INSTRUKCJA OBSLUGI

SPAWARKI INWERTOROWEJ ADLER
MIG-MAG/MMA

MODEL: INMIG-202, INMIG-252
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PARAMETRY TECHNICZNE:

Model INMIG-202 INMIG-252
Napiecie zasilania 230V-50Hz 230V-50Hz
Pobor mocy 8,2 kVA 11,3 kVA

Zabezpieczenie 30A 40A

Zakres regulacji

pradu spawania

MIG-MAG/MMA

MIG-MAG/MMA

50+200A 50+250A
Srednica drutu 0,6+=1,0mm 0,6+1,0mm
Srednica elektrody 1,6+4,0mm 1,6+5,0mm
Napiecie biegu jalowego 56V 62V
Cykl pracy 200A -60% 250A -60%
Klasa izolacji F F
Stopien izolacji obudowy P21 P21
Waga 19kg 19kg
Wymiary 42x22x39cm

42x22x39cm




Objasnienia zastosowanych znakéw ostrzegawczych:

Niebezpieczenstwo porazenia elektrycznego

Niebezpieczenstwo podraznienia oparami spawalniczymi

Niebezpieczenstwo wybuchu

Niebezpieczenstwo promieniowania ultrafioletowego

Nakaz stosowania maski ochronnej

Nakaz stosowania odziezy ochronnej

Nakaz stosowania rekawic ochronnych

Zabronione jest uzywanie spawarki osobom stosujgcym urzgadzenia
elektryczne lub elektroniczne wspomagajgce funkcje zyciowe

Zagrozenie promieniowaniem jonizujagcym

Ogodlne niebezpieczenstwo

Obowigzek sortowania odpadow elektronicznych. Zabrania sie
wyrzucania urzadzen elektrycznych i elektronicznych do Smieci

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM PROCESU SPAWANIA NALEZY DOKLADNIE PRZECZYTAC
INSTRUKCJE OBStUGI!
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POLAUTOMAT SPAWALNICZY PRZEZNACZONY DO SPAWANIA MATALI METODA MIG/MAG, FLUX
ELEKTRODA TOPLIWA W OSLONIE GAZU DO UZYTKU PROFESJONALNEGO | PRZEMYSLOWEGO.

Uwaga : dalej uzywa sie okreslenia "spawarka”

1. OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA PODCZAS SPAWANIA t UKOWEGO

Operator urzadzenia powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania spawarki oraz
poinformowany o zagrozeniach zwiazanych z procesami spawania tukowego, o odpowiednich $rodkach ochrony
osobistej oraz procedurach alarmowych. Spawacz powinien rowniez zapoznac sie ze specyfikacjg techniczna IEC lub

CLC/TS 62081: INSTALACJA | UZYTKOWANIE SPRZETU DO SPAWANIA LUKOWEGO.

Niebezpieczenstwo porazenia elektrycznego:

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytgcznie do sieci wyposazonej w uziemiony przewdd neutralny.

- Nalezy upewnic sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtgczona do uziemienia ochronnego.

- Nie wolno doprowadzaé do bezposredniego kontaktu z obwodem spawania.

- Nalezy zastosowaé odpowiednig izolacje elektryczng od podtoza i stanowiska warsztatowego.

- Podtaczanie przewoddw spawalniczych, czynnosci kontrolne oraz naprawa powinny by¢é wykonywane po
wylaczeniu spawarki i odtgczeniu zasilania.

- Instalacja elektryczna zasilajaca spawarke powinna by¢ wykonana zgodnie obowigzujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Nie wolno uzywacé spawarki w sSrodowisku wilgotnym oraz podczas opadéw atmosferycznych.

- Nie wolno dotyka¢ czesci elektrycznych ani elektrody nieostonietymi dtornmi.

- Nalezy stosowac¢ wytacznie suche rekawice i odziez ochronna.

- Nie uzywaé przewodow z uszkodzong izolacjg lub poluzowanymi potaczeniami.

- Nalezy upewnic sie, czy pozycja podczas spawania bedzie wygodna i bezpieczna.

Szkodliwe opary, niebezpieczenstwo wybuchu, zagrozenie pozarem:

- Podczas procesu spawania konieczne jest zapewnienie odpowiedniej wentylacji powietrza, usuwajacej opary

spawalnicze.

- Nalezy systematycznie sprawdzac i oceniaé granice bezpieczenstwa w zaleznosci od skfadu i stezenia gazow.

- Nie wolno spawac¢ pojemnikow, konteneréw lub rurociagdw, ktére zawieraja lub zawieraty ciekte lub gazowe

substancje wybuchowe.

- Nie wolno spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

- Iskrzenie podczas spawania moze wywota¢ pozar.

- Nalezy usuna¢ z obszaru pracy spawacza wszystkie substancje tatwopalne.

- W przypadku stosowania butli z gazem, przechowywac jg z dala od zrddet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieni stonecznych.

3& Promieniowanie moze uszkodzi¢ oczy i skore!

- Zawsze nalezy stosowa¢ maske spawalniczg z filtrem przyciemniajgcym UV, nosi¢ rekawice ochronne, obuwie
ochronne i nakrycie nieprzepuszczajace promieniowania ultrafioletowego oraz stosowa¢ pomosty lub chodniki
izolacyjne.
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- Konieczna jest odpowiednia izolacja elektryczna pomiedzy elektrodg spawalniczg, a spawanym materialem
i ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi, ktoére znajdujg sie w poblizu.
- Za pomoca odpowiednich ekrandw nalezy rozszerzy¢ zabezpieczenie na osoby postronne.

@ Promieniowanie elekromagnetyczne:

- Pole elektromagnetyczne wytwarzane podczas procesu spawania moze wptywa¢ na funkcjonowanie urzgdzen
elektrycznych i elektronicznych. Osoby uzywajgce wspomagajgcych funkcje zyciowe urzgdzen elektrycznych lub
elektronicznych, powinny skonsultowa¢ sie z lekarzem zanim pojawig sie w obszarze pracy spawarki. Zdecydowanie
odradza sie im sie uzywania urzgadzen spawalniczych.

|I Promieniowanie jonizujgce:

- Niniejsza spawarka spetnia wymagania techniczne dla produktu przeznaczonego do pracy w Ssrodowisku
przemystowym i do zastosowan profesjonalnych. Nie gwarantuje zgodnosci z wymaganiami z zakresie
kompatybilnosci elektromagnetycznej w otoczeniu domowym.

A Dodatkowe Srodki ostroznosci:

- Szczegblng uwage nalezy zachowaé podczas pracy w srodowisku zagrozonym porazeniem elektrycznym oraz

w obecnosci materiatow tatwopalnych i wybuchowych.

- Zabrania sie spawania operatorom znajdujacym sie nad podiozem, z wyjgtkiem ewentualnego zastosowania
platform bezpieczenstwa.

- Praca z wiekszg iloscig spawarek na jednym elemencie lub na kilku elektrycznie ze soba potaczonych, zwieksza
napiecie pomiedzy uchwytami elektrod i uchwytami masowymi. Moze to spowodowaé niebezpiecznag sume napieé
jatowych, podwadjnie przewyzszajgca wartos¢ graniczna.

- Doswiadczony koordynator powinien dokona¢ pomiaru z pomocg odpowiednich przyrzadéw by zbadac¢ zagrozenia
i zastosowac odpowiednie $rodki zapobiegawcze.

A Pozostate zagrozenia

- Uzywanie spawarki do jakichkolwiek prac niezwigzanych z jej przeznaczeniem (np. rozmrazanie instalacji wodnej)
jest niedopuszczalne.

- W przypadku probleméw z instalacjg i dziataniem spawarki nalezy postepowac zgodnie z instrukcjg obstugi.

- Jesli informacje zawarte w instrukcji nie pozwalajg na rozwigzanie problemu, nalezy skontaktowac sie ze
sprzedawca lub autoryzowanym serwisem.

- Spawarka powinna by¢ poditgczona do sieci elektrycznej, wyposazonej w bezpieczniki zwtoczne o odpowiedniej
wartosci oraz w wytgcznik réznicowo — pradowy.

- Podnoszenie spawarki jest zabronione

UWAGA:

WSZELKIE CZYNNOSCI WYKONYWANE NA PORUSZAJACYCH SIE ELEMENTACH SPAWARKI TAKIE JAK :
- Wymiana rolek podajnika i przewodu drutu

- Montaz szpuli z drutem spawalniczym

- Czyszczenie rolek, smarowanie két zebatych i obszaru znajdujgcego sie obok

NALEZY WYKONYWAC WYLACZNIE PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU ZASILANIA.
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Warunki w miejscu pracy:
Temperatura otoczenia
a) podczas transportu: -22°C +55°C
b) podczas spawania : -10°C +40°C

Wilgotnos¢

a) przy 40°C mniejsza niz 50%
b) przy 20°C mniejsza niz 90%
Maksymalna wysoko$¢ miejsca pracy urzadzenia 1m

2 . INFORMACJE OGOLNE

2.1 WPROWADZENIE
- Spawarka inwertorowa jest zrédtem pradu stalego DC. Wytwarzanie tuku odbywa sie dzieki zaawansowanemu

modutowi IGBT. Takie rozwigzanie wyeliminowalo tradycyjny transformator zmniejszajgc wage urzadzenia. Dzieki

swojej konstrukcji i rozwigzaniom technologicznym, urzadzenie gwarantuje precyzyjng regulacje pradu, posuwu drutu

oraz wysoka jakosc¢ spoiny.

Urzadzenie przeznaczone jest do spawania:

- lukowego metodg MAG stali weglowych lub stali niskostopowych w ostonie gazu CO2 lub mieszanki Argon/CO2 z

uzyciem drutu spawalniczego

- aluminium w ostonie gazu Argonu.
- elektrodg otulong do stali weglowych lub niskostopowych metodg MMA

2.2 AKCESORIAW ZESTAWIE
- Przewdd spawalniczy

- Przewdd z uchwytem masy

- Maska spawalnicza z filtrem

- Szczotko-miotek
- Reduktor gazu
- Zestaw kot (model INMIG-250)

3. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

3.1 SCHEMAT BLOKOWY

—

Prostownik

Filtr

Prostownik

— Inwerter  —| Transformator wysokiej e
czestotliwosci
T

Sterownik Modulator Kontroler L Probkowanie

Ochrona Proces Regulacja

—i g
kontrolny pradu
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3.2 TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtoéwne parametry techniczne dotyczgce spawarki i jej sprawnosci zostaty podane na tabliczce znamionowej, rys. A:

1 - stopien zabezpieczenia obudowy

2 - symbol linii zasilania
3 - typ procesu spawania
4 - schemat budowy spawarki

5 - norma bezpieczenstwa, dotyczgca produkcji urzadzen do spawania tukowego

6- numer seryjny urzadzenia
7 - parametry obwodu spawania
8 - dane dotyczace zasilania

9 - wartosci bezpiecznikow zwtocznych instalacji zasilajacej

10 - symbole dotyczace bezpieczenstwa uzytkowania

Wartosci podane na tabliczce nalezy odczytywac¢ bezposrednio z urzadzenia

|
 mmow =

4. OPIS SPAWARKI

4.1 SPAWARKA

| Ui-230v | T1 | 364a T 253 |

[Provecroww| 8076082 | 51| s.axva | s.exva]

v

230V
=y
1faz. 50/60Hz

mmmm  BEZP.T16A

WYPRODUKOWANO W CHRL DLA FIRMY MAR SP.J.

10

1

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7
8)
9)

Przdd urzadzenia

Tyt urzagdzenia

Panel

Gniazdo (-) zacisku masy

Gniazdo (+) uchwytu elektrody
Gniazdo (EURO) przewodu MIG
Przewdd zasilajacy

Wiacznik gtowny

Gniazdo podgrzewacza reduktora 230V

10) Przytacze gazu

11) Tabliczka znamionowa
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4.2 PANEL

POWER O.C

6
1) Wyswietlacz natezenia (A) 5) Pokretto regulacji posuwu drutu
2) Woyswietlacz napiecia (V) 6) Przetacznik funkcji MIG - MMA
3) Kontrolka zasilania 7) Pokretlo regulacji napiecia "w funkcji MIG" (V)
4) Kontrolka zabezpieczenia termicznego 8) Pokretto regulacji natezenia "w funkcji MMA" (A)

5. INSTALACJA
Wszelkie prace przygotowawcze, instalacyjne oraz podigczenia elektryczne w spawarce nalezy
wykona¢ po uprzednim odtgczeniu urzadzenia od sieci zasilania!

Podiaczenia elektryczne powinny by¢ wykonane wylacznie przez osoby wykwalifikowane!

5.1 PRZYGOTOWANIE
Rozpakowac¢ spawarke i zamontowa¢ akcesoria znajdujgce sie w opakowaniu.

5.1.1 Montaz przewodu z zaciskiem masy

5.1.2 Montaz uchwytu spawalniczego (gniazdo typ EURO)
- Wiozy¢ wtyczke uchwytu spawalniczego do odpowiedniego gniazda spawarki, dokrecajgc recznie nakretke
zabezpieczajgca.
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5.1.3 Montaz przewodu spawalniczego z uchwytem elektrody

5.1.4 Montaz wtyczki zasilajgcej

5.1.4.1 Napiecie zasilania 1 faza - 230V/50Hz

Do gniazda zasilajgcego spawarka musi by¢ podtaczona za pomoca wtyczki trzy stykowej o obcigzalnosci:
30A (INMIG-202), 40A (INMIG-252).

Styki przewoddéw zamontowac¢ wg kolejnosci: faza(bragzowy) i zero(niebieski) plus trzeci uziemiajacy (zoétto-zielony).

Schemat podigczenia:

5.1.5 Podtgczenie butli gazowej

niebieski

Manometr

WE— ) Pokretio reduktora

|
b Opaska zaciskowa

z gazem

Przewod gazowy
spawarki

- Wkreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli.

- Podtaczy¢ przewéd doptywu gazu do reduktora i dokreci¢ opaske

- Poluzowaé nakretke regulacyjng reduktora cisnienia przed odkreceniem zaworu w butli
- Duze butle o $rednicy zewnetrznej powyzej 140mm powinny byé przymocowane na stale do oddzielnej platformy.

5.2 SPOSOB PRZENOSZENIA

- Spawarki wyposazone sg w rgczke transportowa.

5.3 USTAWIENIE SPAWARKI

- Spawarke nalezy ustawic tak, by w poblizu otworéw chtodzacych nie znajdowaty sie zadne przedmioty i nalezy

zapewni¢ co najmniej 20cm wolnej przestrzeni wokét urzadzenia.
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- Nalezy upewnic sie ze do wnetrza urzgdzenia nie sg zasysane zadne opitki metalu, wilgotne powietrze lub opary
korozyjne.

A UWAGA! Spawarka musi sta¢ stabilnie i nie moze by¢ narazona na przewroécenie lub przesuniecie!

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

- Przed podtaczeniem do sieci elektrycznej nalezy sie upewnic, czy dane na tabliczce znamionowej spawarki
odpowiadajg wartoscig napiecia i czestotliwosci sieci bedacej do dyspozycji w miejscy instalacji.

- Spawarke nalezy poditgczy¢ wytgcznie do instalacji posiadajacej uziemienie.

- W celu spetnienia wymagan normy EN 6100-3-11 zaleca sie podiaczenie spawarki do sieci, w ktérej impedancja
petli zwarcia jest mniejsza od Zmax=0,21ohm.

- Nalezy przygotowac gniazdko sieciowe o odpowiedniej obcigzalnosci, wyposazone w bezpieczniki o odpowiedniej
wartosci

- Odpowiedni przewod uziemiajacy linii zasilania (z6tto-zielony) nalezy potgczy¢ z zaciskiem uziemiajgcym spawarki.

ij‘: UWAGA! Nieprzestrzeganie powyzszych zalecen powoduje nieskuteczne dziatanie systemu
zabezpieczen, przewidzianego przez producenta (klasa 1) i grozi porazeniem pradem oraz pozarem!

5.5 PODLACZENIE OBWODU SPAWANIA

A UWAGA! Przed wykonywaniem ponizszych czynnosci nalezy upewnic sie, ze spawarka jest

wylgczona i odtgczona od sieci!
- Zdja¢ dysze gazu i wykreci¢ koncéwke pradowg z palnika w celu montazu drutu spawalniczego.

- Sprawdzi¢ czy rolki podajnika, przewdd prowadzacy drut oraz koricowka pradowa odpowiadajg Srednicy i rodzajowi
zastosowanego drutu.

Aby przystapi¢ do wprowadzania drutu do przewodu spawalniczego nalezy:
- Otworzy¢ pokrywe spawarki od strony podajnika.
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- Zatozy¢ szpulke z drutem na trzpien. Montaz w zaleznosci od rodzaju i $rednicy szpuli wg schematu ponizej.
200mm \

@ b @7 %qZOOmm

- Zwolni¢ nakretke dociskajgca rolke podajnika.

- Zwolni¢ koniec drutu, odcig¢ zdeformowang koncowke i zaokragli¢ pilnikiem, obrécic¢ szpulke w kierunku przeciwnym
do wskazéwek zegara i wtozy¢ drut do tulejki prowadzacej na 50-100mm.

- Docisng¢ gorng rolke podajnika i dokreci¢ nakretke blokujgca, sprawdzajac czy drut lezy prawidtowo w rowku rolki
dolne;j.

- Dokreci¢ trzpien utrzymujacy szpule z drutem do momentu lekkiego oporu.

- Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania ,wtgczy¢ spawarke ,nacisngé¢ przycisk uchwytu spawalniczego i
odczekac az drut przejdzie przez cata dlugos¢ przewodu i wysunie sie na dtugosé 10-15cm.

- Zwolni¢ przycisk, dokreci¢ koncéwke pradowa i zamontowac dysze gazowa

- Odcia¢ nadmiar wystajgcego drutu .

UWAGA! Podczas opisanych powyzej operacji drut spawalniczy znajduje sie pod napieciem elektrycznym i
wysuwa sie samoczynnie. Jezeli nie zostalty zachowane odpowiednie srodki ostroznosci moze to
spowodowac zagrozenie porazeniem elektrycznym, zranieniem lub wywotaniem tuku elektrycznego

- Nie wolno kierowac¢ wylotu przewodu spawalniczego w strone czesci ciala.

- Nie zbliza¢ przewodu do butli.

- Sprawdzi¢ czy posuw drutu odbywa sie prawidtowo.

- Wyregulowac¢ docisk rolek i hamowanie trzpienia szpuli.

- Sprawdzi¢ czy nie poluzowalo sie nadmiernie uzwojenie szpuli.

- Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

6.1 OPIS PROCESU SPAWANIA
6.1.2 Spawanie metodg MIG/MAG
- Podigczy¢ przewdd z uchwytem masy do spawanego materiatu.
- Wpia¢ przewod spawalniczy zakonczony wtyczkg do gniazda EURO
- Jesli uzywany jest gaz ostonowy odkreci¢ zawor butli i wyregulowac przeptyw (5-71/min).
UWAGA ! Zamkna¢ doplyw po zakoniczeniu pracy.
- Wigczy¢ spawarke, ustawi¢ przetgcznik wyboru metody spawania i ustawi¢ zadang wartos¢ pradu spawania za

pomocg potencjometru.

6.1.2.1 Proces spawania
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- Ostaniajgc twarz maska spawalnicza wcisng¢ przycisk uchwytu spawalniczego i zaczaé spawanie.
- Aby wyregulowac parametry spawania nalezy ustawi¢ pokrettem odpowiednig predko$¢ posuwu drutu.

- Przyja¢ odpowiednig pozycje, zatozy¢ maske spawalnicza chronigca twarz i oczy.

- Przylozy¢ koncowke palnika przewodu spawalniczego do metalu, nacisna¢ przycisk aby wywota¢ tuk.

- Przesuwac palnik pod katem ok. 35° wzdtuz wykonywanej spoiny.

1

VT3 MO

p
.
p
’
h
i
' 1+3 mm

- Po zakonczeniu spawania przenie$ uchwyt spawalniczy z dala od spawanego materiatu. Zdja¢ maske i rekawice

ochronne i wylgczy¢ spawarke. Zakreci¢ doptyw gazu z butli

- Odigczyc¢ spawarke od sieci

6.1.3 Spawanie metodg MMA

- Wpia¢ przewod z uchwytem elektrody do gniazda (+), zamocowac elektrode.

- Wpia¢ przewod z uchwytem masy do gniazda (-), drugi koniec podigczy¢ do spawanego materiatu.

- Wigczy¢ spawarke, ustawi¢ przetgcznik wyboru metody spawania na MMA.

- Prad spawania regulowa¢ pokrettem w zaleznosci od $rednicy uzytej elektrody oraz rodzaju spoiny.

- Bezwzglednie stosowac sie do zalecen producenta elektrod, do prawidtowej biegunowosci i optymalnego pradu

spawania podanego na opakowaniu elektrod.

Orientacyjne dane w tabeli:

Srednica elektrody

@ 2.5

9 3.2

2 4.0

25.0

Prad spawania

60-100A

80-140A

140-220A

220-250A

- Elektrody nalezy przechowywac¢ w suchym miejscy i chroni¢ przed wilgocia w odpowiednich pojemnikach.
- Parametry uzyskanej spoiny zalezg od wielko$ci natezenia, pozycji spawania, srednicy i jakosci elektrod.

6.1.3.1 Proces spawania

- Ostaniajac twarz maskg spawalnicza, pociera¢ koricem elektrody o spawany przedmiot, wykonujgc ruch

Zblizony do zapalania zapaiki.

- Nie uderzac elektroda o spawany przedmiot: grozi to uszkodzeniem powtoki elektrody i utrudnia zajarzenie tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac¢ podczas spawania elektrode w odpowiedniej odlegtosci od
przedmiotu. Odlegto$¢ ta powinna byc¢ stata podczas catego procesu spawania i by¢ réwna $rednicy uzytej elektrody.
Kat nachylenia elektrody w kierunku posuwu powinien wynosi¢ 20-30 stopni.

- Po zakonczeniu Sciegu spawania przesuna¢ koniec elektrody lekko do tytu wzgledem kierunku posuwu, aby
wypetnic¢ krater, a nastepnie szybko podnies¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasi¢ tuk.

iji UWAGA! Jezeli podczas spawania nastgpi przegrzanie spawarki, zapali sie lampka kontrolna na panelu
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sterowniczym a urzadzenie sie wylgczy. Po kilkuminutowym schiodzeniu spawarka wigczy sie ponownie.

7. KONSERWACJA

A UWAGA! Przed wykonywaniem czynnosci konserwacyjnych lub demontazem nalezy upewnic sie, ze
spawarka jest wylgczona i odfgczona od sieci!

7.1 DEMONTAZ | NAPRAWY

Demontaz i naprawy spawarki powinny by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowany personel, a w okresie

gwarancyjnym wylacznie przez autoryzowany serwis producenta.

Ewentualna naprawa spawarki bedacej pod napieciem moze grozi¢ porazeniem i uszkodzeniem urzgdzenia oraz

utratg gwaranciji.

- Okresowo, w zaleznosci od stopnie uzycia, nalezy usuwac kurz z wnetrza spawarki za pomocg strumienia suchego,
sprezonego powietrza max Sbar.

- Nalezy unika¢ kierowania strumienia powietrza bezpos$rednio na delikatne elementy elektroniczne.

- Przy okazji czyszczenia nalezy sprawdzi¢, czy potaczenia elektryczne sa odpowiednio zacisniete, a na przewodach
elektrycznych nie wystepuja Slady uszkodzen izolacji.

- Nie wolno uzywac spawarki ze zdemontowang obudowa.

7.2 KONSERWACJA PRZEWODOW SPAWALNICZYCH ORAZ UCHWYTOW

- Unika¢ dotykania uchwytu spawalniczego i przewodu do gorgcych przedmiotow.

- Okresowo sprawdzac szczelnos¢ potgczen przewodow gazowych i ztaczek.

- Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem oczysci¢ sprezonym powietrzem max 5bar rowek rolki podajacej
i sprawdzic¢ jej stan.

- Przynajmniej raz dziennie kontrolowa¢ stan zuzycia i prawidtowe zamocowanie dyszy gazu i koncéwki pragdowe;.

- Dbac o dobry kontakt i potgczenie przewodu z uchwytem masy.

- Przed kazdorazowym uruchomieniem spawarki nalezy sprawdzic¢ stan zuzycia przewodu spawalniczego
i uchwytu masy.

8. USUWANIE USTEREK

W PRZYPADKU NIEPRAWIDEOWEJ PRACY URZADZENIA, PRZED ODDANIEM SPAWARKI DO
SERWISU NALEZY SPAWDZIC, CZY:
- Wigcznik gtowny jest w pozycji ON i czy Swieci sie kontrolka zasilania. W przeciwnym wypadku usterka moze
oznaczac brak napiecia w sieci zasilania, brak jednej z faz, uszkodzong wtyczke, gniazdo lub bezpiecznik.
- Prad spawania, ustawiony pokrettem odpowiada srednicy drutu i grubosci spawanego materiatu.
- Predkos¢ posuwu drutu oraz ilo$¢ wyptywajgcego gazu ostonowego jest odpowiednia.
- Zastosowano odpowiedni rodzaj gazu ostonowego i czy nie jest zanieczyszczony.
- Nie zapala sie kontrolka zabezpieczenia termicznego.
- Przestrzegany jest cykl pracy spawarki; w przypadku zadziatania zabezpieczenia termicznego nalezy odczekaé, az
wentylator schtodzi spawarke i ponownie jg uruchomi.
- Napiecie w linii zasilania jest prawidtowe; zbyt wysokie lub zbyt niskie moze uszkodzi¢ spawarke.
- Przewod spawalniczy z zaciskiem masowym jest prawidiowo podtagczony do spawanego, oczyszczonego wczesniej
materiatu.

W przypadku, gdy powyzsze procedury nie pomoga w uruchomieniu spawarki, prosimy skontaktowac¢ sie ze
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sprzedawcg lub autoryzowanym serwisem, zanim urzgdzenie zostanie wystane do naprawy.

rr—
Wyprodukowano w CHRL dla firmy MAR Sp. j. ‘MA
www.mar.sklep.pl
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