewodoéw spawalniczych.

UWAGA! Zdejmowanie oslon zewnetrznych w czasie, kie-
dy urzadzenie jest podtagczone do sieci, jak rdwniez uzyt-
kowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest zabronione.
Kable spawalnicze, przewod masowy, zacisk uziemiajgcy
i urzadzenie spawalnicze powinny by¢ utrzymywane w do-
brym stanie technicznym, zapewniajacym bezpieczenstwo

pracy.

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Bezposred-
nia obserwacja luku elektrycznego, za pomoca oczu po-
zbawionych zabezpieczenia jest zabroniona. Nalezy za-
wsze stosowaé maske lub przylbice ochrong z odpowied-
nim filtrem. Osoby postronne, znajdujace si¢ w poblizu,
powinny by¢ chronione przy pomocy niepalnych, pochta-
niajacych promieniowanie ekranéw. Nieosloniete czesci
ciala nalezy chroni¢ odpowiednia odziezg ochronng wyko-
nang z niepalnego materiatu.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE:
Podczas procesu spawania wytwarzane sa szkodliwe opary
i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy unika¢ wdycha-
nia tych oparow i gazow. Wyciag wentylacyjny oraz odpo-
wiednia wentylacja stanowiska pracy powinny stanowic¢
jego statg cech¢. Nalezy unikaé prowadzenia prac spawal-
niczych w zamknigtych pomieszczeniach.

Powierzchnie elementow przeznaczonych do spawania po-
winny by¢ wolne od zanieczyszczen chemicznych, takich
jak substancje odttuszczajace (rozpuszczalniki), ktore ule-
gaja rozktadowi podczas spawania wytwarzajac toksyczne

gazy.
-7-
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UWAGI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA SPAWANIA CD.

E 4
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POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIE-
BEZPIECZNE:

Prad elektryczny ptynacy przez przewody spawalnicze, wy-
twarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektroma-
gnetyczne moze zaktdcac pracg rozrusznikdéw serca. Przewody
spawalnicze powinny by¢ ulozone réwnolegle, jak najblizej
siebie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstaja-
ce podczas spawania mogg powodowac pozar, wybuch i opa-
rzenia nieostonigtej skory. Podczas spawania nalezy mie¢ na
sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne.

Usuwac lub zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materiaty i sub-
stancje z miejsca pracy. Nie wolno spawac¢ zamknigtych po-
jemnikow lub zbiornikow w ktorych znajdowaty si¢ tatwopal-
ne ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie winny by¢ przeptuka-
ne przed spawaniem w celu usunigcia tatwopalnych cieczy.

Nie spawac w poblizu tatwopalnych gazow, opardow lub cieczy.
Sprzet przeciwpozarowy (koce gasnicze 1 gasnice proszkowe
lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowiska
pracy w widocznym i tatwo dostgpnym miejscu.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Przed przystgpieniem do
jakichkolwiek prac lub napraw urzadzenia, nalezy bezwzgled-
nie odlgczy¢ zasilanie sieciowe. Regularnie sprawdzac prze-
wody spawalnicze.

Jezeli zostang zauwazone jakiekolwiek uszkodzenia przewodu
czy izolacji, bezzwlocznie powinny zostaé usunigte. Przewody
spawalnicze nic mogg by¢ przygniatane, dotyka¢ ostrych kra-
wedzi ani gorgcych przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Nalezy stosowa¢ tylko ate-
stowane butle z poprawnie dziatajacym reduktorem. Butla po-
winna by¢ transponowana i staé w pozycji pionowe;j.

Chroni¢ butle przed dziataniem goragcych Zrddet ciepta, prze-
wroceniem 1 uszkodzen mechanicznych. Utrzymywaé w do-
brym stanic wszystkie elementy instalacji bazowej: butla, waz.
ztaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie
wolno dotyka¢ spawanych elementow niezabezpieczonymi
czgsciami ciata. Podczas dotykania i przemieszczania spawa-
nego materiatu, nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze
i szczypce.

-8-
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OPIS OZNACZEN NA TABLICZCE ZNAMIONOWEJ |

Prad staty (DC)

D=

Symbol zasilania jednofazowego pragdem zmiennym
(AC) czgstotliwosci znamionowej SOHz i czestotliwo-

RmER $ci roboczej 60Hz.
U1 Znamionowe napigcie wejsciowe (AC)
L ax Maksymalny prad wejsciowy
- Efektywny prad wejsciowy
U0 Napigcie bez obcigzenia (napigcie jatowe)
1, Prad wyjsciowy
U2 Napiecie wyjsciowe pod obcigzeniem
Cykl spawania: oznacza procentowy stosunek czasu
pracy pod obcigzeniem do czasu petnego cyklu pracy.
Przyjmuje wartos¢ w zakresie 0-100%
Dla standardu tego urzadzenia, jeden pelny cykl pracy
X to 10 min. Dla przyktadu cykl 40% pozwala na spawa-
nie ciaggte pod obcigzeniem przez 4 min. a czas ,,odpo-
czynku” powinien trwac¢ 6min.
Po przekroczeniu czasu pracy pod obcigzeniem urzg-
dzenie jest wytaczane przez bezpiecznik termiczny.
Lo == | Urzadzenie spawa jednofazowym pradem statym
o Spawarka stuzy do spawania MIG/MAG
IP21S Symbol klasy ochronnos$ci
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OGOLNA CHARAKTERYSTYKA URZADZENIA |

Spawarka inwertorowa MCU MIG stuzy do recznego spawania stali i
metali niezelaznych. Umozliwia spawanie metodami MIG/MAG,
MMA (elektroda powlekana) i Lift-TIG. Moze by¢ rowniez stosowa-
na do lutowania cienkich (do 3mm) blach ocynkowanych. Dzigki
zmianie polaryzacji, maszyna umozliwia spawanie metoda MIG/
MAG zaré6wno przy uzyciu standardowych drutéw w ostonie gazow
ochronnych, jak i samouszczelniajacych drutéw proszkowych.

Maszyna umozliwia potaczenie pistoletu szpulowego (SG) z zamon-
towanym na nim mini podajnikiem drutu oraz zwijarka drutu stalowe-
go lub kolorowego D100.

Zastosowane w urzadzeniu ustawienia synergiczne ulatwiajg obstuge
1 pozwalajg na uzywanie spawacza przez osoby z mniejszym doswiad-
czeniem i hobbystow.

Maszyna wykonana jest w technologu IGBT pozwalajacej na znaczne
zmnleJ szenie masy i wymiarow spawacza oraz zwigkszenie wydajno-
$ci przy jednoczesnym zmniejszeniu zuzycia energii.

Spawarka jest stosowana w pomieszczeniach zamknigtych lub zada-
szonych, nie narazonych na bezposrednie dziatanie czynnikow atmos-
ferycznych.

Elektronika urzadzenia bazuje na tranzystorach IGBT taczacych zale-
ty dwoch typow tranzystorow latwos¢ sterowania tranzystoréw polo-
wych 1 wysokie napiecie przebicia oraz szybkos¢ przetaczania tranzy-
storéw bipolarnych. Nalezy uzywac tylko atestowanych butli z gazem.

Urzadzenia nalezy uzywac wylacznie zgodnie z jego przeznaczeniem.
Kazde uzycie, odbiegajace od opisanego w niniejszej instrukcji jest
niezgodne z przeznaczeniem urzadzenia. Za powstale w wyniku nie-
wlasciwego uzytkowania szkody lub zranienia odpowiedzialnos$¢ po-
nosi uzytkownik / wtasciciel, a nie producent.

Producent w celu udoskonalania swoich produktow zastrzega sobie
prawo do mozliwos$ci wystapienia roznic w wyzej wymienionym pro-
dukcie.

-10 -
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DANE TECHNICZNE SPAWAREK MIG/MMA MP0117 |

MODEL MPO0117
Napigcie [V] 230V
Czestotliwosé [Hz] 50 Hz
Znamionowy prad wejsciowy [A] 50
Napigcie pradu jatowego [V] 62
Prad wyjsciowy [A] 255A
Srednica elektrody spawalniczej [mm] 1,6 -5,0
Srednica drutu [mm] 0.6/1.2
Znamionowy cykl pracy (sprawnosc) [%] 60
Klasa ochronnosci F
Klasa izolacji 1P21S
Waga netto/brutto [kg] 12.5/14.0
Wymiary [cm] 44.0x 21.0x 35.0

INFORMACJE DOTYCZACE USUWANIA ZUZYTEGO
SPRZETU ELEKTRYCZNEGO I ELEKTRONICZNEGO

X

* Powyzszy znak umieszczony na urzadzeniu informuje, zZe jest to
sprzet elektryczny lub elektroniczny, ktorego po zuzyciu nie wol-
no umieszcza¢ z innymi odpadami. Zuzyty sprzet elektryczny i
elektroniczny zawiera substancje szkodliwe dla srodowiska natu-
ralnego.

* Nie wolno takiego sprzetu skladowaé¢ na wysypiskach $mieci,
musi zosta¢ on poddany recyklingowi. Informacje na temat syste-
mu zbiorki zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego moz-
na uzyska¢ w punkcie sprzedazy urzadzen, oraz u producenta lub
importera.

» Zakaz umieszczania wraz z innymi odpadami zuzytego sprzetu
elektrycznego 1 elektronicznego narzuca na uzytkownika dyrekty-
wa europejska 2007/96NVE.
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PRZYGOTOWANIE DO PRACY |

W celu przedtuzenia zywotnosci i niezawodnosci pracy urzadzenia, nalezy
przestrzega¢ kilku zasad:

* Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym, su-
chym pomieszczeniu, gdzie wystepuj¢ swobodna cyrkulacja powietrza.

* Nic wolno umieszcza¢ urzadzenia na mokrym podtozu, nalezy je osta-
nia¢ przed deszczem.

*  Przed przystapieniem do prac spawalniczych nalezy sprawdzi¢ stan
techniczny urzadzenia, przewodow spawalniczych.

* Nalezy usung¢ wszelkie tatwopalne materialy z obszaru spawania.
Do spawania nalezy uzywac odpowiedniej odziezy ochronnej w sktad
ktorej wchodza: rekawice, fartuch, buty robocze, maska lub przylbica
spawalnicza.

PODLACZENIE DO SIECI |

Przed podiaczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajacej nalezy sprawdzi¢
czy wielko$¢ napigcia, ilos¢ faz i czestotliwos¢ sa odpowiednie dla gniazda
zasilajacego. Parametry napigcia zasilajacego znajduja sie na tabliczce zna-
mionowej urzadzenia.

* Nalezy skontrolowa¢ polaczenia przewodow uziemiajacych urzadzenia
z siecig zasilajaca.

» Nalezy upewniC sig, czy sie¢ zasilajaca zapewni pokrycie zapotrzebowa-
nia mocy wejsciowej dla urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy.

*  Wielkos¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajacego podane sg w
danych technicznych tej instrukcji.

* Podlaczenie jak i ewentualnej wymiany przewodu zasilania oraz wtycz-
ki powinien dokona¢ wykwalifikowany elektryk.
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MAJSTER

PANEL POELAUTOMATU SPAWALNICZEGO MP0117 |

Wyswietlacz
napieciapradu Wybér
kontroli
spawania

Wybér

metody
spawam

Wybér
Srednic
gazowej/ Alu . ' . X drutu Y

Regulacja Wy_éwi_etlacz ora
napiecia MIG natezenia pradu MIG / TIG / MMA

Polaryzacja Polaryzacja
pozytywna negatywna
MIG/TIG MIG/ TIG

e i By
——  Ziacze pistoletu MIG ~ ——

ON
wigcznik Az 5
e przewéd
zasilania 230V Ei @ 5060 Hz zasilania 230V
OFF
e}

zigcze =~ ()

gazowe oAS g = uziemienie

wentylator
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OBSLUGA SPAWARKI

MAJSTER

HOT START: Efekt inicjacji tuku termicznego w spa-
warce polega na tym, ze prad chwilowy wzrasta podczas
inicjacji tuku, a inicjacja tuku staje si¢ optymalna.

Spawarka wykorzystuje energi¢ elektryczng i natych-
miast przeksztalca energie elektryczng w energie ciepl-
ng. Prad zaptonu termicznego moze zwigkszy¢ wskaznik
powodzenia zaptonu i zwigkszy¢ prad zwarciowy w mo-
mencie zwarcia, aby utatwic rozpoczecie tuku

Czas spawania punktowego: Tryb spawania punktowe-
go. Wskaznik ,,s” za§wieci sie, a nastgpnie wyswietlacz
cyfrowy pokaze czas spawania punktowego.

Oznacza regulacje napigcia wyjsciowego.

Oznacza to, ze mozna nacisngé prawe pokretto w celu
zmiany parametrow wybranej funkcji.

ARC FORCE: odnosi si¢ do procesu spawania, gdy na-
pigcie wyjsciowe jest nizsze niz okreslona warto$¢, prad
wyjsciowy jest automatycznie zwigkszany, szczegdlnie
w przypadku zwarcia, powstawania zewngtrznych cha-
rakterystyk oporu, tak aby zapobiec przywieraniu preta
spawalniczego do przedmiotu obrabianego.

VRD: oznacza niskie napigcie przy braku obcigzenia.
Przetacznik VRD ma na celu zapobieganie porazeniu
pradem, z funkcja przeciwporazeniowq.

Po wilaczeniu VRD napigcie bez obcigzenia spawarki
zwykle nie przekracza 20 V, a operacje spawania w wil-
gotnym $rodowisku mogg skutecznie zmniejszy¢ ryzyko
porazenia pradem elektrycznym. Po wylaczeniu funkcji
VRD napigcie bez obcigzenia spawarki wynosi zazwy-
czaj od 60V do 85V.

Funkcja podawania drutu: zainstalowany podajnik 2-rol-
kowy umozliwia doktadny wysuw drutu spawalniczego,
eliminujac zjawisko poslizgu. MIN -MAX, prad mini-
malny ustawiony na prad maksymalny.

A/S: ,,A” oznacza prad (amper). ,,S” oznacza predkosc.
,»A/S” oznacza wyzszy prad, szybsze podawanie drutu.

MIG: Umozliwia spawanie w technologii MIG

SYN MIG: tryb synergiczny, ktory pozwala na ustawie-
nie automatycznego doboru parametrow spawania

MMA: umozliwia spawanie w technologii MMA

TIG: umozliwia spawanie w technologii TIG

Funkcja indukcyjnosci: (-10) - (+10) pozwala na regula-
cj¢ i dostosowanie charakterystyki tuku, w zaleznosci od
grubosci spawanych blach, jak réwniez w zaleznosci od
metod i warunkow procesu spawania. Funkcja wykorzy-
stywana w procesie spawania cienkich blach stalowych,
zapobiega ich przepaleniu. Rowniez podczas lutowania
blach ocynkowanych. Regulacja indukcyjnosci skutkuje
zmniejszeniem wielko$ci odpryskow spawalniczych.

BURNBACK: Zajarzenie wsteczne jest spowodowane
zwarciem miegdzy drutem spawalniczym a jeziorkiem
spawalniczym, ktore objawia si¢ gtdownie wzrostem na-
tezenia pradu, szybkim topnieniem drutu spawalniczego
i niestabilnoscig procesu spawania. Aby unikna¢ zjawi-
ska cofania si¢ plomienia, stabilno§¢ procesu spawania
mozna utrzymac poprzez dostosowanie parametréw spa-
wania 1 zastosowanie automatycznych obwodow stero-
wania. 14

Funkcja CO? - wlasciwa dla spawania w ostonie gazu
dwutlenku wegla FeC/CO?

Funkcja MIX - wlasciwa dla spawania w ostonie FeC/
ArCo2E308 Ar98

FLUX: uzywana przy spawaniu z pomocg drutdéw samo-
ostonowych. Umozliwia prac¢ bez koniecznosci stoso-
wania gazéw ostonowych.

Funkcja AL: wilasciwa dla spawania stopéw aluminio-
wych z magnezem w oslonie argonu

B o
|
@) srot

Funkcja kontroli spawania, pozwala na wybor sposrod 3
dostepnych opcji (2T dwutakt; 4T czterotakt; SPOT
punktowe).
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» Zlacze biegunowosci (-), aby zastosowaé biegunowos¢ do gniazda nale-
zy podiaczy¢ zlacze przewodu polaryzacyjnego.

* Gniazdo MIG: zlacze pistoletu spawalniczego MIG.

» Zlacze biegunowosci (+), aby zastosowac biegunowos¢ do gniazda nale-
zy podtaczy¢ ztgcze przewodu polaryzacyjnego.

W przypadku spawania gazowego (MIG) nalezy podiaczy¢ ztacze polaryza-

cyjne do gniazda bieguna (+) natomiast uchwyt masowy do gniazda (-).

W przypadku spawania drutem samoostonowym (MIG) nalezy podtaczy¢
ztacze polaryzacyjne do gniazda bieguna (-) natomiast uchwyt masowy do
gniazda (+)

ZAKLADANIE DRUTU SPAWALNICZEGO |
1. Przed zamontowaniem szpuli z drutem nalezy upewnic si¢, Ze rolki ze-
spotu napgdowego odpowiadajg rodzajowi i $srednicy wprowadzanego

drutu spawalniczego. Rolki z rowkiem w ksztalcie litery V odpowiadaja
drutom stalowym, natomiast w ksztatcie litery U drutom aluminiowym.

2. Nalezy natozy¢ szpule z drutem na mocowanie szpuli, pamigtajac, aby
kierunek rozwijania szpuli byt zgodny z kierunkiem podawania drutu.

3. Dokreci¢ nakretke na korpusie szpuli.

4. Odwing¢ koniec drutu znajdujacego si¢ na szpuli, trzeba spitowac koniec
tak, aby nie byt ostry i nie uszkodzit wewngetrznych czgéci urzadzenia.

5. Zwolni¢ docisk rolek podajacych

MAJSTER

6. Koniec drutu wsung¢ do prowadnicy w tylnej czesci podajnika i przepro-
wadzi¢ go nad rolkg napedowa oraz wsuna¢ do krdéca prowadzacego do
uchwytu spawalniczego.

7. Docisng¢ drut w rowki rolki napedowej za pomocg dokrgcenia roli pro-
wadzacej.
Zdja¢ dysze gazowa oraz odkreci¢ koncowke pradowa.

9. Wilaczy¢ urzadzenie, nastepnie ustawi¢ pokretto regulacji posuwu drutu
ustawi¢ w potozeniu centralnym.

10. Rozwing¢ przewdd spawalniczy, nastepnie nacisna¢ przycisk na uchwy-
cie az do momentu pojawienia si¢ drutu w wylocie na okoto 20mm, po
czym zwolni¢ przycisk.

11. Nakreci¢ koncowke pradowa, zatozy¢ dysze gazowa.

12. Za pomocg pokretta wyregulowaé site docisku rolki, obrét w prawo
zwicksza site docisku, obrot w lewo zmniejsza sit¢ docisku.

Zbyt mata sita docisku powoduje $lizganie si¢ rolki napedowej. Zbyt duza
sita powoduj¢ zwigkszenie si¢ oporu podczas podawania drutu, co moze po-
wodowac jego odksztatcanie i skrawanie.

Podlaczenie urzadzenia (w przypadku spawania z ostong gazowa podtacz
butle zgodnie z rysunkiem do gniazda gazu na tyle urzadzenia)

Przewéd lzolacja przewodu
zasilajacy  zasilajacego

Prowadnica
) I ll mz} '\ D)
Dysza N
o~ Podlgczenie drutu
do prowadnicy
/ Dyfuzor gazowy
Koncéwka kontaktowa
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WYBOR TRYBU SPAWANIA MIG/MMA/TIG |

Przelacznik trybu spawania nalezy ustawi¢ w zaleznoSci od wybranej
metody.

Spawanie metoda MMA

MMA to metoda spawania, w ktorej stosuje si¢ elektrode samoostonowa.
Upewnij sig, ze spawarka jest odtaczona od zrodla zasilania.

Uchwyt elektrodowy podepnij do gniazda (+).

Uchwyt masowy podepnij do gniazda (-).

Wiacz zasilanie urzadzenia.

Ustaw przetacznik trybu spawania w pozycji MMA.

Ustaw odpowiednie parametru pracy dla spawarki.

A A o e

Rozpocznij proces spawania.

Spawanie metoda FCAW (drutem rdzeniowym) — tylko dla urzadzen ze
zmienng biegunowoscia.

Podczas spawania drutem samooslonowym nalezy zmieni¢ biegunowos$¢
urzadzenia.

Upewnij si¢, ze spawarka jest odlaczona od zrodla zasilania.
Zatoz szpule z drutem samoostonowym.

Zacisk przewodu masowego umiesci¢ na spawanym materiale.
Wtyk przewodu spawalniczego umies¢ w gniezdzie MIG.
Zamien biegunowo$¢ przewodow.

Wiacz zasianie urzadzenia.

Przetacznik metody spawania ustaw w pozycje MIG

Ustaw odpowiednie parametry pracy dla spawarki.

A T A o R o

Rozpocznij spawanie.

-18 -
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Spawanie metoda MAG

1. MAG to metoda spawania, w ktorej stosuje si¢ gaz ostonowy chemicznie
aktywny np. CO?.

Upewnij si¢, ze spawarka jest odtaczona od zrodia zasilania.
Podlacz butlg z gazem ostonowym.

Zacisk przewodu masowego umiesci¢ na spawanym materiale.
Uchwyt masowy umie$¢ w gniezdzie spawarki (-).

Wtyk pistoletu spawalniczego MIG umie$¢ w gniezdzie (3)
ZYacze polaryzacyjne umies¢ w gniezdzie spawarki (+)

Umie$¢ zlacze pistoletu spawalniczego MIG w gniezdzie spawania MIG

A e B N T S

Wiacz zasilanie urzadzenia.
10. Ustaw przetgcznik trybu spawania w pozycji MIG.
11. Ustaw odpowiednie parametry pracy dla spawarki.

12. Rozpocznij proces spawania.

Spawanie metoda MIG

MIG to proces spawania, w ktorym jako gaz ostonowy uzywany jest gaz
chemiczny obojetny np. argon, hel.

1. Upewnij si¢, ze spawarka jest odtgczna do zrodia zasilania.

2. Wymien uchwyt spawalniczy na taki, w ktérym przewod sprezysty zo-
stal wykonany z teflonu.

Podlacz butlg z gazem ostonowym.

Umies¢ zacisk przewodu masowego na spawanym materiale.
Uchwyt masowy umie$¢ w gniezdzie spawarki (-).

Wtyk pistoletu spawalniczego MIG umies¢ w gniezdzie (3)
Ztacze polaryzacyjne umie$¢ w gniezdzie spawarki (+)

Umies$¢ zlacze pistoletu spawalniczego MIG w gniezdzie spawania MIG

A S A U

Wilacz zasilanie urzadzenia.
10. Ustaw przetacznik w pozycji MIG.
11. Ustaw odpowiednie parametry pracy dla spawarki.

12. Rozpocznij proces spawania.
-19-
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A UWAGA!

Przed spawaniem drutem aluminiowym nalezy zmieni¢ rolki podajnik drutu
(rowek w ksztalcie litery ,,U”.

A UWAGA!

Nie zmienia¢ ustawien pradu spawania w trakcie spawania

SPAWANIE TIG-LIFT

TIG-LIFT — proces spawania elektroda nietopliwa w ostonie gazu obojetne-
go, wykorzystywany do spawania metali stopowych (nie nadaje si¢ do spa-
wania aluminium).

1. Upewnij sig, ze spawarka jest odlgczna do zrédta zasilania.

2. Zamocuj uchwyt spawalniczy TIG umozliwiajacy sterowanie przeply-
wem gazu do gniazda polaryzacyjnego ujemne;j (-).

Uchwyt masowy podtacz do gniazda polaryzacji dodatniej (+).

Wilacz zasilanie urzadzenia.

Ustaw przetacznik w pozycji TIG

Ustaw odpowiednie parametry spawania.

NN kW

Rozpocznij proces spawania.

MAJSTER

SPAWANIE MIG/MAG-FLUX (FCAW)

Powyzsza metoda jest zalecana do spawania aluminium oraz jego stopow.
metoda MIG oraz do spawania metodg MAG stali weglowych, niskostopo-
wych i stali nierdzewnych.

Ponadto jest rowniez mozliwe spawanie drutow rdzeniowych metoda
FLUX, bez gazu ostonowego, dostosowujac biegunowos$¢ uchwytu spawal-
niczego do zalecen podanych przez producenta drutu.

Szczegoly spawania metodg FCAW

FCAW — jest metoda podobng do spawania MIG/MAG z tg rdznicg, ze za-
miast drutu litego uzywany jest drut rdzeniowy. Drut jest wypelniony prosz-
kiem wytwarzajacym podczas spawania gazy ochronne, nie ma, wiec potrze-
ba dostarczania gazu ostonowego z butli.

Metoda spawania drutem samo ostonowym przebiega tak samo jak spawanie
metoda MIG/MAG rdznicg jest zastosowanie drutu, ktory posiada rdzen wy-
pemiony proszkiem. Pod wplywem temperatury powstatej podczas spawa-
nia rdzen ulega stopieniu, a proszek wytwarza ostone gazowa otaczajaca
ptynne jeziorko.

Przy stosowaniu drutu samo ostonowego mozna zrezygnowac z doprowa-
dzania gazu z butli, co w znacznym stopniu wplywa na proces spawania.

A UWAGA!

Podczas spawania drutem samoostonowym nalezy zmieni¢ biegunowos¢
urzadzenia.

A UWAGA!

Zajarzenie tuku rozpoczyna si¢ w momencie, gdy elektroda spawalnicza do-
tknie miejsca spawania, a nastepnie zostanie odsuni¢ta na odlegtos¢ dtugosci
huku elektrycznego.

A UWAGA!

W momencie przekroczenia cyklu pracy przewidzianego dla danego ampe-
razu wytacznik termiczny zablokuje urzadzenie (sygnalizuje to zo6tta dioda
przecigzeniowa) do momentu ostudzenia spawarki.

Jezeli urzadzenie lub jego osprzet zacznie dziata¢ nieprawidtowo nalezy za-
przesta¢ dalszej pracy oraz skontaktowac si¢ z wykwalifikowanym serwisem

Spawanie metoda MIG

Podczas spawania, z uchwytu spawalniczego wysuwa si¢ drut spawalniczy,
ktoéry ulega ciggtemu stapianiu w tuku elektrycznym. Ptynny materiat z drutu
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spawalniczego taczy si¢ z materiatem tagczonym tworzac ptynne jeziorko
spawalnicze.

Podczas przesuwania uchwytu spawalniczego, jeziorko podaza za nim,
krzepna¢ na krawedziach i tworzac trwate potaczenie materiatow. Gaz osto-
nowy doprowadzany jest poprzez dysze gazowa znajdujaca si¢ na uchwycie
spawalniczym.

Gaz zabezpiecza roztopiony metal przed wptywem atmosfery i zanieczysz-
czen oraz chtodzi uchwyt spawalniczy.

Schemat spawania MIG/MAG

Material nalezy catkowicie oczysci¢ z zanieczyszczen takich jak rdza czy
farby. Wszelkie zabrudzenia majg wpltyw na zmiany kierunku spawania i
ostabienie spoiny. Obszar pod zacisk masowy nalezy rowniez nalezycie
oczys$ci¢. Do oczyszczenia najlepiej uzy¢ szlifierki katowej z tarcza $cierng
lub szczotkowa, ewentualnie szczotki stalowe;j.

Najlepsze rezultaty otrzymuje si¢ trzymajac uchwyt spawalniczy dwoma re-

koricowka pradowa

uchwyt spawalniczy

z dysza gazowq _drut spawalniczy

podtgczenie

osfona gazowa tuk przewodu masowego

, T3P ‘-‘-\‘5@\)((/ jeziorko
NN

spawany metal

kami ( nalezy wtedy uzywacé przytbicy spawalniczej), wpltywa to korzystanie
na kontrol¢ polozenia palnika. Nalezy pamicta¢ o takiej pozycji spawania,
aby mie¢ dobre pole widzenia na jeziorko spawalnicze oraz nie wdychac
nadmiernie powstalych podczas spawania gazow.

Po odchyleniu koncowki palnika od pionu uzyskuje si¢ lepsza widocznos$ci
na proces spawania. Koncowka pradowa powinna by¢ w odlegtosci okoto 6
do 10 mm nad ma spawanym materiatem. Dobry poglad na to jak wysoko
trzymac palnik nad materiatem, umozliwi nam przyciecie drutu w palniku na
dtugos¢ 10mm.
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Sposrod wielu mozliwych metod prowadzenia palnika najczgsciej stosuje si¢
ruchy zygzakowate pchane, ktére maja na celu prowadzenie tuku w kierunku
spawanych elementow.

Metoda od przodu, czyli pchanie palnika jest lepsza od metody od tytu (cia-
gnigcie palnika) ze wzgledu na zwigkszenie zasiggu gazu oslonowego, oraz
wprowadza spoin¢ na kazda krawedz taczonych materiatow, czego efektem
jest ptaska i schludna spoina.

Wyjatkiem sg cienkie materialy podczas spawania, ktorych dopuszczalne sg
dwie metody. Stosuje si¢ roOwniez proste prowadzenie palnika bez zygzaka
leczy w tej metodzie jest wymagane duze doswiadczenie. Najtatwiej ¢wi-
czy¢ utozenie spoiny na pojedynczym elemencie. Po kilku sekundach spoina
powinna si¢ rozktada¢. Jezeli jeziorko staje si¢ zbyt duze spawanie odbywa
si¢ zbyt wolno lub jest ustawiony za wysokie napigcie pragdu spawania; moze
to doprowadzi¢ do przepalenia materiatu spawanego. Jesli spoina nie rozkta-
da si¢ to spawanie obywa si¢ zbyt szybko a spoina nie przetapia si¢ przez
material.

Zwigkszenie napigcia spawania powoduje zwigkszenie przetopu (glebokosci
wtopienia) i wydtuzenie tuku.

Mozliwe jest spawanie ze ztym dobraniem amperazu, przetop moze by¢ za
duzy lub za maty, ale spawy pozostang poprawne. Natomiast przy zle dobra-
nej predkosci podawania drutu spawanie moze by¢ niemozliwe.

Sposobem na dobranie predkosci podawania drutu jest eksperymentowanie.
Regulacja predkosci podawania drutu jest mozliwa podczas spawania, wigc
nalezy ustawi¢ spawarke w poblizu. Nalezy ustawi¢ warto$¢ pradu oraz w
czasie spawania regulowa¢ predko$¢ podawania drutu do uzyskania opty-
malnego efektu.

A Uwaga!

Zukosowanie ( zeszlifowanie krawedzi spawanych materiatow w ksztalt li-
tery V) znaczaco wplywa na zmniejszenie mocy wymaganej do spawania
danej grubosci materiatu.

Szczepienie

Cieplo oddziatywajace na spawany materiat zaktoca jego strukturg. Podczas
spawania dwoch elementdéw idealnie spasowanych ze sobg to po paru centy-
metrach spawy szczelina pomiedzy nimi zacznie si¢ powickszac i dalsze po-
toZenie estetycznej spoiny bedzie niemozliwe.

Rozwigzaniem staj¢ si¢ spawanie punktowe. Pomigdzy punktami szczepie-
nia, w miejscach niepolaczonych ze soba nalezy potozy¢ spawy ciagle. Po-
zwoli to uzyska¢ dobry przetop, co za tym idzie solidne potgczenie.
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PODSTAWOWY SPAWANIA MMA |

Spawanie elektrodami otulinowymi (MMA) jest to proces, w ktorym metal
zostaje stopiony, a nastepnie polaczony, poprzez rozgrzanie go za pomocg
tuku elektrycznego przy pomocy topliwej elektrody metalowej pokrytej otu-
ling topnika.

Prad elektryczny wytwarza tuk elektryczny pomigdzy elektroda i taczonym
materiatem. Podczas procesu spawania otulina elektrody rozktada si¢ pod
wplywem temperatury tworzac substancje gazowe bgdace ostong gazowsa
podczas spawania oraz zuzel.

Jesli elektroda porusza si¢ po miejscu spawania z wlasciwa predkoscia osa-
dzajacy si¢ metal tworzy warstwe nazywang spoing. Spawarka zasilana jest
zrodtem pradu zmiennego i moze generowac prad zmienny i staly. Najlepsza
charakterystyke spawu uzyskuje si¢ stosujac prad staly.

W obwodzie spawalniczym mierzy si¢ napiecie i prad. Napigcie (V) reguluje
si¢ poprzez dhugos¢ tuku pomiedzy elektroda a powierzchnia spawang i za-
lezy od $rednicy elektrody. Prad jest miara mocy w obwodzie spawania i jest
mierzony w amperach (A), regulowany jest poprzez pokretto.

Ustawienie pradu spawania jest zalezne od $rednicy elektrody, wielkos$ci i
grubos$ci materialu spawanego oraz pozycji spawania. Przy spawaniu mate-
riatdbw o tej samej grubosci, do materiatdw o matej powierzchni uzywa si¢
mniejszej elektrody i nizszego pradu spawania niz w przypadku wigkszych
powierzchni. Malej grubosci metal wymaga mniejszego pradu, a mniejsza
elektroda wymaga mniejszego napiecia.

Zaleca si¢ spawanie podczas pracy w pozycji poziomej i pionowe;j. Jednak-
ze, podczas gdy jestesmy zmuszeni do spawania w pozycji pionowej lub pu-
tapowej warto ustawic¢ nat¢zenie pradu mniejsze niz podczas pracy w pozio-
mie. Najlepsze spawy uzyskiwane sa podczas utrzymywania krotkiego tuku,
ptynnego ruchu elektrody oraz prowadzac elektrode w dot ze stalg predko-
$cig podczas topienia.

Doktadniejsze procedury spawania przedstawione sa w dalszej czesci niniej-
szej instrukcji obstug.

Grubos¢ materiatu ROZMIAR ELEKTRODY | PRAD SPAWANIA(A)
<1 mm/.040” 1.5mm/1/16” 20-40
2 mm/.080” 2mm/ 3/32” 40-90
3 mm/ 1/8” 3.2mm/ 1/8” 90-110
4-5 mm/ 3/16” 3.2-4mm/ 1/8”-3/16" 90-160
6-12 mm/ 1/4”-1/2" 4-5mm/ 3/16” 160-250
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PODSTAWOWY SPAWANIA TIG |

METODA TIG DC Lift

Spawanie metoda TIG DC Lift z dotykowym zajarzeniem tuku: metoda ta
przeznaczona jest dla wszystkich rodzajow stali weglowych niskostopowych
lub wysokostopowych oraz dla metali cigzkich, takich jak: miedz, nikiel, ty-
tan oraz ich stopow. Zastosowanie tej metodzie ma gaz obojetny (zwykle Ar-
gon: Ar 99,5%),

Spawanie TIG (metoda 141) polega na taczeniu ze soba metali (przewaznie
szlachetnych) za pomoca tuku elektrycznego powstatego pomiedzy nietopli-
wa elektroda wolframowa oraz krawedzig materiatu spawanego, w ostonie
gazow obojetnych.

PRZEWOD
PRADOWY

—

" KIERUNEK
SPAWANIA

PRZEWOD GAZU

DYSZA OCHRONNEGO

GAZU

ELEKTRODA
NIETOPLIWA
WOLFRANOWA

DODATKOWESN? - ([ -e—0SLONA GAZOWA

SPOIWO oV
Npuk ‘

ZESPAWANY
METAL

W celu wypehienie spawu stosuje si¢ spoiwa dostarczane zewnatrz. Ze
wzgledu na zlozony proces spawania zalezny od typu i grubosci spawanego
materiatu zalecane jest skonczenie kursu spawania TIG o odpowiedniej spe-
cjalizacji.

Ze wzgledu na specyfike pracy urzadzeniem typu TIG nalezy doktadnie
oczyS$ci¢ krawedzie spawanych materiatow

Proces spawania materialu metoda TIG

Gaz ostonowy nie tylko ostania elektrode nietopliwg i obszar spawania przed
dostepem gazdéw z atmosfery, ale rowniez decyduje o takich parametrach
jak: energia spawania (napigcie tuku), ksztatt spoiny, a nawet sktad chemicz-

ny spoiny.
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Gaz ostonowy nalezy dobra¢ w zaleznosci od spawanego materiatu oraz po-
zadanych cech spawu, przedstawia to ponizsza tabela:

A Uwaga!

Nie nalezy stosowa¢ dodatkow w postaci O? lub CO? do ostony helu lub ar-
gonu, powoduje to niestabilne jarzenie si¢ tuku oraz szybkie zuzycie si¢
elektrody nietopliwe;.

DOBIERANIE PARAMETROW SPAWANIA

W metodzie spawania TIG wyr6znia si¢ nastgpujace parametry: rodzaj, na-
piecie i natgzenie spawania; predko$¢ spawania; srednica elektrody oraz spa-
wanego materiatu i rodzaj i §rednica dodatkowego materiatu (spoiwa).

Rozpoczecie i zakonczenie spoiny nalezy wykonywaé na ptytkach weglo-
wych, zapewni to pelng stabilizacj¢ tuku i wyeliminowanie krateréw na po-
czatku oraz na koncu spawania. Po zakonczeniu spawania nalezy odcia¢
plytki weglowe.

Najczesciej spoiny wykonuje si¢ podgzajac uchwytem pod katem 15° do 80°
w stosunku do powierzchni spawanej. Do ptynnego jeziorka dodaje si¢ spo-
iwa pod katem od 15° do 20° ruchem skokowym.

Rodzaj metalu Gaz ochronny Wtasciwosci spawania

spawanego
Magnez i stopy Argon tatwa regulacja przetopienia i duza czystos¢
spoiny
Stal weglowa Argon tatwo regulacja ksztattu spoiny, zajarzenia
tuku, mozliwos¢ spawania we wszystkich
kierunkach
. Argon Utatwia przetopienie cienkich blach
Stale CR-Ni,

austenityczne Argon + Hel | Zwieksza gtebokos¢ przetopienia i predkosc

spawania
Argon Duza tatwos¢ spawania cienkich blach i
o Sciegdw graniowych rur
Miedz, nikiel . T ;
: Argon + Hel | Zapewnia wiekszg energie liniowg spawania
oraz ich stopy — - —
Hel Mozliwosé spawania grubych blach z duzymi
predkosciami bez podgrzewania wstepnego
Argon Duza czysto$¢ spoiny
Tytan i stopy Hel Wieksza gtebokos¢ przetopienia dla grubych

blach
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Gaz ochronny Dzialanie Spawane metale
chemiczne

Argon Obojetny Zasadniczo wszystkie metale poza
stalami weglowymi

Hel Obojetny Al, Cu, stopy Cu, stopy Mg,
zapewniona duza energic¢ liniowg
spawania

Ar +20-80% He |Obojetny Al, Cu, stopy Cu, Mg, zapewnia
duza energig¢ liniowg spawania,
mata przewodno$¢ cieplna gazu

Ar +25-20% N2 |Redukujacy Spawanie miedzi z duza energia
liniowa tuku, lepsze jarzenie sig¢
tuku niz w ostonie 100% N2

Ar+1-2% 02 Stabo Zalecana gtownie do spawania stali

utleniajacy odpornych na korozje i stali

stopowych

Ar +3-5% 02 Utleniajacy Zalecana do spawania stali
weglowych i niskostopowych

CO2 Utleniajacy Zalecana wylacznie do spawania
stali niskoweglowych

Ar+20-50% Utleniajacy Zalecana wytgcznie do spawania

CO2 stali weglowych i niskostopowych

Ar+10% CO2 + |Utleniajacy Zalecana wylacznie do spawania

5% 02 stali weglowych i niskostopowych

CO2 +20% 02 Utleniajacy Zalecana wylacznie do spawania
stali niskoweglowych i
niskostopowych

90% He + 7,5% Ar |Stabo Stale odporne na korozje¢, spawanie

+2,5% CO2 utleniajacy tukiem zwarciowym

60% He + 35% Ar |Utleniajacy Stale niskostopowe o wysokiej

+ 5% CO2 udarnosci, spawanie tukiem
zZwarciowym
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SPAWANIE ELEKTRODAMI W PRAKTYCE |

Nikt nie moze nauczy¢ si¢ spawania poprzez czytanie instrukcji, poradnikdw
czy innej literatury poswigconej temu tematowi. Umiejetnos¢ poprawnego
spawania mozna naby¢ tylko i wylacznie poprzez praktyke. Informacje za-
warte w zalaczonej instrukcji maja za zadanie pomodc zrozumie¢ niedoswiad-
czonym osobom zasady spawania z elektrodami otulonymi i utatwi¢ rozpo-
czecie nauki.

W celu uzyskania wigcej informacji dotyczacych spawania mozna siggnac
po literaturg¢ doglebnie wyczerpujaca temat. Wiedza operatora spawarki
musi wykracza¢ poza informacje o samym tuku.

prawidtowa pozycja trzymania uchwytu

uchwyt spawalniczy

uchwyt masowy

elektroda spawalnicza wymagane narzedzia:

materiat spawany  spoina S~ /// ﬂ

Uzytkownik spawarki musi wiedzie¢ jak sterowac tukiem, co wymaga zna-
jomosci obwodu spawalniczego oraz urzadzenia, ktore dostarcza prad pod-
czas spawania. Przewod spawalniczy zaczyna si¢ w uchwycie spawalni-
czym, w ktérym montuje si¢ elektrode, natomiast konczy si¢ na zlaczu, kto-
rym przymocowuje si¢ przewod do

spawarki. Prad plynie przez przewdd spawalniczy do uchwytu elektrody a
nastepnie przez tuk elektryczny. Po drugiej stronie roboczej tuku prad prze-
ptywa przez metal bazowy do przewodu masowego, nastgpnie z powrotem
do urzadzenia. Uktad musi by¢ zamknigty. Uchwyt masowy musi by¢ stabil-
nie zamontowany na wyczyszczonym metalu bazowym. Metal nalezy wy-
czys$ci¢ z farby, rdzy itp. jest to niezbedne do uzyskanie dobrego przeptywu
pradu. Podtacz przewdd masowy najblizej jak si¢ da do miejsca spawania.

Nalezy unika¢ zamykania obwodu spawalniczego poprzez zawiasy, tozyska,
uktady elektryczne oraz inne tego typu przedmioty mogace utrudniaé prze-
ptyw pradu w uktadzie.
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Luk elektryczny powstaje w przestrzeni pomiedzy materialem spawanym
oraz koncdéwka elektrody spawalniczej zamontowanej w uchwycie spawal-
niczym. Roztopiony metal przesuwa si¢ za tukiem wzdtuz polaczenia mate-
riatdbw, tworzac spojenie spawu.

Spawanie elektrodowe wymaga mocnego i pewnego uchwytu koncowki
spawalniczej, stabilnych rak, dobrego wzroku oraz dobrej kondyc;ji.

Spawanie lukiem elektrycznym

Przestrzen tukowa jest pokazana w §rodkowym miejscu rysunku. Luk two-
rzy si¢ w miejscu pomiedzy koncowka elektrody a materiatem spawanym.
Temperatura tuku spawalniczego dochodzi do 3315°C, co jest wystarczajace
do stopienia metalu bazowego. Poniewaz tuk elektryczny jest bardzo jasny
nie mozna na niego patrze¢ nieostonietymi oczami, moze to spowodowac
bardzo bolesne poparzenie siatkowki oka albo trwate uszkodzenie wzroku.

Do spawania zostaly zaprojektowane specjalistyczne maski spawalnicze
oraz przylbice chronigc wzrok podczas spawania. Podczas pracy ze spawar-
kg tuk elektryczny zaczyna ,,szarpa¢” uchwytem, co jest porownywalne do
strumienia wody z weza ogrodowego przystawionego do ziemi.

Roztopiony metal tworzy jeziorko lub krater (maty obszar stopionego metalu
podloza) podazajace za tukiem elektrycznym. Podczas przemieszczania
elektrody jeziorko chtodzi si¢ i zastyga. Zuzel wydzielajacy si¢ podczas spa-
wania chroni spaw podczas spawania.

Dobor odpowiedniej elektrody

Funkcjg elektrody otulonej jest nie tylko przekazywanie napigcia elektrycz-
nego do tuku. Elektroda skonstruowana jest z metalowego rdzenia, oraz otu-
liny. Metalowy rdzen topi si¢ w tuku elektrycznym wypehniajac szczeling

otulina elektrody 4
; elektroda

ostona gazowa

e XA/ AT &
A, spoma 7
/// i ///
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pomiedzy dwoma kawatkami tagczonego metalu. Otulina réwniez topi si¢ lub
spala w tuku elektrycznym odgrywajac tym samym wazne funkcje w proce-
sie spawania.

W czasie topnienia elektrody rozktadaja si¢ zwigzki chemiczne zawarte w
otulinie elektrody tworzac gazowe produkty, ktorych oblok stabilizuje tuk
elektryczny, chroni stopiony metal przed utlenianiem i zanieczyszczeniem
spowodowanym sktadnikami atmosfery.

Pozostate produkty chemiczne dostaja si¢ wraz z ptynnym metalem z rdze-
nia elektrody do jeziorka tworzac zuzel, ktory tworzy warstwe na spawie
chronigc przed dalszym utlenianiem podczas stygnigcia. Roznice dotyczace
réznych typow elektrod odnosza si¢ gtownie do rodzaju zastosowanej otuli-

ny.

Zmiana powloki zewnetrznej znaczaco wplywa na charakterystyke spawa-
nia. Poprzez zrozumienie roznic w typach otulin zyskuje si¢ wiedze na temat
dobrania odpowiedniej elektrody do wykonywanej pracy.

Podczas dobierania elektrody trzeba wzia¢ pod uwage:

1. Wykonanie np. stal, stal niskostopowa, stal nierdzewna.

2. Grubo$¢ materialu spawanego.

3. Pozycja, w jakiej bedzie dokonywany spaw.

4. Stan techniczny metalu bazowego.

5. Wiasne umiej¢tnosci dotyczace postugiwania si¢ spawarka.

Pierwsze cztery punkty sa niezbedne do prawidtowego postugiwania si¢ spa-
warka, bez opanowania ich praca bedzie cigzka i mozolna.

Prawidlowa pozycja spawania

Zaprezentowana pozycja spawalnicza opisana jest dla oséb praworgcznych,
w przypadku oséb leworecznych bedzie to wygladato doktadnie na odwroét.

90°

widok z boku widok od przodu
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1. Ziap uchwyt spawalniczy prawa reka.
2. Potoz lewa reke pod prawa reka.
3. Przytoz lewy tokie¢ do lewej strony ciata.

Jesli to mozliwe spawaj dwoma r¢gkami. Spowoduje to lepsza kontrolg elek-
trody. Staraj si¢ spawac od lewej do prawej strony (jesli jestes praworgczny).
Bedziesz doktadniej widzie¢ obszar spawania.

Elektrode nalezy trzyma¢ pod niewielkim katem jak pokazuje rysunek.

Porady dotyczace zajarzenia luku

Upewnij si¢, ze uchwyt masowy ma dobry kontakt z przestrzenig robocza
spawu. Opus¢ przylbice spawalnicza i potrzyj elektroda o metal w miejscu
spawania az zobaczysz iskry. Podczas pocierania podnie$ elektrode na okoto
3mm, aby tuk si¢ ustabilizowat.

A Uwaga!

Jesli zatrzyma si¢ elektrode podczas pocierania elektroda przyklei sig.

A Uwaga!

Wigkszo$¢ poczatkujacych spawaczy probuje wznieci¢ tuk poprzez stukanie
elektroda po ptycie. W rezultacie albo elektroda si¢ przykleja albo ruch jest
zbyt szybki i luk zostaje przerwany.

Prawidlowa dlugos$¢ tuku

Dhugos¢ tuku jest to odleglos¢ od konca elektrody do materiatu spawanego.
W momencie, gdy tuk zostaje ustabilizowany ustawienie odpowiedniej dtu-
gosci tuku jest bardzo wazne. Luk powinien mie¢ w przyblizeniu dlugos¢ od
1,5 — 3mm. Ze wzgledu na wypalanie si¢ elektrody nalezy na biezaco regu-
lowa¢ dtugos¢ tuku.

Najprostsza metodg kontrolowania tuku jest poleganie na wltasnym stuchu.
Poprawna dtugo$¢ tuku charakteryzuje si¢ trzaskajacym dzwigkiem podob-
nym do smazenia jajek na patelce. Nieprawidtowy zbyt dlugi tuk objawia si¢
pustym syczacym dzwigkiem lub dzwigkiem przypominajacym dmuchanie.

-31-



MAJSTER

Prawidlowa predkos$é¢ spawania

Wazna rzeczg jest sprawdzanie czy jeziorko podgza za tukiem elektrycznym.
Wazne nie mozna patrze¢ si¢ bezposrednio w tuk elektryczny. Pojawienie si¢
jeziorka i grzbietu spawu w miejscu krzepnigcia roztopionego jeziorka
wskazuje na prawidlowa predkos¢ spawania. Powierzchnia grzbietu powin-
na tworzy¢ si¢ okoto 10mm za elektroda.

miejesce, w ktorym
jeziorko krzepnie

(Qusrwrnm

Wigkszos¢ poczatkujacych osob ma tendencje do spawania za szybko, co w
rezultacie daje efekt, cienkiego, podobnego do ,,robaka” zgrubienia. Dzieje
si¢ tak, gdy nie obserwuj¢ si¢ jeziorka.

Wazne. Do spawania nie jest konieczne falowanie tuku (na boki lub do przo-
du i do tytu). Spawaj po linii prostej ze statg predkoscia. Tak bedzie proscie;.

Podczas spawania materiatéw o malej grubosci nalezy zwigkszy¢ predkosc¢
poruszania elektrody tak, aby nie przepali¢ metalu, analogicznie podczas
spawania grubych materiatdéw predkos¢ powinna by¢ mniejsza, aby zwiek-
szy¢ penetracje spawu.

Praktyka spawania

Najlepsza droga do zdobycia umiejetnosci spawania jest ¢wiczenie prak-
tyczne. Podczas ¢wiczen nalezy pamigtac o:

1. Prawidlowej pozycji spawania.
2. Wiasciwego sposobu rozzarzenia tuku.
3. Prawidtowej dtugosci tuku.

4. Prawidlowej predkosci spawania.
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Metale nieszlachetne

Wigkszo$¢ metali znajdujacych si¢ w gospodarstwach rolnych czy matych
sklepach to stal niskoweglowa, czasami oferowana jest stal migkka. Typowe
przedmioty wykonane z tego typu stali to najczgsciej blachy, ptyty, rury, wal-
cowka, katowniki, belki. Tego typu stal mozna przewaznie pospawac bez
specjalnych srodkéw ostroznosci.

Jednak niektore rodzaje stali zawieraja wigksze ilosci wegla. Takie stale naj-
czesciej wykorzystywane sa w korbowodach, nozach tnacych i rozdrabniaja-
cych, osiach, watach, lemieszach.

Stale weglowe w wigkszosci przypadkow mogg by¢ spawane z powodze-
niem, jednakze nalezy zachowaé ostrozno$¢ w zachowaniu poprawnych
temperatur spawania oraz we wczesniejszym podgrzaniu materiatu przezna-
czonego do spawania. W niektérych przypadkach nalezy dokfadnie kontro-
lowa¢ temperatury podczas spawania i po procesie spawania.

W celu uzyskania wyczerpujacych informacji na temat identyfikowania i
spawania roznych typow stali oraz pozostatych metali polecamy zakup i za-
poznanie si¢ ze szczegdtowa literaturg po§wigcong spawaniu.

Niezaleznie do rodzaju materiatu przeznaczonego do spawania wazne jest
oczyszczenie go z wszelkich zabrudzen (rdza, farby, oleje, kurz itp.) co zna-
czgco wplywa na jako$¢ spawu.

KONSERWACJA URZADZENIA

Nastepujace czynno$ci zwigzane z konserwacja wymagaja wystarczajacej
fachowej wiedzy z zakresu elektryki oraz obszernej wiedzy na temat bezpie-
czenstwa.

*  Operatorzy powinni by¢ posiadaczami waznych swiadectw kwalifikacji,
potwierdzajacych ich umlejc—;tnosm i Wledze; Przed odstonigciem spa-
warki nalezy upewnic sig, ze kabel wej$ciowy urzadzenia jest odtaczony
od uktadu elektrycznego.

*  Okresowo nalezy sprawdza¢, czy pofaczenie obwodu wewngtrznego jest
w dobrym stanie (wtyczkl) Nalezy doqucm luzne pofaczenie. Jesli wy-
stepuje utlenianie, usungé je papierem $ciernym i ponownie podtaczyc.

»  Utrzymuj r¢ce, wlosy i narzedzia z dala od ruchomych cze¢sci, takich jak
wentylator, aby unikna¢ obrazen ciata lub uszkodzenia maszyny.

*  Okresowo czysci¢ urzadzenie z kurzu za pomocg suchego i czystego
sprezonego powietrza. W przypadku otoczenia spawalmczego 0 duzym
zadymieniu 1 zameczyszczemu urzgdzenie nalezy czySci¢ codziennie.
Cisnienie sprgzonego powietrza powinno by¢ na odpowiednim pozio-
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mie, aby unikna¢ uszkodzenia matych czgsci wewnatrz maszyny.

Nalezy unika¢ przedostania si¢ do urzadzenia deszczu, wody 1 oparow.
W wypadku dostania si¢ wody, wilgoci, nalezy urzadzenie osuszyc¢ i
sprawdzi¢ izolacje odpowiednim sprzgtem (w tym miedzy potgczeniem
i migdzy ztaczem a obudows).

Okresowo sprawdzaj, czy ostona izolacyjna wszystkich kabli jest w do-
brym stanie. Jesli wystepuje jakie$ uszkodzenie, nalezy je wymienic.

Umie$¢ urzadzenie w oryginalnym opakowaniu w suchym miejscu, jesli
nie bedzie uzywane przez dhuzszy czas.

Regularnie sprawdzaj obwdd posredni spawarki i upewnij si¢, ze obwod
kabla jest prawidtowo podtaczony, a zlacza sg doktadnie podtgczone. Je-
sli zauwazysz zgorzel i luzy, dobrze je wyczys$¢, a nastepnie podiacz.

Cykl pracy urzadzenia wynosi 300 godzin. Po tym czasie, kazdorazowo
nalezy wypolerowac, wyczysci¢ reduktor i natozy¢ smarownice na tur-
bosprezarke i tozysko.

Kable spawalnicze: regularnie sprawdzaj ich potaczenia.

Palnik: regularnie czys$¢ koncéwke pradows i ostong, aby usuna¢ odpry-
ski, ktore moga zakloci¢ przeptyw gazu podczas podawania drutu. Spry-
skanie koncowki i ostony sprayem przeciwodpryskowym moze zmniej-
szy¢ gromadzenie si¢ rozpryskow.

Nalezy okresowo wymienia¢ koncoéwke, aby zachowaé dobry kontakt
elektryczny miedzy koncowka a drutem. Nalezy przedmuchac¢ od czasu
do czasu czyste, suche powietrze przez prowadnice¢ palnika, aby zapew-
ni¢ swobodny przeptyw drutu przez nia. Jesli to nie zadziata, nalezy wy-
mieni¢ wkladke.
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ZNANE PROBLEMY I ICH ROZWIAZANIA |
OBJAWY PRZYCZYNA ROZWIAZANIE
Za stabo dokrgcony docisk DOkr@C.IC docisk
prawidlowo
. Zanieczyszczona prowadnic Wyczysci¢

Brak poda}we}ma drutu w uchwycie prowadnice drutu
drutu (silnik Rowek rolkini - d 7 ¢ -
podajnika pracuje) owek rolki nie pasuje do amontowac

srednicy drutu

odpowiednie rolki

Zablokowany drut w

Wymieni¢ koncoéwke

koncowce pradowej pradowa
Brak podawania Uszkodzony silnik Przeléazac spawarke
e 0 serwisu
drutu (silnik nie ;
: Uszkodzony uktad Przekaza¢ spawarke
pracuje) . :
sterowania do serwisu
Uszkodzona koncéwka Wywierci¢ koncowke
. pradowa pradowa
Nlereg“é?;‘tlg POSUWI™R owek rolki podajacej jest | Wymienié rolke lub
brudny, uszkodzony lub nie dobrac¢ rolke do

odpowiada $rednicy drutu

srednicy drutu

Luk nie zajarza si¢

Brak wiasciwego styku
przewodu powrotnego

Poprawi¢ styk zacisku

Napigcie spawania zbyt

Zmniejszy¢ napigcie

Luk zbyt dtugi i wysokie spawania
nieregularny Predko$¢ podawania drutu | Zwigkszy¢ predkosc
zbyt mata podawania drutu
Napiecie spawania za niskie Zwigkszy€ napigeie
spawania
Luk zbyt krotki Predko$¢ podawania drutu | Zmniejszy¢ predkos¢

za duza

podawania drutu

Brak napiecie zasilania

Podlaczy¢ zasilanie

Po wlaczeniu
zasilania lampka
sygnalizacji nie
zapala si¢

Uszkodzony bezpiecznik w bezv}i]élg;fillicna
zasilaniu sieciowym Eprawny
Uszkodzony wytacznik Wymlen}lfz wylgcznik
gtowny
Uszkodzona sygnalizacja Wymieni¢ lampke
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GWARANCIJA |

Regulamin gwarancji

Gwarant odpowiada przed Nabywca wytacznie za wady fizyczne powstate z przy-

czyn tkwigcych w sprzedanym produkcie. Gwarancja nie sa objete wady powstate z

innych przyczyn, a szczegdlnie w wyniku:

* nieprawidlowego uzytkowania lub zastosowania,

* nieprawidlowego doboru produktu do warunkow istniejacych w miejscu mon-
tazu,

* nieprawidtowego montazu, konserwacji, magazynowania i transportu produktu,

* uszkodzen mechanicznych, chemicznych, termicznych Iub celowego

*  uszkodzenia produktu i wywotanie nim wady,

»  uszkodzen produktu powstatych w wyniku stosowania nicoryginalnych lub

* niezgodnych z zaleceniami producenta materiatow,

* uszkodzen wyniktych ze zdarzen losowych, czynnikoéw noszacych znamiona
sity

*  wyzszej (pozar, powddz, wytadowania atmosferyczne itp.),

* wadliwego dziatania urzadzen majacych wptyw na dziatanie produktu.

Gwarancja nie obejmuje cze$ci podlegajacych normalnemu zuzyciu oraz czesci i
materiatow eksploatacyjnych, jak: filtry, zarowki, bezpieczniki, baterie, tozyska,
smary, oleje, czynniki chtodnicze itp.).

Gwarancja nie obejmuje produktu, ktérego na podstawie przedtozonych dokumen-

tow 1 cech znamionowych produktu nie mozna zidentyfikowac jako produktu zaku-

pionego u Gwaranta. Ponadto Nabywca traci uprawnienia z tytutu gwarancji na pro-

dukty w przypadku stwierdzenia:

«  jakiejkolwiek modyfikacji produktu,

* ingerencji 0s0b nieuprawnionych,

* jakichkolwiek prob napraw dokonywanych przez osoby nieuprawnione,

*  nieprzestrzegania obowigzkéw dokonywania okresowych przegladow jesli sa
one wymagane.

W przypadku nie uznania reklamacji reklamowany produkt bedzie zwrocony rekla-
mujacemu na jego pisemne zadanie pod warunkiem uprzedniego pokrycia Gwaran-
towi kosztow przestania produktu do Nabywcy. Nieodebrany towar po okresie 60
dni bedzie utylizowany.

Producent
MAJSTER Polska Sp. z o.0.
33-200 GRUSZOW MALY 38C | Polska

Ten produkt nie moze by¢ wyrzucany razem z odpadami domowymi. "
Kupuijacy jest odpowiedzialny za dostarczenie zuzytego urzadzenia do ' ‘

punktu zbidrki w celu utylizacji. Gromadzenie i wykorzystywanie urzadzen
elektronicznych ma na celu ochrone srodowiska i zdrowia ludzkiego.
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Adres Punktu Gwarancyjnego DOOR TO DOOR
MAJSTER POLSKA Sp. Z o.0.
GRUSZOW MALY 38C
33-200 DABROWA TARNOWSKA

A UWAGA! Jesli usterka bedzie mozliwa do naprawy za pomoca
konsultacji (np. regulacja urzadzenia) serwisant skontaktuje si¢ z Panstwem
telefonicznie.

W tym celu prosimy o zgloszenie mailowe na podane nizej adresy:
serwis@majsterpolska.pl

pomoc.majster@gmail.com

W mailu prosimy o:

1. Krotki opis usterki.

2. Podanie numeru kontaktowego.

3. Jesli to mozliwe przestanie zdjecia (nie ma koniecznosci)

Kazdy produkt MAJSTER PRO objety jest gwarancja door to door.

W celu zamoéwienia kuriera DOOR TO DOOR nalezy postepowaé z godnie
Z ponizszg instrukcja.

A SPOSOB A. (zalecany/latwy)

Zgtaszamy usterke mailowo, Serwisant sam zamawia dla nas kuriera.

1. Zglaszamy usterke wysylajac maila na adres:
pomoc.majster@gmail.com.

2. Opisujemy pokrotce usterke, podajemy adres odbioru przesytki + numer
telefonu kontaktowego.

3. Serwisant w godzinach pracy pon-pt 7-14 winien odpisa¢ w przeciagu
1-2h najp6zniej dnia nastgpnego rano.

4. Serwisant przeprowadzi rozmowe mailowa, jesli to konieczne zadzwoni
aby pomoc jak najszybcie;j.
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ASPOS()B B. Osobiscie zamawiamy kuriera Door To Door

1. Prosze wpisanie w wyszukiwarce: majster.dhl24.com.pl
2. Pod logotypem kliknij: ,,Nadaj paczke do Majster Polska”

3. Wypehij dane kontaktowe wraz z opisem usterki oraz NUMEREM
TEL.

A UWAGA! W formularzu prosz¢ poda¢ OPIS USTERKI w kilku zda-
niach - to bardzo wazne.

A UWAGA! Jesli maja Panstwo mozliwos¢ wydruku listu przewozowe-
go kurier zjawi si¢ po odbior szybciej istnieje mozliwos¢, ze jeszcze w dniu
zgloszenia.

A WAZNE!! Po zaméwieniu kuriera bardzo prosze o:

» Zabezpieczenie towaru przed uszkodzeniem w transporcie (najlepiej
karton oryginalny badz zastepczy + wypetniacz).

*  Wylaniu ptynéw - oleju- benzyny jesli urzadzenie jest zalane ptynami.
*  Oczyszczenie urzadzenia przed spakowaniem.

»  Potwierdzenie zakupu, paragon, faktura VAT, moze by¢ zrzut ekranu z
zakupu na aukcji.

Jesli uszkodzeniu ulegl jeden z elementéw urzadzenia (w przypadku np kosy
spalinowej sam silnik); proszg o przygotowanie i spakowanie tylko jednego
uszkodzonego elementu, gabaryt przesylki powinien by¢ jak najmniejszy.

A UWAGA!

Podstawa do reklamacji to dowod zakupu.

Pozdrawiamy i zapraszamy do dalszej wspotpracy.

majster_polska 45 www.majsterpolska.pl § majster.pro
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Deklaracja Zgodnosci UE

SPAWARKA INWERTOROWA MIG MP-0117

1. Produkt: SPAWARKA INWERTOROWA MIG MP-0117
2. Producent, firma Majster Polska Sp. z 0.0. siedziba GRUSZOW MALY 38C

3. Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wylaczna odpowiedzialnos¢ producenta.

4 Przedmiot deklaracji, spawarka inwertorowa jest zgodna z odno$nymi wymaganiami
unijnego prawodawstwa, w tym dyrektywy niskonapigciowej: Low Voltage Directive
2014/35/EU, kompatybilnoéci elektromagnetycznej: Electromagnetic Compatibility
2014/30/EU.

5. Zastosowano nastg¢pujace normy:;

EN 60974-10:2021

EN 50011:2016+A2:2021

EN IEC 61000-3-11:2019

EN 61000-3-12:2011

EN IEC 60974-1:2018+A1:2019

Imig nazwisko i adres osoby majycej zamieszkanie na terytorium Panstwa czlonkowskicgo UE upowaznionego
do przygotowania dokumentacji technicznej: mgr in2, Lukasz Wngk; 33-200 Gruszow Maty 3Bc.

Deklaracja odnosi si¢ wylacznie do urzqdzenia w stanie w jakim zostalo wprowadzone do obrotu i nie obejmuje
¢zgsci skladowych dodanych przez uzytkownika koncowego lub przeprowadzonych przez niego pézniejszych
dzialan.

GRUSZOW MALY 38C mgr inz, Lukasz Wngk
19.09.2023 PREZES ZARZADU
JS TeR
L S
Majster Pofskn Sp. 2.¢ - w Maly 3R/C
NIP: B7117Y370 BRI
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