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Spawarka MAG 250 SUPER 230/400
Typ: G8009Y, Model: MAG-250

Wyprodukowano dla
F.H. GEKO

Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Przed pierwszym uzyciem prosimy dokiadnie zapoznaé sie z niniejsza
instrukcjg obsfugi. Zapoznanie sie z wszelkimi instrukcjami, niezbednymi do
bezpiecznego uzytkowania i obstugi oraz zrozumienie wszelkiego ryzyka,
Jjakie moze wystapi¢ podczas eksploatacji urzgdzenia nalezy do obowigzkéw
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DANE TECHNICZNE

MODEL: MAG-180 MAG-200 MAG-220 MAG-250
SUPER SUPER SUPER SUPER
Napiecie zasilania 230V 230/400V 230/400V 230/400V
Prad spawania 40-180A 40-200A 50-220A 80-250A
Prad spawania 16-21V 16,2-22V 17-23Vv 16-24V
Napiecie wtorne 23-36V 23-36V 26-36V 2342v
Zakres reg. napiecia 5 5 5 7
spaw.
Srednica drutu 0,6-1 mm 0,6-1 mm 0,6-1,2 mm 0,6-1,2 mm
Grubo$¢ izolacji 0,5-4 mm 0,5-6 mm 0,8-10 mm 0,8-10mm
Max. Pobér mocy 6 kVA 6,5 kVA 8,5 kVA 10,4 kVvA
Zabezpieczenie zasilania 16A 16A 16A 30A
Zabezpieczenie obwodu 1P21 1P21 1P21 P21
Masa 32,7 kg 34,7 kg 37 kg 37,5kg
Klasa bezpieczenstwa H H H H
TYP: MAG 150HR MAG 170HR MAG 190HR MAG 210HR
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URUCHOMIENIE

Instalacji i eksploatacji potautomatéw spawalniczych, mozna dokonac tylko po dokiadnym
zapoznaniu sie z niniejsza instrukcyj obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej
instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciata, smieré lub uszkodzenia
samego urzgdzenia. Nie mozna dopuszczac dzieci w poblize miejsca pracy i do urzgdzenia.
Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejmg prace z tym urzgdzeniem, powinny
skonsultowac sie ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa i naprawy tych urzgdzen mogg by¢
prowadzone przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy
obowigzujgcych dla urzadzen elektrycznych. Przerébki we wilasnym zakresie mogag
spowodowac zmiany cech uzytkowych urzgdzen lub pogorszenie parametréw spawalniczych.
Wszelkie przerdbki urzgdzen, we wlasnym zakresie, powodujg nie tylko utrate gwarancji, ale
mogg byC przyczyng pogorszenia sie warunkow bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia
uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia prgdem. Niewlasciwe warunki pracy mogg
spowodowac uszkodzenie urzgdzenia, a jego niewtasciwa obstuga, powoduje utrate gwarancji.

1.Uchwyt
2.Szybkos$¢ podawania drutu
3.Palnik

4.Klamra masowa
5.Przewdd zasilajgcy
6.Wybor wartosci zasilania
7.Wigcznik/wytgcznik
8.Wskaznik przegrzania
9.Wejscie gazu

10. Ostona boczna

11. Zamek

12. Wentylator

13.Kotko
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Dane techniczne.

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktérym urzgdzenie moze
spawac na znamionowej wartosci prgdu spawania, bez koniecznosci przerywania pracy.
Cykl pracy 35% oznacza, ze po 3,5 minutach pracy urzadzenia, wymagana jest 6,5
minutowa przerwa w celu ostygniecia urzgdzenia. Czas stygniecia urzgdzenia moze
czasem wynies¢ nawet do 15 minut. Cykl pracy 100% oznacza, ze potautomat moze
pracowac w sposob ciggty, bez przerw.

3,5 minuty 6,5 minuty
Spawania Odpoczynku

Przygotowanie do pracy

Aby przedtuzy¢ zywotnosc¢ i niezawodnosc¢ pracy urzgdzenia, nalezy przestrzegac kilku zasad:
1. Urzadzenie powinno by¢é umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie
wystepuj swobodna cyrkulacja powietrza.

2. Nie umieszczac¢ urzadzenia na mokrym podtozu.

3. Uzywac drutu o Srednicy i ciezarze szpuli zgodnej z umieszczong w tabelce.

4. Butle z gazem ochronnym ustawi¢ na pétce nieodnajdujgcej sie z tytu potautomatu i
zabezpieczy¢ przy pomocy tancucha przed mozliwoscig wywrocenia.

5. Sprawdzi¢ stan techniczny urzgdzenia, przewodéw spawalniczych.

6. Usun wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

7. Do spawania uzywacC odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze,
maske lub przytbice.

Podtgczenie do sieci

Sprawdzi¢ wielkos¢ napiecia, ilos¢ faz i czestotliwosé przed zatgczeniem tego urzgdzenia do
sieci zasilajgcej. Parametry napiecia zasilajgcego podnies¢ w rozdziale z danymi technicznymi
tej instrukcji i na tabliczce znamionowej urzgdzenia. Skontrolowaé potgczenia przewodéw
uziemiajgcych urzadzenia z sieci zasilajgcej. Upewnic sie czy sieC zasilajgca moze zapewnic
pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego urzgdzenia w warunkach jego normalinej
pracy. Wielkos¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajgcego podane sg w danych
technicznych tej instrukcji. Urzgdzenia nie posiadajgce wtyczek zasilajgcych podigczy¢ wg.
nizej zamieszczonego schematu. Podtgczenie i wymiane przewodu zasilania oraz wtyczki
powinien dokonac¢ wykwalifikowany elektryk. Urzgdzenie MIG 165/3 nie posiada wtyczki sitowej
400V, poditgczyc je wg nizej zamieszczonego schematu. Przewdd zoto - zielony bezwzglednie
podtgczy¢ jako uziemienie.
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Zaktadanie przewoddéw spawalniczych

1. Przed podtgczeniem urzgdzenia do sieci zasilajgcej, nalezy upewnié¢ sie czy wytgcznik gtéwny
jest w pozycji wytgczone.

2. Sprawdzi¢ czy urzgdzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana a przewod masowy
zakonczony zaciskiem kleszczowym lub Srubowym.

3. Drugi koniec przewodu masowego podtgczy¢ w znajdujgcej sie na przednim panelu
urzadzenia.

4. Przed zatozeniem przewodu spawalniczego upewnic¢ sie czy zatozony jest odpowiedni
pancerz prowadzgcy do odpowiedniej srednicy i gatunku drutu elektrodowego. Dla utatwienia
producenci pancerzy prowadzgcych, znakujg je odpowiednimi kolorami. Drut elektrodowy o
Srednicy do 0,8 mm, posiada kolor niebieski, odpowiednio drut elektrodowy o srednicy 1,0 + 1,2
mm, kolor czerwony, a drut elektrodowy o Srednicy 1,6 mm, kolor zétty. Do spawania stali
stopowych i aluminium, stosujemy pancerze teflonowe. Do spawania stali niskoweglowej,
niskostopowej, miedzi, brgzéw itp., stosuje sie pancerze ze spirali metalowej. Pamietac¢ nalezy o
wyposazeniu uchwytéw spawalniczych w koncowki prgdéw wiasciwg do gatunku i srednicy
drutu elektrodowego.

5. Wtyk przewodu spawalniczego wprowadzi¢ do gniazda znajdujgcego sie na przednim panelu
urzgdzenia, nastepnie dokreci¢ za pomoc nakretki.

Zaktadanie drutu elektrycznego

1. Podnies¢ boczng komore pétautomatu.

2. Upewni¢ sie czy rolki zamontowane w zespole napedowym odpowiadaty rodzajowi i Srednicy
wprowadzonego drutu. W razie réznicy rowka rolki ze $rednic drutu elektrodowego dopasowac
rowek, poprzez odwrdécenie rolki. Dla drutow stalowych nalezy uzywac rolek z rowkami V, a dla
drutéw aluminiowych z rowkami U.

3. Natozy¢ szpule z drutem elektrodowym na mechanizm mocowania szpuli, zwracajgc uwage
by kierunek odwijania drutu byt zgodny z kierunkiem wejscia drutu do zespotu napedowego.

4. Zablokowac szpule przed spadnieciem, dokrecajgc nakretke na korpusie szpuli.

5. Koniec drutu nawinietego na szpuli, nalezy wyprostowac lub odcig¢ zagiety odcinek,
nastepnie spitowac, tak zeby nie byt ostry ani tngcy.

6. Dla umozliwienia wprowadzenia drutu do podajnika, nalezy zwolni¢ docisk rolek podajgcych.
7. Koniec drutu wsungc¢ do prowadnicy znajdujgcej sie w tylnej czesci podajnika i przeprowadzi
go nad rolkg napedowgq i wetkng¢ do krocca prowadzgcego do uchwytu spawalniczego.

8. Docisng¢ drut w rowki rolki napedowej poprzez dokrecenie rolki podajgcej.

9. Zdjg¢ dysze gazowg i odkreci¢ koncéwke prgdowas.

10. Wigczy¢ urzgdzenie, nastepnie pokretto regulacji posuwu drutu ustawi¢ w potozeniu
srodkowym.

11. Uchwyt rozwing¢ tak aby byt w prostej linii, nastepnie nacisng¢ przycisk na uchwycie az do
momentu pojawienia sie drutu w wylocie (ok. 20 mm), zwolni¢ przycisk.

12. Nakreci¢ koncowke prgdowg, zatozy¢ dysz gazowaq.

13. Wyregulowac site docisku poprzez obrét pokretta, w prawo — zwieksza site docisku, w lewo
— zmniejsza site docisku. Zbyt mata sita docisku, powodowac bedzie slizganie sie rolki
napedowej. Zbyt duza sita docisku, powoduje zwiekszenie oporu podawania i odksztatcanie
drutu co w efekcie moze powodowac jego skrawanie.
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Podtgczenie gazu ochronnego

1. Butle z odpowiednim gazem ochronnym nalezy ustawi¢ na potce pétautomatu i zabezpieczy¢
ja przed wywrdéceniem sie, mocujgc jg do wspornika za pomoc tancucha.

2. Zdjg¢ zabezpieczajgcy jg kotpak i na moment odkreci¢ zawor butli w celu usuniecia
ewentualnych zanieczyszczen.

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

4. Potgczy¢ potautomat z butlg wezem.

5. Odkreci¢ zawor reduktora tylko przed przystgpieniem spawania. Po zakonczeniu spawania,
zawor butli nalezy zakrecic.

Spawanie ciggte.

Spawanie ciggte jest wykorzystywane w wigekszosci prac spawalniczych. Stuzy gtéwnie do
tgczenia grubych blach na styk.

1. Wiaczy¢ zasilanie oraz ustawi¢ wymagany prad spawania przetgcznikiem, spowoduje

to zaswiecenie sie lampki i wigczenie sie wentylatora.

2. Ustawi¢ wymagany przeptyw gazu ochronnego, okoto 8/10 \min.

3. Ustawi¢ wymagane napiecie spawania przetgcznikiem i pokrettem.

4. Ustawi¢ wymagang predko$¢ podawania drutu elektrodowego pokrettem. Zblizy¢ uchwyt

do spawanych elementow, tak aby odlegtos¢ miedzy dyszg, a spawanymi elementami wynosita
ok. 10 mm. Przytrzymanie przycisku na uchwycie spawalniczym spowoduje zamkniecie obiegu
i zajarzenie tuku.

Spawanie bez gazu.

1. W komorze podajnika ustawi¢ polaryzacje, przektadajgc kable: (-) na uchwyt spawalniczy, (+)
na spawane elementy.

2. Wiaczy¢ zasilanie przetgcznikiem A, spowoduje to zaswiecenie sie lampki i wigczenie sie
wentylatora.

3. Ustawi¢ wymagany prad spawania przetgcznikiem i pokrettem.

4. Ustawi¢ wymagang predko$¢ podawania drutu elektrodowego pokrettem.

Zblizy¢ uchwyt do spawanych elementow, tak aby odlegtos¢ miedzy dyszg, a spawanymi
elementami wynosita ok. 10 mm. Przytrzymanie przycisku na uchwycie spawalniczym
spowoduje zamkniecie obiegu i zajarzenie tuku
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Dobér parametrow spawania

Podstawowymi parametrami procesu spawania metod MIG/MAG s3: napiecie spawania i
predkos$¢ podawania drutu elektrodowego. Zwiekszenie napiecia spawania powoduje
zwiekszenie przetopu (gtebokosci wtopienia) i wydtuzenie tuku. Zwiekszenie predkosci
podawania drutu elektrodowego powoduje, ze uchwyt zostaje odpychany ku goérze od
spawanych elementéw. Spowodowane jest to zbyt matym napiciem spawania. Gdy predkos¢
podawania drutu elektrodowego jest zbyt mata albo napiecie spawania jest za wysokie, na
koncu drutu elektrodowego tworzg sie duze krople. Zbyt duze rozpryski, Swiadczg o zbyt matym
napiciu spawania lub zbyt duzej predkosci podawania drutu elektrodowego. Przy spawaniu w
pozycjach nasciennych i putapowych, mozna zmniejszy¢ napiecie spawania o ok. 1+4 V. Przy
wykonywaniu spoin wypetniajgcych, dla uzyskania gtadkiego lica, mozna zwigekszy¢ napiecie
spawania.

Technologia spawania metodg MIG/MAG

Spawanie tukowe elektrodg topliwg w ostonach gazowych (oznaczone GMA lub MIG), jest
jednym z najpowszechniej stosowanych proceséw wytwarzania konstrukcji spawanych. Skrot
GMA (Gas Metal Arc) obejmuje w swym opisie wszystkie rodzaje gazéw ochronnych. Skrot MIG
(Metal Inert Gas), dotyczy tylko oston gazowych obojetnych, a z kolei stosowany niekiedy skrét
MAG (Metal Active Gas) - tylko gazéw ochronnych aktywnych chemicznie. Czasami stosowane
jest potagczenie - MIG/MAG. Proces spawania GMA polega na stapianiu spawanego metalu i
materiatu elektrody topliwej cieptem tuku elektrycznego jarzgcego sie miedzy elektroda, a
spawanym przedmiotem w ostonie gazu obojetnego lub aktywnego. Metal spoiny formowany
jest ze stapiajgcego sie materiatu elektrody i nadtopionych brzegéw spawanych przedmiotow.
Podstawowe gazy ochronne stosowane do spawania GMA to gazy obojetne: argon, hel oraz
gazy aktywne: CO2, H2, 02, N2 i NO, stosowane oddzielnie lub tylko jako dodatki do argonu
czy helu. Elektroda topliwa ma postac drutu petnego, zwykle o srednicy 0,6 + 4,0 mm i jest
podawana w sposob ciggty przez specjalny system podajgcy, z predkosci od 2,5 do nawet 50
m/min. Palniki GMA moga by¢ chtodzone wodg lub powietrzem. Spawanie GMA jest
prowadzone gtownie prgdem statym z biegunowoscig dodatnig, jako spawanie
potautomatyczne, zmechanizowane, automatyczne lub zrobotyzowane. Dokfadna ostona tuku
spawalniczego jarzgcego sie miedzy elektrod topliwg, a spawanym materiatem zapewnia, ze
spoina jest formowana w bardzo korzystnych warunkach cieplnych i metalurgicznych. Spawanie
GMA moze by¢ zastosowane do wykonywania wysokiej jakosci potgczen wszystkich metali,
ktére mogg byc¢ tgczone za pomocg spawania tukowego. Nalezg do nich: state weglowe i
niskostopowe, state odporne na korozje, state specjalne, aluminium, magnez, miedz, nikiel i ich
stopy, jak rowniez tytan i jego stopy. Spawanie moze by¢ prowadzone w warunkach
warsztatowych i montazowych we wszystkich pozycjach.
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Zalecenia praktyczne przy spawaniu metodg MIG/MAG

Spoiny czotowe w pozycji pod dolnej nalezy wykonywac technikg "pchaj" dla elementéw
cienkich i technikg "ciggnij" dla elementow grubszych. Spoiny czotowe w pozycji pionowej dla
elementdw cienkich nalezy wykonywac od gory do dotu. Spoiny pachwinowe w pozycji
nabocznej nalezy wykonywac technikg "pchaj", ale z uwzglednieniem dodatkowego pochylenia
uchwytu spawalniczego w ptaszczyznie prostopadtej do kierunku spawania. W przypadku
wypetniania szerokich rowkow w pozycji pod dolnej lub pionowej, kohcem uchwytu nalezy
wykonywac poprzeczne ruchy wahadtowe. Podczas spawania uchwyt spawalniczy powinien
by¢ prowadzony pod odpowiednim kagtem w stosunku do spawanych elementow - zbyt duzy kat
pochylenia moze powodowac zasysanie powietrza do jeziorka cieklego metalu (kgt odchylenia
uchwytu od pionu powinien by¢ 10°). Spawanie tukiem dtugim zmniejsza gtebokosci wtopienia -
spoina jest szeroka i ptaska, a spawaniu towarzyszy zwiekszony rozprysk. Spawanie tukiem
krotkim (przy tej samej gestosci pradu) zwieksza gtebokos¢ wtopienia - spoina jest twardsza, a
rozprysk materiatu staje sie mniejszy. Predkos¢ spawania jest parametrem wynikowym przy
danym natezeniu pradu i napieciu tuku oraz zachowaniu wtasciwego ksztattu ciggu spoiny i gdy
predkos¢ spawania ma by¢ nawet nieznacznie zmieniona, nalezy odpowiednio zmieni¢
natezenie pradu lub napiecie tuku. Wzrost predkosci spawania sprawia, ze spoina jest
twardsza i maleje gtebokos¢ wtopienia, a przy dalszym wzroscie pojawiajg sie podtopienia lica.
Najwieksze predkosci spawania, bez podtopien, mozna uzyskacé przez zwiekszenie wolnego
wylotu elektrody i pochylenie przedmiotu z gory na dot lub pochylenie palnika w kierunku
spawania. Mate predkosci spawania powodujg, ze zwieksza sie gtebokos¢ wtopienia,
szerokos¢ lica i wysokos¢ nadlewu.

Nadmierne wydtuzenie lub skrocenie tuku moze

fAshs spowodowaé niestabilne jarzenie sie fuku i ztg jako$¢ spoiny.
- L1, L2 - dtugosé tuku
] L2

“pchaj” "ciagnij”

T Na glebokos¢é wtopienia znaczacy wptyw ma takze kierunek spawania -
—Spawania_ prowadzenie uchwytu spawalniczego.
H2>H1 H1, H2 — gtebokos¢ wtopienia

Sposoby przenoszenia w tuku elektrycznym

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:

e L stosowany w metodzie MIG/MAG przy matych gestosciach pradu i
I dtugim tuku

H - niezalecany w pozycjach przymusowych

g -stosowany w metodzie MAG z mieszankami gazu

! - niezalecany w pozycjach przymusowych

ZWARCIOWY - stosowany w metodgle MAG z I:(rotklm Jfukllem o
- zalecany do spawania elementéw o matej grubosci

I I I i w pozycjach przymusowych
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Wady spoin
wada spoiny wyglad przyczyna powstawania
porowatosé -Niedostateczny przeplyw gazu -
powinien wynosic¢ 8-15 ¥min
-Odpryski wystepujace w dyszy ga-
zu szkodzg ochronie gazowe|
-Przeciagl powietrza w obszarze
CO@D | spawania
-Uchwyt trzymany Zle lub za daleko
od alamantu spawanago
- Elemeant spawany wilgotny, zathu-
szczony lub zardzewialy
spoina zbyt -Za duia szybkosd spawania
waska @ |-Za maly prad spawania w stosun-
ku do szybkodci spawania
wady w - Nieragularna ruchy uchwytu
potgczenia
S “ { - Za niskie napiecie spawania
znacrne -Za dure ﬂmﬂiﬂ EF’H\VWE
napylenie m - Zanleczyszczona dysza gazu
- Elemant spawany wilgotny, zathu-
szczony lub zardzewialy
spoina - Za dlugi walny wylol drutu
nieregularna ,
- Za duty prad spawania w slosun-
: ku do wybranego napiecia
- Za mala szybkosc spawania
niedostateczny w - Za maly prad spawania w slosun-
wiop ku do wybranego napigcia.

Brak przetopu powstanie wowczas, jezeli kgt ukosowania bedzie za maty, odstep miedzy
brzegami blach (rur) bedzie za maty lub prég bedzie za wysoki. Jezeli natezanie pradu
spawania bedzie zbyt mate w stosunku do grubosci blach, przetop nie moze by¢ wykonywany
prawidtowo. Szybkos¢ spawania musi by¢ tak dobrana, aby stapia¢ mozna byto rownomiernie
krawedzie brzegéw spawanych i uzyskac jeziorko (oczko), co gwarantuje wiasciwy przetop.
Wysokie kwalifikacje spawacza, wieloletnia praktyka gwarantuje prawidtowe wykonanie ztgcza
w tym wzgledzie. W ztgczach odpowiedzialnych (narazonych w eksploatacji na naprezenie
dynamiczne) w miejscach braku przetopu nalezy dokonaé wyciecia spoiny i powtérnego
spawania lub - jezeli jest to mozliwe ze wzgledéw technicznych — przetop nalezy wyszlifowac i
dokonac tzw. podpalania grani, czyli wykonania przetopu po przeciwnej stronie lica.
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Nadmierny przetop wystgpi, jezeli odlegtos¢ miedzy brzegami blach (rur) bedzie zbyt duza,
natezenie pradu jest za duze i predkos¢ spawania zbyt mata. Jezeli jest to mozliwe - nalezy
miejsce nadmiernego przetopu szlifowac.

Nieréownos¢ lica wystgpi przy duzej szerokosci rowka spawalniczego i ma miejsce, jezeli spoiwo
podawane jest nierownomiernie, szybkos¢ spawania jest rozna, tuk posiada zmienng diugos$é.
Nadmierny nadlew lica powstanie, jezeli ma miejsce zbyt mata predko$¢ spawania przy
nadmiernym podawaniu spoiwa i za niskim natezeniu prgdu spawania przy wykonywaniu
warstwy licowej. Trzeba pamieta¢ takze o prawidtowym dobraniu iloci warstw, ktére nalezy
wykonac w ztgczu tak, aby ostatnia warstwa nie stanowita nadmiernego nadlewu.

Podtopienia wystepujg na granicy (obustronnie) materiatu rodzimego i lica spoiny lub grani
spoiny. Wystepowanie tej wady jest skutkiem za duzego natezenia prgdu spawania, zbyt
dtugiego tuku elektrycznego, ruch elektrody jest zbyt zakosowy, a podawanie spoiwa za wolne.
Za mata srednica spoiwa tez moze by¢ przyczyng powstawania tej wady.

Krater powstaje w wyniku nieumiejetnego zaskoczenia spoiny (za wolne podawanie spoiwa

w koncowej fazie spawania), za wysokiego natezenia prgdu spawania. Problem krateru nie
istnieje, jezeli urzgdzenie spawalnicze wyposazone jest w wypetniacz krateru. Dziata on w taki
sposbb, ze pod koniec wykonywania spoiny zmniejsza sie natezenie prgdu spawania. W
kraterze powstajg pekniecia mogg by¢ poczatkiem uszkodzenia catego ztgcza. Przy braku
wypetniacza krateru, podczas zakonczenia wykonywania spoiny nalezy stosowac krotkie
przerwy w spawaniu w celu wypetnienia wgtebienia. Spawanie konstrukcji wykonywanych z
grubszych elementéw wymaga stosowania ptytek wybiegowych, ktére po wykonaniu ztgcza
nalezy usungc.

Przepalanie wystgpi, jezeli wykonuje sie wielocigg spoin i przy nakfadaniu drugiej warstwy - w
zwigzku ze zbyt duzym natezeniem pradu lub za wolnym spawaniem - przepalaniu ulega
pierwszy Scieg - przetop. Miejsca przepalone nalezy wycig¢ i wykona¢ powtornie spawanie.
Wklestosc¢ lica zmniejsza przekroéj ztgcza, co obniza w tym miejscu jego wytrzymatosc. Nalezy
w zwigzku z tym potozy¢ jeszcze jedng warstwe, pamietajgc aby nie wykonywac jej w taki
sposob, ze powstanie w efekcie nadmierny nadlew lica. T dodatkéw warstw trzeba utozy¢ przed
ostygnieciem ztgcza. Unikamy w ten sposob powstawania dodatkowych niekorzystnych
naprezen, zmniejszajgcych wytrzymatosc spoiny.

Niesymetrycznos¢ spoiny to wada, ktora tym sie charakteryzuje, ze spoina nie lezy w osi rowka
spawalniczego lub (spoiny pachwinowe) prostej poprowadzonej do miejsca styku dwdch blach.
Wada ta zasadniczo zmniejsza wytrzymatos¢ ztgcza i nie moze mie¢ miejsca. Spoine nalezy
doktadnie wyszlifowac i powtérnie wykonaé prawidtowo, cho¢ zabieg ten (powtdrny) zmniejsza
zasadniczo wytrzymatosc¢ ztgcza przez wielokrotne grzanie i studzenie ztgcza.

Gazy ochronne (Str 11)

Gaz ochronny decyduje o sprawnosci ostony obszaru spawania, ale i o sposobie przenoszenia
metalu w tuku, predkos$ci spawania i ksztatcie spoiny. Gazy obojetne, argon i hel, cho¢
doskonale chroni cieklty metal spoiny przed dostepem atmosfery, nie sg odpowiednie we
wszystkich zastosowaniach spawania GMA. Przez zmieszanie w odpowiednich proporcjach
helu lub argonu z gazami aktywnymi chemicznie uzyskuje sie zmiany charakteru przenoszenia
metalu w tuku, zwieksza sie stabilnos¢ tuku i pojawia sie mozliwo$¢é oddziatywania na procesy
metalurgiczne w jeziorku spoiny. Jednoczesnie mozliwe jest znaczne ograniczenie lub
catkowite wyeliminowanie rozprysku.
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Przygotowanie krawedzi
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Gaz ochronny Dziatanie chemiczne |Spawane metale
Ar obojetny Zasadniczo wszystkie metale poza stalami weglowymi
He obojetny ‘?1,‘Cu, stopy Cq, stopy Mg, zapewniona duz3 energia
iniowa spawania
Ar +20-80% He o Al, Cu,. stopy Cu, Mg, zapewnione duze energie liniowe
spawania, mata przewodnosc cieplna gazu
: Spawanie miedzi z duza energia liniowa tuku, lepsze
il Ay Jarzenie si¢ fuku niz w ostonie 100% N,
Ar+1-2% O, T ST .Zalecfana gtownie do spawania stali odpornych na korozje
1 stali stopowych
Ar+3-5% 0, utleniajacy Zalecana do spawania stali weglowych 1 niskostopowych
0, utleniajacy Zalecana wylacznie do spawania stali niskoweglowych
e Zalecana wylacznie do spawania stali weglowych
Ar +20-50% COr utleniajacy S
i niskostopowych
Ar+10%CO2+5% O; — _Zal'ccana wylacznie do spawania stali weglowych
i 1 niskostopowych
C0,+20% 0, utleniajacy _Za!-ecana wylacznie do spawania stali niskoweglowych
1 niskostopowych
e 265&2%% o stabo utleniajacy  |Stale odporne na korozje, spawanie tukiem zwarciowym
60% He + 35% Ar + R Stale niskostopowe o wysokie] udamosci, spawanie
5% CO, 1y tukiem zwarciowym
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BEZPIECZENSTWO UZYTKOWNIKA

:Ii

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze wytwarzaja
wysokie napiecie. Nie dotykac uchwytu spawalniczego, podiaczonego materiatu
spawalniczego, gdy urzadzenie jest wlaczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwad
pradu spawania moga powodowa¢ porazenie elektryczne, dlatego powinno unikaé si¢
dotykania ich goli reka ani przez wilgotne lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno
pracowa¢ na mokrym podlozu, ani korzystaé z uszkodzonych przewodow spawalniczych.
UWAGA: Zdejmowanie oslon zewnetrznych w czasie, Kiedy urzadzenie jest
podiaczone do sieci, jak rowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi oslonami jest
zabronione !

Kable spawalnicze, przewod masowy. zacisk uziemiajacy | urzadzenie —spawalnicze
powinny by¢ utrzymywane w dobrym stanie technicznym, zapewniajacym bezpieczenstwo
pracy.

OPARY I GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania wytwarzane s
szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Stanowisko pracy powinno bye
odpowiednio wentylowane 1 wyposazone w wycigg wentylacyjny. Nie spawac
w zamknigtych pomieszczeniach. Nalezy unikac wdychania oparow i gazow. Powierzchnie
elementow przeznaczonych do spawania powinny by¢c wolne od zankeczyszczen
chemicznych, takich jak substancje odtluszczajace (rozpuszczalniki), ktére ulegaja
rozkladowi podczas spawania wytwarzajac toksyczne gazy.

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie
nieostonietymi oczami na luk spawalniczy. Zawsze stosowac maske lub przytbice ochrong z
odpowiednim filtrem. A osoby postronne, znajdujace si¢ w poblizu, chroni¢ przy pomocy
niepalnych, pochtaniajacych promieniowanie ekranami. Chroni¢ nieosloniete czgsci ciala
odpow kednia odzieza ochronng wykonana z niepalnego materialu.

g
. o

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad
elektryczny plynacy przez przewody spawalnicze, wytwarza wokol niego pole
elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zaklocac prace rozrusznikow serca
Przewody spawalnicze powinny byc¢ ulozone rownolegle, jak najblize] siebie.

-1 [
i

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powslajace podczas spawania moga
powodowac pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skory. Podczas spawania nalezy miec
na sobk rekawice spawalnicze iubranie ochronne. Usuwac lub zabezpieczac wszelkie
latwopalne materialy 1 substancje zmiejsca pracy. N wolno spawac zamknigtych
pojemnikow lub zbiornikéw w ktorych znajdowaly sie fatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zhiorniki takie winny by¢ przeplukane przed spawaniem w celu usuniecia tatwopalnych
cieczy. Nie spawac w poblizu fatwopalnych gazow, oparow lub cieczy. Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasmicze 1 gasmice proszkowe lub sniegowe) powinien bye
usytuowany w poblizu stanowiska pracy w widocznym i fatwo dostegpnym miejscu.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odiaczyc zasilanie sieciowe przed przystapieniem do
jakichkolwiek prac, napraw przy urzadzeniu. Regularnie sprawdzaé przewody spawalnicze.
Jezeli zostang zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie przewodu czy izolacji, bezzwlocznie
powinny byc wymienione. Przewody spawalnicze nie moga byc¢ przygniatane, dotykac
ostrych krawedzi ani goracych przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowac tylko atestowane butle ipoprawnie
dziatajacym reduktorem. Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w pozycji pionowej.
Chronic butle przed dzialaniem goracych zrodel ciepla, przewroceniem 1 uszkodzeniami
mechanicznymi. Utrzymywac w dobrym stanie wszystkie elementy instalacji gazowej:
butla, waz, ztaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotykac spawanych
elementow niezabezpieczonymi czesciami ciala Podczas dotykania | przemieszczania
spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szezypee.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to speinia zalecenia Furopejskiego Komitetu CE.
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Ip. Nazwa czesci ilosé | Ip. Nazwa czesci ilosé
1 |Lewa czes¢ obudowy 1 30 |Dysza gazu 1
2 | Przedni most 1 31 |Pierscien 1
3 |Prawa czesc¢ obudowy 1 32 |Koncowka dyszy 1
4 | Zamek drzwiczek 1 33 |Przednia czes¢ obudowy 1
5 |Wentylator 1 34 | Kompletny transformator 1
6 |Wejscie gazu 1 35 |Ogranicznik przegrzan 1
7 |Klamra butli gazu 1 36 |Dtawik wyjsciowy 1
8 |Tylna czes¢ obudowy 1 37 |Podstawa il
9 | Srodkowa czesé¢ obudowy 1 38 |Wrzeciono drutu 1
10 | Prostownik 1 39 |Piasta drutu 1
11 | Pokretto szybkosci podawania drutu 1 40 |Sprezyna 1
12 |Wigcznik / wytacznik 1 41 | Pokretto 1
13 | Pokretto ustawiania pradu 1 42 | Nakretka zabezpieczajgca 1
(Potencjometr)
14 | Wskaznik przegrzania 1 43 | Silnik podajnika drutu 1
15 | Pokretto 1 44 | Tuba przewodzaca 1
16 |Ramka 1 45 | Zawér cisnieniowy 1
17 | Przewdd zasilajgcy 1 46 |Sruba M 6x45 1
18 |Klamra masy 1 47 | Podktadka na sprezyne 1
19 | Oprawka 1 48 |Sprezyna traca 1
20 |Oprawka 1 49 | Pokretto 1
21 | Przewdd zapalajgcy 1 50 |tozysko 1
22 | Ostona przewodu 1 51 |Panewka 1
23 | Ostona pochodni 1 52 |Rolka dociskowa 1
24 | Ostona przewodnika 1 53 |Rolka podajgca 1
25 |Sprezyna 1 54 |tozysko 1
26 | Przycisk poziomu 1 55 | Ostona panewki 1
27 | Przycisk 1 56 |tLozysko / Panewka regulatora 1
drutu
28 |Haczyk 1 57 |Podpora 1
29 | Ostona przewodu 1 58 |Koto 1
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DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

F.H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
deklaruje z petng odpowiedzialnoscig, ze:

RoHS

Spawarka MAG 250 SUPER 230/400V
Typ: 680094, Model: MAG-250

spetnia wymagania dyrektyw Parlamentu Europejskiego i Rady:

2014/35/EU z dnia 26 lutego 2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw cztonkowskich

odnoszgcych sie do udostepniania na rynku sprzetu elektrycznego przewidzianego do stosowania w
okreslonych granicach napiecia, 2014/30/UE z dnia 26 lutego 2014 r. w sprawie harmonizaciji

ustawodawstw panstw cztonkowskich odnoszacych sie do kompatybilnosci elektromagnetyczne;j,

2011/65/UE z dnia 8 czerwca 2011 r. w sprawie ograniczenia stosowania niektérych niebezpiecznych
substancji w sprzecie elektrycznym i elektronicznym oraz norm EN 60974-1:2012,
EN 62233:2008+AC:2008, EN 60974-10:2014, EN 55011:2009+A1:2010,

EN 61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011, IEC 62321-1:2013, IEC 62321-2:2013, IEC 62321-3-1:2013,
IEC 62321-4:2013, IEC 62321-5:2013, IEC 62321-6:2015, IEC 62321-7:2015, EN 50581:2012
jest identyczny z egzemplarzem , bedgcym przedmiotem certyfikatu oceny
typu WE nr 2T150915.TCWTQ77 z dnia 15.09.2015
wydanego przez ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL
Via Ca’ Bella, 243/A - loc. Castello di Serravalle 40053 Valsamoggia (BO), Country : Italy
Phone : +39 051 6705141, Fax : +39 051 6705156 Email : ecm@entecerma.it,
Website : www.entecerma.it
Numer identyfikacyjny jednostki notyfikowanej: 1282
oraz typu WE nr SCC(17)-4111-8-R z dnia 15.02.2017
wydanego przez CEPREI Certification Body China
CEPREI Certification Body No. 110 Dongguanzhuang Road Tianhe District Guangzhou China
Telephone Number: 0086-20-87237497 , Fax: 0086-20-87236230 Email: Ixy@ceprei.org
Web: www.ceprei.org

Niniejsza Deklaracja Zgodnosci WE traci swojg waznosc, jezeli produkt zostanie zmieniony
lub przebudowany bez zgody producenta.

Za przygotowanie dokumentacji technicznej odpowiada: L/ /7&/ '
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko. Y A

mgr Grzegorz Kowalczyk
Nazwisko, imie i stanowisko osoby upowaznionej

Kietlin, 11.03.2017
Miejsce i data wystawienia
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Karta Gwarancyjna

1 Nazwa urzadzenia i numer artykutu.
2 Data zakupu.
3 Dokladny opis zglaszane] wady, USTETKI. | .ottt ettt
W przypadku niewystarczajacej ilo§ci miejsca prosimy kontynuowa¢ na odwrocie niniejszej
Karty Zgloszeniowej.

4 Nazwa i adres punktu dystrybucji, w ktérym zostat

zakupiony produkt.
5 Pieczgc¢ sprzedawcy

Data i podpis.

6 Dane osobowe do kontaktu, NUMETr tElEONU. | oo ettt ettt ettt e et e e s et et e e s et et e e s e e et e e st e et e e s e e e teesaneeaenas

Zgodnie z warunkami udzielonej gwarancji:

1. Reklamowany produkt winien by¢ dostarczony do serwisu firmy F.H. GEKO w oryginalnym opakowaniu wraz z prawidlowo wypetniong Karta
Gwarancyjng oraz dowodem zakupu(ewentualnie jego kopia) z data sprzedazy jak w Karcie Gwarancyjne;j.

2. Gwarancji udziela si¢ na okres 12 miesigcy od daty zakupu urzadzenia przez uzytkownika.

3. Aby uzyskac gwarancj¢ na okres do 24 m-cy nalezy spelni¢ nastepujace warunki:

* po okresie 12 miesigcznej gwarancji produkt nalezy dostarczy¢ z dowodem zakupu i kartg gwarancyjng do serwisu ,,GEKO” w celu dokonania
przegladu okresowego

* Koszt przegladu wynosi 50zt netto (61,50zt brutto) oraz ewentualnie koszty materialow eksploatacyjnych

« Koszty transportu narzgdzia w obie strony ponosi uzytkownik urzadzenia

4. Urzadzenia bez formularza reklamacyjnego, beda traktowane jako urzadzenia do naprawy odplatnej.

5. Zakres gwarancji obejmuje wylacznie wady jakosciowe wynikajace z winy producenta.

6. Gwarancja nie obejmuje:

a) uszkodzen wynikajacych z niewtasciwego uzytkowania, konserwacji i przechowywania,

b) uszkodzen mechanicznych, fizycznych, chemicznych, spowodowanych sitami zewngtrznymi,

¢) normalnego zuzycia podczas eksploatacji,

d) napraw polegajacych na regulacji,

e) uszkodzen wynikajacych z uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem i zaleceniami Instrukcji Obstugi,

f) uszkodzen wynikajacych z przecigzenia urzadzenia, prowadzacego do uszkodzenia silnika lub elementow przektadni mechanicznej.

g) uszkodzen bedacych nastepstwem: montazu niewtasciwych czesci lub osprzetu, stosowania niewtasciwych smarow, olejow

h) uzytkowania urzadzenia dla majsterkowiczéw do celéw profesjonalnych,

Zabrania si¢ dokonywania modyfikacji w konstrukcji a takze dokonywania napraw przez osoby nieupowaznione

5. Termin naprawy moze ulec przedtuzeniu o czas niezbedny na dostarczenie i odbidr sprzetu przez serwis, a takze o czas dostawy czes$ci zamiennych w
przypadku gdy gwarant zamawia je u producenta.

6. Gwarancji nie podlegaja czgsci ulegajace naturalnemu zuzyciu w czasie eksploatacji: bezpieczniki termiczne, szczotki elektrografitowe, paski klinowe,
uchwyty narz¢dziowe, akumulatory, koncowki robocze elektronarzedzi( pity tarczowe, wiertta, frezy,), itp.

7. Gwarant nie ponosi odpowiedzialno$ci za utracone korzysci uzytkownika.

8. W przypadku gdy nadeslane do naprawy urzadzenie jest sprawne lub nadeslane bez formularza albo z formularzem reklamacyjnym nie
zawierajacym opisu objawéw uszkodzenia, za czynnosci zwiazane z przetestowaniem tego urzadzenia pobierana bedzie zryczaltowana oplata w
kwocie 5% wartosci netto testowanego urzadzenia, jednakze nie mniej niz 10z1. Nadto wysylka takiego urzadzenia, zostanie zrealizowana na koszt
odbiorcy.

9. Wszystkie czynnosci serwisowe nie mieszczace si¢ w ramach gwarancji podlegaja wycenie i optacie.

10. W przypadku uznania zgloszonej reklamacji, Gwarant wedtug swojego wyboru: dokona naprawy reklamowanego towaru (o ile jest to mozliwe) lub zwroci
kupujacemu ceng nabycia towaru pomniejszona o kwotg odpowiadajaca procentowemu stopniu zuzycia reklamowanego towaru.

11. Optaty dodatkowe:

* dostarczony do serwisu produkt musi odpowiada¢ podstawowym warunkom higienicznym (pozbawiony zabrudzen), w przeciwnym razie czynnos$ci podjete
przez serwis w celu usunigcia tego stanu rzeczy objete beda dodatkowa optata.

* po otrzymaniu sprzgtu Serwis dokonuje wstepnej diagnozy rozumianej jako ushuga serwisowa ptatna, polegajacej na sprawdzeniu stanu sprzgtu,
przetestowaniu, oszacowaniu uszkodzen, wyceny czg¢éci zamiennych, i kosztoéw naprawy w przypadku uszkodzenia sprz¢tu. Jesli podczas wstepnej diagnozy
Serwis stwierdzi, ze:

* sprzet jest sprawny — Serwis dokonuje zwrotu sprzetu klientowi w siedzibie firmy lub za posrednictwem kuriera na koszt Klienta, obcigzajac go
jednoczes$nie kosztami diagnozy wstepne;j.

* usterka powstata z winy Klienta — Serwis poinformuje Klienta o stwierdzonych uszkodzeniach sprz¢tu oraz o przewidywanych kosztach naprawy. W
przypadku rezygnacji z naprawy po wstepnej diagnozie zwrot sprzgtu nast¢puje na warunkach jw. W przypadku uzyskania zgody Klienta na wykonanie
ustugi serwisowej — zwrot sprzetu dokonany jest na zasadach jw., doliczajac uzgodnione wczesniej koszty ushugi serwisowej

« usterka powstata na skutek wady fabrycznej — koszty dokonania diagnozy wstepnej ponosi Gwarant. Po dokonaniu naprawy sprzgt zostanie zwrocony
Klientowi.

« Koszt optaty dodatkowej lub diagnozy wstepnej na dzien 01.01.2015 wynosi 35 ztotych netto

Data przyjecia do serwisu czytelny podpis zgtaszajacego
Zapoznatem/am sig¢ i akceptuj¢ warunki gwarancji





