Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

{SEKO

,

INSTRUKCJA OBStUGI

Spawarka MIG/TIG/MMA-220
Typ: G80096, Model: MIG/TIG/MMA-200
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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,
jakie moze wystagpi¢ podczas eksploatacji urzadzenia nalezy do obowigzkéw

ich uzytkownika.
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JEZYK POLSKI

UWAGA!!!

Ze wzgledu na ciagte doskonalenie produktow
zamieszczone w instrukcji zd;ec:a oraz rysunki majg
charakter pogladowy i moga roznic sie od zakupionego
towaru.

Réznice te nie mogg by¢ podstawg do reklamaciji.
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DANE TECHNICZNE

Zasilanie: 230V/ 50Hz

Pobdér mocy MIG/MAG: 6,1 kVA

Pobér mocy TIG/MIG: 5,8 kVA

Metody spawania: MIG/ MAG/ FCAW / MMA (elektroda)/ TIG
Zakres pradu spawania MIG/MAG : 40-220A
Zakres pradu spawania TIG/IMMA : 20-170A

Prad spawania cykl pracy 100%: (MIG/MAG - 170A)
Prad spawania cykl pracy 100%: (TIG/MMA - 132A)
Prad spawania cykl pracy 60%: (MIG/MAG - 220A
Prad spawania cykl pracy 60%: (TIG/MMA - 170A)
Obstugiwane Srednice drutu: 0,6 /0,8/ 1,0 mm
Obsfugiwane Srednice elektrod: 0,6 /0,8 /1,0 mm
Obstugiwane szpule drutu: maks. do 5 kg
Podajnik drutu : 2-rolkowy (wewnetrzny)
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IASADY BEZPIECZENSTWA
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PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze
wytwarzajg wysokie napiecie. Nie dotyka¢ uchwytu spawalniczego ani
podtgczonego materiatu spawalniczego, gdy urzgdzenie jest wtgczone do sieci.
Wszystkie elementy tworzgce obwdd prgdu spawania mogg powodowac
porazenie elektryczne, dlatego powinno unikaé sie dotykania ich gotg rekg ani
przez wilgotne lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno pracowac na
mokrym podfozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych przewodéw spawalniczych.
UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzgdzenie jest
podtgczone do sieci, jak rowniez uzytkowanie urzgdzenia ze zdjetymi ostonami
jest zabronione ! Kable spawalnicze, przewdd masowy, zacisk uziemiajgcy i
urzgdzenie spawalnicze powinny by¢ utrzymywane w dobrym stanie
technicznym, zapewniajgcym bezpieczenstwo pracy.

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

PROMIENIE tUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie
patrzenie nieostonietymi oczami na tuk spawalniczy. Zawsze stosowac¢ maske
lub przytbice ochrong z odpowiednim filtrem. Osoby postronne, znajdujgce sie w
poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochtaniajgcych promieniowanie
ekranami. Chroni¢ nieostoniete czes$ci ciata odpowiednig odziezg ochronng
wykonang z niepalnego materiatu.

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

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajgce podczas spawania
mogg powodowac pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skéry. Podczas
spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne.
Usuwac lub zabezpieczac wszelkie tatwopalne materiaty i substancje z miejsca
pracy. Nie wolno spawac¢ zamknietych pojemnikéw lub zbiornikdw w ktorych
znajdowaly sie tatwopalne ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie winny by¢
przeptukane przed spawaniem w celu usuniecia tatwopalnych cieczy. Nie spawac
w poblizu fatwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy (koce
gasnicze i gasnice proszkowe lub sniegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu
stanowiska pracy w widocznym i tatwo dostepnym miejscu.
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ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odtgczyc¢ zasilanie sieciowe przed przystgpieniem

do jakichkolwiek prac, napraw przy urzgdzeniu. Regularnie sprawdzaé przewody
spawalnicze. Jezeli zostang zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie przewodu czy

izolacji, bezzwtocznie powinny by¢ wymienione. Przewody spawalnicze nie moga
by¢ przygniatane, dotykac¢ ostrych krawedzi ani gorgcych przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowa¢ tylko atestowane butle i poprawnie
dziatajgcym reduktorem. Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w pozycji
pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem gorgcych Zrodet ciepta, przewrdceniem i
uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywac w dobrym stanie wszystkie elementy
instalacji gazowej: butla, waz, ztgczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotykaé¢ spawanych
elementdéw niezabezpieczonymi czesciami ciata. Podczas dotykania i
przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac rekawice
spawalnicze i szczypce.

c € ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

WARUNKI MONTAZU

- Spawarki nalezy uzywac¢ w miejscu gdzie temperatura wynosi -10 to 40 ;

- Uzywaj gdy wilgotnosc¢ powietrza jest mniejsza niz 90%.

- Nie uzywaj spawarki wystawiajgc na dziatanie stoica lub deszczu. Nie pozwdl by woda
dostata sie do wnetrza spawarki.

- Nie uzywaj w miejscach gdzie wystepuje pyt i gazy zrgce.

- Nie uzywaj jezeli przeptyw powietrza jest za staby.

SRODKI BEZPIECZENSTWA

Spawarka wyposazona jest w funkcje ochrony przed zbyt wysokim cisnieniem, przecigzeniem i
przegrzaniem. Spawarka wytgczy sie gdy cisnienie, prad wyjsciowy lub temperatura
przekroczg dopuszczalne parametry. Zabranie sie uzywania spawarki ze zbyt wysokim
ci$nieniem! Aby unikngé przegrzania nalezy przestrzega¢ ponizszych zasad:

- Miejsce pracy musi by¢ klimatyzowane

Spawarka przeznaczona jest do uzytku przemystowego. Nie nalezy uzywac spawarki na
zewnatrz poniewaz wiatr nie moze jej chtodzi¢ podczas pracy. Spawarke nalezy ustawi¢
conajmniej 30 cm od innych przedmiotow. Pomieszczenie musi by¢ odpowiednio
klimatyzowane.

- Nie przeciagzaj spawarki!

Spawarka zatrzyma sie kiedy zostanie przecigzona - wigczy sie czerwona lampka a
przetgcznik temperatury zacznie dziata¢. Nie wyjmuj wtyczki z gniazdka, wentylator musi
schtodzi¢ urzgdzenie. Spawarka ponownie zacznie dziata¢ kiedy lampka zmieni kolor i
temperatura wréci do normalne;j.
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Spawanie moze zagrazac¢ bezpieczenstwu operatora i pozostatych os6b przebywajacych w
poblizu. Dlatego podczas spawania nalezy zachowac¢ szczegolne srodki ostroznosci. Przed
przystapieniem do spawania nalezy zapoznac¢ sie z przepisami BHP obowigzujagcym na
stanowisku pracy. W czasie spawania elektrycznego metodami MMA oraz TIG istnieja
nastepujace zagrozenia:

« PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

« NEGATYWNE ODDZIALYWANIE LUKU NA OCZY | SKORE CZLOWIEKA

« ZATRUCIE PARAMI | GAZAMI

* OPARZENIA

« ZAGROZENIA WYBUCHEM | POZAREM

* HALAS

Zapobieganie porazeniu pradem elektrycznym:

 podtgczac urzgdzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej z wtasciwym
zabezpieczeniem i skutecznym zerowaniem (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej);
nalezy sprawdzi¢ i poprawnie

podtgczy¢ do sieci takze inne urzgdzenia na stanowisku pracy spawacza,

* przewody prgdowe montowac przy wytgczonym urzgdzeniu,

* nie dotyka¢ jednoczesnie nieizolowanych czesci uchwytu elektrodowego, elektrody i
przedmiotu spawanego, w tym obudowy urzgdzenia,

* nie uzywac uchwytéw i przewoddéw prgdowych o uszkodzonej izolacji,

* w warunkach szczegoélnego zagrozenia porazeniem prgdem elektrycznym (praca w
srodowiskach o duzej wilgotnosci i zbiornikach zamknietych) pracowaé z pomocnikiem
wspomagajgcym prace spawacza i czuwajgcym nad bezpieczenstwem, stosowac ubranie i
rekawice o dobrych wtasciwosciach izolacyjnych,

* W razie zauwazenia jakichkolwiek nieprawidtowosci, nalezy zwrdcic¢ sie do kompetentnych
0sOb w celu ich usuniecia,

« Zabroniona jest eksploatacja urzgdzenia ze zdjetymi ostonami.

Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu tuku elektrycznego na oczy i skére
czlowieka:

» Stosowacé ubrania ochronne (rekawice, fartuch, buty skérzane),

» Stosowac tarcze lub przytbice ochronne z wtasciwie dobranym filtrem,

» Stosowacé zastony ochronne z niepalnych materiatdw oraz wiasciwie dobierac kolorystyke
Scian absorbujgcych szkodliwe promieniowanie.

Zapobieganie zatruciom parami i gazami wydzielanymi w czasie spawania z otuliny
elektrod i parowania metali:

» Stosowaé urzgdzenia wentylacyjne i odciggi instalowane na stanowiskach o ograniczonej
wymianie powietrza,

* Przedmuchiwac swiezym powietrzem przy pracach w przestrzeni zamknietej (zbiorniki),

» Stosowac¢ maski i respiratory.
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Zapobieganie oparzeniom:

» Stosowaé odpowiednig odziez ochronng i obuwie chronigce od oparzen pochodzgcych od
promieniowania tuku i odpryskéw,
* Unika¢ zabrudzen odziezy smarami i olejami moggcymi doprowadzi¢ do jej zapalenia

Zapobieganie wybuchowi i pozarom:

« Zabrania sie eksploatacji urzgdzenia i spawania w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem
lub pozarem.

» Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy,

« Stanowisko spawalnicze powinno znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatow
tatwopalnych.

Zapobieganie negatywnemu oddzialywaniu hatasu:

» Stosowac¢ zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem
* Ostrzegac o niebezpieczenstwie osob znajdujgcych sie w poblizu

OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywac zrodta prgdu do rozmrazania zamarznietych rur. Przed uruchomieniem
urzgdzenia nalezy:

» Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych i mechanicznych. Zabrania sie uzywac¢ uchwytow i
przewodow prgdowych o uszkodzonej izolacji. Niewtasciwa izolacja uchwytéw i przewodow
pragdowych grozi porazeniem prgdem elektrycznym

» Zadbac o wiasciwe warunki pracy, tj. zapewni¢ wtasciwg temperature, wilgotnos$¢ i wentylacje
w miejscu pracy. Poza pomieszczeniami zamknietymi chronié¢ przed opadami atmosferycznymi,
» Umiesci¢ prostownik w miejscu umozliwiajgcym jego tatwg obstuge.

Osoby obstugujgce spawarke powinny:

» posiadac uprawnienia do spawania elektrycznego elektrodami otulonymi oraz metodg TIG,

» znac i przestrzegac przepisy BHP obowigzujgce przy wykonywaniu prac spawalniczych,

« uzywacC wiasciwego, specjalistycznego sprzetu ochronnego: rekawic, fartucha, butow
gumowych, tarczy lub przytbicy spawalniczej z odpowiednio dobranym filtrem.

« znac¢ tre$¢ niniejszej instrukcji obstugi i eksploatowa¢ spawarke zgodnie z jej
przeznaczeniem,

Wszelkie naprawy urzgdzenia mogg by¢ dokonywane wytgcznie po odtgczeniu wtyczki z
gniazdka zasilajgcego. Gdy urzgdzenie jest podtgczone do sieci niedozwolone jest dotykanie
gotg rekg ani przez wilgotng odziez zadnych elementéw tworzgcych obwdd prgdu spawania.
Zabronione jest zdejmowanie oston zewnetrznych przy urzgdzeniu wigczonym do sieci.
Wszelkie przerdbki prostownika we witasnym zakresie sg zabronione i mogg stanowic
pogorszenie warunkéw bezpieczenstwa. Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe mogg byc¢
przeprowadzane wylgcznie przez uprawnione osoby z zachowaniem warunkow
bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla urzgdzen elektrycznych. Zabrania sie eksploatacji
spawarki w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub pozarem! Stanowisko spawalnicze
wyposazone powinno by¢é w sprzet gasniczy, Po zakonczeniu pracy przewdd zasilajgcy
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urzgdzenie nalezy odtgczy¢ od sieci. Przedstawione powyzej zagrozenia i ogolne zasady BHP
nie wyczerpujg zagadnienia bezpieczenstwa pracy spawacza, gdyz nie uwzgledniajg specyfiki
miejsca pracy. Waznym ich uzupetnieniem sg stanowiskowe instrukcje BHP oraz szkolenia i
instruktaze udzielane przez pracownikoéw nadzoru.

- Przecigzenie elektryczne
Nie wolno przecigza¢ spawarki. Spawarka musi pracowaé¢ zgodnie z danymi na tabliczce
znamionowej. Przecigzenie moze prowadzi¢ nawet do trwatego uszkodzenia spawarki.

- Zbyt wysokie napiecie
Zazwyczaj, regulator napiecia w sprawarce reguluje napiecie. Uzycie zbyt ysokiego napiecia
spowoduje uszkodzenie spawarki.

- Uziemienie
Upewnij sie, ze sprawarka jest odpowiednio uziemiona.

- UWAGA!
Nie uzywaj zrédta pradu zasilania do odmrazania rur.

ZASTOSOWANIE URZADZENIA

Spawarka inwertorowa stuzy do spawania metodg MIG/MAG ora MMA ( kazdym rodzajem
elektrod spawalniczych). Produkt do ktérego odnosi sie niniejsa instrukcja jest sterowang
elektronicznie spawarkg MIG/MAG/MMA. W poréwnaniu do ilo$ci pobranego pradu
otrzymujemy ponad proporcjonalng ilos¢ mocy. Nalezy uzywac tylko atestowanych butli z
gazem.

Urzgdzenie ma wrzechstronne zastosowanie, takie jak wykonywanie prac terenowych i
wszelkiego rodzaju prac naprawczych wewnatrz budynkow.

Urzgdzenia nalezy uzywaC wytgcznie zgodnie z jego przeznaczeniem. Kazde uzycie,
odbiegajgce od opisanego w niniejszej instrukcji jest niezgodne z przeznaczeniem urzgdzenia.
Za powstate w wyniku niewtasciwego uzytkowania szkody lub zranienia odpowiedzialnos¢
ponosi uzytkownik/ wtasciciel, a nie producent. Producent w celu udoskonalenia swoich
produktow zastrzega sobie prawo do mozliwosci wystgpienia réznic w wyzej wymienionym
produkcie.

PRAD ZASILAJACY | UZIEMIENIE

Przed rozpoczeciem montazu urzgdzenia nalezy sprawdzi¢ czy sieC elektryczna, do ktorej
urzgdzenie bedzie poditgczone spetnia wymagania zamieszczone na tabliczce znamieniowej
urzadzenia oraz, ze spetnia wszystkie lokalne i krajowe standardy. Nalezy pamietac, ze rézne
modele spawarek mogg mie¢ rozne wymagania odnosnie sieci elektrycznej.

OBStUGA SPAWARKI

1. Regulacja opdznienia wptywu gazu odbywa sie za pomocg pokretta (1) na przednim panelu
urzgdzenia.

2. Regulacja napiecia prgdu spawania w trybie IMG ( drut) odbywa sie za pomocg pokretta (2)
na przednim panelu.Zazwyczaj wystarczy aby wartos¢ na tym pokretle byta rowna tej usawione;j
na pokretle regulacji predkosci podawania drutu. (3) Wyzsza warto$¢ napiecia to diuzszy tuk co
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powduje mniejszg gtebokos¢ wtopienia i szersze lico spoiny. Zbyt duze napiecie zwieksza
rozprysk, porowatnos¢, ryzyko podtopien i przyklejen. Zbyt mate napiecie moze spowodowaé
niestabilno$¢ procesu.
3. Regulacja predkosci podawania drutu spawalniczego odbywa sie poprzez przekrecanie
pokretta(3) Przy danej wartosci napiecia tuku nalezy tak nastawi¢ predko$¢é podawania drutu
aby jego stapianie miato stabilny przebieg. Przy danej wartosci napiecia tuku nalezy tak
nastawi¢ predkos¢ podawania drutu aby jego stapianie miato stabilny przebieg.
4. Natezenie pradu spawania w trybie IMG ( spawanie drutem metoda MIG/MAG) jest
natomiast uzaleznione od wartosci nastawionego napiecia, ale takze od szybkosci podawania
drutu i jego $rednicy.
5. Dioda POWER zapala sie. jesli urzgdzenie jest zasilane.
6. Dioda wskazujgca przecigznie (6) zapala sie w momencie wystgpienia przecigzenia,
bezpiecznik automatycznie wytgcza mozliwos¢ spawania. W takim przypadku nalezy
zaprzestac pracy do ostudzenia spawarki.
7. Przetacznik MMA/MIG umozliwia wybor metody spawania.
8. Przycisk WIRE umozliwia wysuniecie drutu spawalniczego.
9. Wyswietlacze znajduzace sie na przednim panelu urzgdzenia pokazujg aktualne ustawienia
parametréw spawania: natezenie prgdu spawania (8) i napiecie prgdu spawania (9)
10. Gniazda przewodoéw spawalniczych +(10), -(11)
11. Gniazdo przewodu spawalniczego MIG/MAG (12)
12. Regulacja prgdu spawania w metodzie MMA ( elektroda) odbywa sie za pomocag
pokretta(13) znajdujgcego sie na przednim panelu urzgdzenia.

reduktor
REGULATOR
HEATER CABLL

GAS BOTTLE | P~——

butla z gazeq

przewdd zasilajgey
INPUT CABLR

JVIRL EEEDER
podajnik

. TIRCH UChwyt

i
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.—-—'/

VORKX PIECE
spawany materiat ¢
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ZAKLADANIE DRUTU SPAWALNICZEGO

1. Przed zamontowaniem szpuli z drutem nalezy upewnic sie, ze rolki zespotu napedowego
odpowiadajg rodzajowi i srednicy wprowadzonego drutu spawalniczego. Rolki z rowkiem w
ksztatcie litery V odpowiadajg drutom spawalniczym, natomiast w ksztatcie litery U drutom
aluminiowym.

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

3. Dokreci¢ nakretke na korpusie szpuli.

4. Odwingc¢ koniec drutu znajdujgcego sie na szpuli , trzeba spitowaé koniec tak, aby nie by
ostry i nie uszkodzit wewnetrznych czesci urzgdzenia.

5. Zwolni¢ docisk rolek podajgcych.

6. Koniec drutu wsung¢ do prowadnicy w tylnej czesci podajnika i przeprowadzi¢ go nad rolkg
napedowg oraz wsungc¢ do kro¢ca prowadzgcego do uchwytu spawalniczego.

7. Docisng¢ drut w rowki rolki napedowej za pomocg dokrecenia roli prowadzgce;j.

8. Zdjg¢ dysze gazowg oraz odkreci¢ koncowke prgdowa.

9. Witaczy¢ urzadzenie, nastepnie ustawi¢ pokreto regulacji posuwu drutu ustawi¢ w potozeniu
centralnym.

10. Rozwing¢ przewdd spawalniczy, nastepnie nacisngc przycisk WIRE , az do momentu
pojawienia sie drutu w wylocie na okoto 20mm, po czym zwolni¢ przycisk.

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

12. Za pomocg pokretta wyregulowac site docisku rolki, obrét w prawo zwieksza site docisku,
obr6ét w lewo zmniejsza site docisku. Zbyt mata sita docisku powoduje Slizganie sie rolki
napedowej. Zbyt duza sita powoduje zwiekszenie sie oporu podczas podawania drutu, co moze
powodowac jego odksztatcanie i skrawanie.

PODtACZENIE GAZU OCHRONNEGO

1. Butle z odpowiednio dobranym gazem ochronnym nalezy ustawi¢ na pétce potautomatu i
zabezpieczy¢ za pomocg tancucha.

2. Zdjg¢ zabezpieczajgcy jg kotpak i na chwile odkreci¢ zawdr butli w celu usuniecia
ewentualnuch zanieczyszczen.

3. Zamontowac reduktor tak, aby manometr byt w pozycji pionowe;j.

4. Potgczy¢ spawarke z butlg za pomocg weza.

5. Zawor reduktora nalezy odkreci¢ tylko przed przystgpieniem do spawania. Po zakonczeniu
spawania zawor niezwtocznie zakrecic.

SPAWANIE METODA MAG
MAG- metoda spawania, w ktorej stosuje sie gaz ostonowy chemicznie aktywny np. CO2.

. Upewnij sie. ze spawarka jest odtgczona od zrodta zasilania.

. Podtgcz butle z gazem ostonowym.

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

. Wiyk uchwytu spawalniczego umies¢ w gniezdzie EURO.

. Ztagcze prgdowe umies¢ w gniezdzie spawarki (+)

. Wiacz zasilanie urzgdzenia.

. Ustaw przetgcznik trybu spawania w pozycji IMG.

. Ustaw odpowiednie parametry pracy dla spawarki.

O oOoONOOOPA, WN-=-
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10. Rozpocznij proces spawania.
SPAWANIE METODA MIG

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

. Upewnij sie,ze spawarka jest odtgczona od zrédta zasilania.

. Wymien uchwyt spawalniczy na taki, w ktérym przewdd sprezysty zostat wykonany z teflonu.
. Podtgcz butle z gazem ostonowym.

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

. Wiyk uchwytu spawalniczego umies¢ w gniezdzie EURO.

. Ztgcze prgdowe umiesé w gniezdzie spawarki (+)

. Wiacz zasilanie urzgdzenia.

9. Ustaw przetgcznik w pozycji IMG.

10. Ustaw odpowiednie parametry pracy dla spawarki.

11. Rozpocznij proces spawania.

oO~NO O WN -

OPIS METODY

Podczas spawania, z uchwytu spawalniczego wysuwa sie drut spawalniczy, ktéry ulega
ciggtemu stapianiu w tuku elektrycznym. Plynny materiat z drutu spawalniczego tgczy sie z
materiatem tgczonym tworzgc ptynne jeziorko spawalnicze. Podczas przesuwania uchwytu
spawalniczego, jeziorko podgza za nim, krzepng¢ na krawedziach i tworzgc trwate potgczenie
materiatdw. Gaz ostonowy doprowadzony jest poprzez dysze gazowg znajdujgcg sie na
uchwycie spawalniczym. Gaz zabezpiecza roztopiony metal przed wplywem atmosfery i
zanieczyszczen oraz chtodzi uchwyt spawalniczy.

L
il —
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Rys.2 Schemat spawania MIG/MAG
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Materiat nalezy catkowicie oczysci¢ z zanieczyszczen takich jak rdza czy farby. Wszelkie
zabrudzenia majg wptyw na zmiany kierunku spawania i ostabienie spoiny. Obszar pod zacisk
masowy nalezy rowniez oczysci¢. Do oczyszczenia najlepiej uzy¢ szlifierki katowej z tarczg
Scierng lub szczotkowg, ewentualnie szczotki stalowej.

Najlepsze rezultaty otrzymuje sie trzymajgc uchwyt spawalniczy swoma rekami (nalezy wtedy
uzywac przytbicy spawalniczej), wptywa to korzystnie na kontrole potozenia palnika. Nalezy
pamieta¢ o takiej pozycji spawania, aby mie¢ dobre pole widzenia na jeziorko spawalnicze
oraz nie wdychac¢ nadmiernie powstatych podczas spawania gazéw.

Po odchyleniu koncowki palnika od pionu uzyskuje sie lepszg widocznos¢ na proces spawania,
Koncéwka prgdowa powinna by¢ w odlegtosci okoto 6-10 mm nad spawanym materiatem.
Dobry poglad na to jak wysoko trzymac palnik nad materiatem, umozliwi nam przyciecie drutu
w palniku na dtugos¢ 10mm.

Funkcja przetgcznika

4. wybor funkcji MIG/IMMA: wybor funkcji spawania.

5. wytgcznik gtéwny: gdy przetgcznik jest zamkniety (wytgcznik gtowny znajduje sie za
urzgdzeniem), wbudowany wentylator zacznie dziatac.

6. woltomierz: srednie napiecie podczas spawania.

7. amperomierz: Sredni prad podczas spawania.

8. szybki przetgcznik podajnika drutu: nacisnij przetgcznik, aby umozliwi¢ prace podajnika
drutu w najszybszej predkosci.
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Pokretto regulacyjne

9. pokretto [prad spawania]: regulacja prgdu spawania (predko$¢ podawania drutu).
10. pokretto [napiecie spawania]: Regulacja napiecia spawania n

Wskaznik

11. [ochrona] wskaznik: w celu awarii systemu zasilania, takich jak zasilanie jednofazowe

przepiecia, pod napieciem, a wewnetrzna temperatura urzgdzenia spawalniczego jest zbyt
wysoka, te wszystkie spowodujg [ochrona] wskaznik swieci.

12. [zasilanie] wskaznik: gdy obwdd sterujgcy urzadzenia spawalniczego $Swieci wskaznik
[Powerl.

SCHEMAT PODtACZENIA

INPUT
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PARAMETRY WYDAJNOSCI
Element
MIG-160 MIG-180 MIG-200 MIG-220
Napiecie wejsciowe (VAC) | 1 phase 220V+10% 1 phase 220V+10% [l phase 220V+10% 1 phase 220V+10%
Czestatliwosé (Hz) 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Pojemnosc (KVA) 45 52 6 83
Prad (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
Napigcie wyjsciowe (VDC) 16.5-22 16.5-23 16.5-24 16.5-26
Znamionowy cykl pracy 50% 50% 50% 50%
Wspolezynnik mocy 0.93 0.93 0.93 093
Efektywnosc (%) 85% 85% 85% 85%
Podajnik drutu Inner Inner Inner Inner
Predkosé drutu {m/min) 2512 2512 2512 2512
Srednica rolki () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
Srednica drutu (mm) 0.6/0.8M1.0 0.6/0.81.0 06/08M1.0 0.6/0.8/1.0
Wymiary (mm) 445*246*370 445*246*370 445*246*370 445*246*370
Cigzar (kg)
Grubosé uzytkowa (mm}) z0.8 0.8 =08 =08
Klasa izolacji F F F H
Stopien produkcji IP21S IP218 IP21S IP21S
Element
MIGMMA-160 MIGMMA-180 MIGMMA-200 MIGMMAL220
Napigcie wejsciowg, 1 phase 220V+15% 1 phase 220V+15% |1 phase 220V+15% 1 phase 220V+15%
Czestotliwosc (Hz) 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Pojemnosc (KVA) 45 45 5.2 45 6 53 7 5.3
Prad (A) 50-160 20-140 50-180 20-140 | 50-200 20160 | 50-220 20170
Napigci¢ wyjsciowe,, | 16.5-22 208 16.5-23 208; |165-24 208; |16.5-25 20.8-26.8
Znamionowy cykl pracy 50% 50% 50% 50%
Wspolczynnik mocy 0.93 0.93 093 0.93
Efektywnosé (%) 85% 85% 85% 85%
Podapik drutu Inner - Inner - Inner -- Inner -
T
Predkosé drutn {m/min) 2.512 - 2512 - 2512 - 2512 -
Srednica rolki (mm) R<200 = R<200 o R<200 o R<200 =
Srednica drutu (mm) 0.6/0.8/1. | 20-3.2 | 06/0.8/1. | 2.0-3.2 | 0.6/0.81. | 2.0-3.2 | 0.6/0.8/1. 2.04.0
Wymiary (mm) 445*246*370 445*246*370 445*246*370 445*246*370
Ciczar (kg)
Grubosg uzytkowa,, 208 0.8 0.8 =08
Klasa izolacji F F F F
Stopien produkcji IP21S IP21S IP21S IP21S
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PODLACZENIE KABLA

1. Podtgczenie kabla zasilajgcego
Kazda spawarka wyposazona jest w kabel zasilajgcy, podtgcz kabel do zrédta zasilania prgdem
zmiennym 230V.

2. Podtgczenie kabli roboczych / wyjsciowych (prosze wybraé tryb spawania metodg MIG/MMA)

2a. Podtgcz wtyczke przewodu uziemienia do gniazda na panelu przednim (znak
I drugg strone zacisku uziemienia podtgcz do obrabianego elementu.
2b. Palnik powinien by¢ podigczony do gniazda wyjsciowego (na przednim panelu -

i doktadnie przykrecony, jednoczesnie widz drut spawalniczy recznie do palnika.
DOBOR PARAMETROW SPAWANIA

Ustawianie parametréw spawania nalezy zaczg¢ po uprzednim przygotowaniu spawarki.
Odpowiednio dobrany prad spawania i napiecie tuku bezposrednio wptywajg na stabilnosc
procesu spawania , jego jakosc¢ i wydajnosc¢. Parametry spawania muszg by¢ odpowiednio
dobrane. Zazwyczaj parametry dobiera sie bazujgc na srednicy drutu, wymaganej formie
transferu kropli i wydajnosci. Najczesciej uzywany prgd spawania oraz fuk mozna ustawi¢
zgodnie z tabelg.

Zakres pradu spawania CO2 w zakresie przejScia pradu i napiecia

Srednica drutu mm Przejscie zwarciowe Przejscie czgstek
Prad (A) Napiecie (V) Prad (A) Napiecie (V)
0.6 40~70 17-19 160~400 25-38
0.8 60~100 18-19 200~500 26-40
1.0 80~120 18-21 200~600 27~40
12 100~150 19-23 300~700 2842
1.6 140~200 20-24 500~800 32-44

DOBOR SZYBKOSCI SPAWANIA

Zazwyczaj szybkos¢ spawania powinna wynosi¢ 30m/h. Szybko$¢ spawania musi by¢ tak
dobrana, aby stapia¢ mozna byto rownomiernie krawedzie brzegéow spawanych i uzyskac
jeziorko (oczko), co gwarantuje wiasciwy przetop. Wysokie kwalifikacje spawacza, wieloletnia
praktyka gwarantujg prawidtowe wykonanie ztgcza w tym wzgledzie. W ztgczach
odpowiedzialnych (narazonych w eksploatacji na naprezenie dynamiczne) w miejscach braku
przetopu nalezy dokonac¢ wyciecia spoiny i powtérnego spawania lub - jezeli jest to mozliwe ze
wzgledéw technicznych - przetop nalezy wyszlifowac¢ i dokonaé tzw. podpawania grani, czyli
wykonania przetopu po przeciwnej stronie lica.

WADY SPOIN
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.

Nadmierny nadlew lica powstanie, jezeli ma miejsce zbyt mata predkos$¢ spawania przy
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nadmiernym podawaniu spoiwa i za niskim natezeniu prgdu spawania przy wykonywaniu
warstwy licowej. Trzeba pamietac takze o prawidtowym dobraniu ilosci 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 $rednica spoiwa tez moze by¢ przyczyng powstawania tej wady.

Krater powstaje w wyniku nieumiejetnego zakonczenia 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
sposéb, ze pod koniec wykonywania spoiny zmniejsza sie natezenie prgdu spawania. W
kraterze powstajg pekniecia moggce 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 spoine wielosciegowgq i przy naktadaniu drugiej warstwy
- W zwigzku ze zbyt duzym natezeniem prgdu lub za wolnym spawaniem - przepalaniu ulega
pierwszy Scieg - przetop. Miejsca przepalone nalezy wycigé i wykonaé powtdrnie spawanie.

Wklestos$¢ lica zmniejsza przekroj ztgcza, co obniza w tym miejscu jego wytrzymatos¢. Nalezy w
zwigzku z tym potozy¢ jeszcze jedng warstwe, pamietajgc aby nie wykonywac jej w taki sposéb,
ze powstanie w efekcie nadmierny nadlew lica. Te dodatkowg warstwe trzeba utozy¢ przed
ostygnieciem ztgcza. Unikamy w ten sposob powstawania dodatkowych niekorzystnych
naprezen, zmniejszajgcych wytrzymatosc spoiny.

Niesymetrycznos¢ spoiny to wada, ktéra tym sie charakteryzuje, ze 0s$ spoiny 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. Spoing
takg nalezy doktadnie wyszlifowac i powtdrnie wykonaé prawidtowo, cho¢ zabieg ten (powtorny)
zmniejsza zasadniczo wytrzymato$¢ ztgcza przez wielokrotne grzanie i studzenie ztgcza.

wada spoiny wyglad przyczyna powstawania

porowatosé Niedostateczny przeplyw gazu -
powinien wynosié 8-15 V/min

m Odpryski wystepujace-w dyszy ga-
zu szkodza ochronie gazowej

Przeciagi powietrza w obszarze
Uchwyt trzymany Zle lub za daleko
od elementu spawanego

Element spawany wilgotny, zatiu-
szczony lub zardzewialy

spoina zbyt Za duza szybko$¢ spawania
waska U Za maly prad spawania w stosun-
ku do szybkosci spawania
wady m Nieregularne ruchy uchwytu
potaczenia
W Za niskie napiecie spawania
Za duze napigcie spawania

i . -
napylenie Zanieczyszczona dysza gazu
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PRZYGOTOWANIE KRAWEDZI METODA MIG/MMA
nazwa | przekrdj ziacza przed i po wymiary
spoiny Spawaniu s /mm/ | b/mm/| ¢/mm/ | r/mnv | @ /°/
spoina | : S
brzeznal : * do4 do1 §-38 =8 -
spoina | Hr R | 5 | 02 " " :
spoina | % e | do6 | do2 . - -
8 !
spczillna HE W™ 4-12 do 3 3 .
4-30 | do3 . - | 40-50
4-30 do3 2-% - 40-50
20-30
>20 do 3 do 3 = 04
40 -60
>12 do 3 do 3 - 40 - 60
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nazwa | przekroj zlacza przed i po wymiary
spoiny spawaniu s/mm/ b/mm/ c/mm/ r/mm/ o /°/

3-30 | do3 | dod - | 40-60

>10 do 3 do4 - 40 - 60

>15 do 3 1-3 | 6-8 20- 25

>1 do 2 - : 60 -120

>1 do 2 do 2 - 60 -120
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TECHNOLOGIA SPAWANIA METODA MIG/MAG

Proces spawania GMA polega na stapianiu spawanego metalu i materiatu elektrody topliwe;j
cieptem tuku elektrycznego jarzgcego sie miedzy elektrodg a spawanym przedmiotem, w
ostonie gazu obojetnego lub aktywnego. Metal spoiny formowany jest wiec ze stapiajgcego sie
materiatu elektrody i nadtopionych brzegow spawanych przedmiotéw. 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 posta¢ drutu petnego, zwykle o srednicy 0,6 + 4,0 mm, i jest podawana w sposob
ciggly przez specjalny system podajgcy, z predkoscig od 2,5 do nawet 50 m/min. Palniki GMA
mogg by¢ chtodzone wodg lub powietrzem. Spawanie GMA jest prowadzone gtéwnie prgdem
statym z biegunowoscig dodatnig. Doktadna ostona tuku spawalniczego jarzacego sie miedzy
elektrodg topliwg a spawanym materiatem zapewnia, ze spoina jest formowana w bardzo
korzystnych warunkach cieplnych i metalurgicznych. Spawanie GMA moze by¢ wiec
zastosowane do wykonywania wysokiej jakosci potgczen wszystkich metali, ktére mogg by¢
tgczone za pomocag spawania tfukowego. Nalezg do nich: stale weglowe i niskostopowe, stale
odporne na korozje, stale 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.

O ()
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Klerunek spewania

ZALECENIA PRAKTYCZNE PRZY SPAWANIU METODA MIG/MAG

Spoiny czotowe w pozycji podolnej nalezy wykonywacé technikg "pchaj" dla elementdéw cienkich
i technikg "ciggnij" dla elementéw grubszych. Spoiny czotowe w pozycji pionowej dla
elementow cienkich nalezy wykonywac¢ od goéry do dotu. Spoiny pachwinowe w pozycji
nabocznej nalezy wykonywacé technikg "pchaj", ale z uwzglednieniem dodatkowego pochylenia
uchwytu spawalniczego w ptaszczyznie prostopadtej do kierunku spawania. W przypadku
wypetniania szerokich rowkéw w pozycji podolnej lub pionowej, koncem uchwytu nalezy
wykonywac¢ poprzeczne ruchy wahadtowe. Podczas spawania uchwyt spawalniczy powinien
by¢ prowadzony pod odpowiednim kgtem w stosunku do spawanych elementéw -zbyt duzy kat
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pochylenia moze powodowac zasysanie powietrza do jeziorka cieklego metalu (kat odchylenia
uchwytu od pionu powinien by¢ < 10°). Spawanie tukiem dtugim zmniejsza gtebokosc¢ wtopienia
- spoina jest szeroka i ptaska, a spawaniu towarzyszy zwigkszony rozprysk. Spawanie tukiem
krotkim (przy tej samej gestosci prgdu) zwieksza gtebokos$¢ wtopienia - spoina jest wezsza, a
rozprysk materiatu staje sie mniejszy. Predkos¢ spawania jest parametrem wynikowym przy
danym natezeniu prgdu i napieciu tuku oraz zachowaniu wtasciwego ksztattu Sciegu 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 wezsza i
maleje gtebokos¢ wtopienia, a przy dalszym wzroscie pojawiajg sie podtopienia lica. Najwieksze
predkosci spawania, bez podtopien, mozna uzyskaé 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, szerokosc¢ lica i
wysokos¢ nadlewu.

Nadmierme wydhizenie lub skrocenie luku moze
LisL2 spowodowac niestabilne jarzenie si¢ fuku 1 zlg jakosc¢
spoiny.
L1 L2 L1, L2 - dlugos¢ luku

“pchaj” "ciagnij” Na glebokos¢ wtopienia znaczacy wplyw ma takze

kierunek kierunek  spawania -  prowadzenie  uchwytu
—Spawania_ spawalniczego.
H2>H1

H1, H2 — glebokos¢ wtopienia

TECHNOLOGIA SPAWANIA METODA TIG

Spawanie metodg TIG (Tungsten Inert Gas) polega na wytwarzaniu tuku elektrycznego za
pomocg nietopliwej elektrody wolframowej w ostonie gazu obojetnego. Czesto spotyka sie
(gtownie w USA) oznaczenie GTAW (Gas Tungsten Arc Welding).

tuk spawalniczy wystepujgcy miedzy nietopliwg elektrodg a materiatem spawanym topi
powierzchnie materiatu. W spawaniu TIG nie jest konieczne stosowanie materiatu dodatkowego.
Elementy spawane mozna tgczy¢ przez przetopienie rowka spawalniczego. Jezeli jednak
stosowany jest materiat dodatkowy, jest on wprowadzany do jeziorka w sposob reczny, a nie za
pomocg uchwytu spawalniczego tak jak w metodzie MIG/MAG. Dlatego w spawaniu TIG,
uchwyt spawalniczy posiada zupetnie inng konstrukcje niz uchwyt stosowany w metodzie
MIG/MAG. Spoiwo zwykle jest dostepne w postaci drutu (preta) o dlugosci 1m i odpowiednio
dobranej srednicy.

Proces spawania TIG odbywa sie w otoczeniu gazu ochronnego chemicznie obojetnego,
najczesciej argonu lub helu, wyptywajgcego z dyszy uchwytu elektrodowego. Gaz ostonowy
chroni spoine i elektrode przed utlenieniem, ale nie ma wptywu na proces metalurgiczny.
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ZASTOSOWANIE METODY TIG

Metoda TIG umozliwia uzyskanie spoiny niezwykle czystej i wysokiej jakosci. W procesie nie
powstaje zuzel, co eliminuje ryzyko zanieczyszczenia spoiny jego wtrgceniami a gotowa spoina
praktycznie nie wymaga zadnego czyszczenia. Metoda TIG jest najczesciej stosowana do
spawania stali nierdzewnych i innych stali wysokostopowych oraz takich materiatow jak
aluminium, miedz, tytan, nikiel i ich stopdw.

Spawanie TIG jest wykorzystywane miedzy innymi do spawania rur i rurociggéw oraz cienkich
blach. Jest stosowane w réznych gateziach przemystu, m. in. spozywczym, chemicznym,
samochodowym, lotnictwie.

SPOSOBY PRZENOSZENIA METALU W tUKU ELEKTRYCZNYM

Ze wzgledu na rodzaj zastosowanego gazu ostonowego oraz parametry elektryczne procesu
spawania (napiecie i natezenie) rozrdznia sie trzy sposoby zmiany stanu skupienia metalu w
tuku spawalniczym:

GRUBOKROPLOWY
- stosowany w metodzie MIG/MAG przy matych
l gestosciach pradu 1 dtugim tuku
0 - niezalecany w pozycjach przymusowych
NATRYSKOWY
- stosowany w metodzie MAG z mieszankami1 gazu
- niezalecany w pozycjach przymusowych
ZWARCIOWY
- stosowany w metodzie MAG z krotkim tukiem
I I ' - zalecany do spawania elementéw o malej grubosci
1 w pozycjach przymusowych
GAZY OCHRONNE

Gaz ochronny decydujg 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 chronig 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 zmiane charakteru przenoszenia
metalu w tuku, zwieksza sie stabilnos¢ tuku i pojawia sie mozliwos¢é oddziatywania na procesy
metalurgiczne w jeziorku spoiny. Jednoczesnie mozliwe jest znaczne ograniczenie lub
catkowite wyeliminowanie rozprysku.
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Gaz ochronny

Dzialanie chemiczne

Spawane metale

Ar obojetny Zasadniczo wszystkie metale poza stalami weglowymi
He obojetny ilmg::;a sgopy Cu, stopy Mg, zapewniona duza energia
pawania
AL + 20-80% He obojetny Al, Cu, stopy Cu, Mg, zapewnione duze energie liniowe
spawania, mala przewodnosc cieplna gazu
Ar +25-20% N, redukujacy Spawanie miedzi z duza energig liniowa tuku, lepsze

jarzenie si¢ luku niz w ostonie 100% N,

Zalecana glownie do spawania stali odpornych na korozje

+1-29 1] S
Ar+1-2% O, stabo utleniajacy i sl Son e
Ar + 3-5% O, utleniajacy Zalecana do spawania stali weglowych 1 niskostopowych
0, utleniajacy Zalecana wylacznie do spawania stali niskoweglowych
Ar +20-50% CO, il _Zal_ecana wylacznie do spawania stali weglowych
1 niskostopowych
- Zalecana wylacznie do spawania stali weglowych
% 0 0,
AGFHOZRC Q=210 utleniajacy i niskostopowych
- Zalecana wylacznie do spawania stali niskoweglowych
CO,+20% O, utleniajacy i
0 0,
Ny I;%;j@if) A stabo utleniajacy |Stale odporne na korozje, spawanie lukiem zwarciowym
3 2
60% He + 35% Ar + e Stale niskostopowe o wysokiej udarnosci, spawanie
5% CO, utleniajacy tukiem zwarciowym
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Dwie ostatnie cyfry roku naniesienia oznaczenia CE - 19

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

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

Spawarka MIG/TIG/MMA-220
Typ: G80096, Model: MIG/TIG/MMA-200

spetnia wymagania dyrektyw Parlamentu Europejskiego i Rady:
2014/30/UE z dnia 26 lutego 2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw
cztonkowskich odnoszgcych sie do kompatybilnoéci elektromagnetycznej, 2014/35/UE 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, 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 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009,
EN 50581:2012 jest identyczny z egzemplarzem , bedgcym przedmiotem certyfikatu oceny
typu WE nr 0B160523.WFWUO10 z dnia 23.05.2016
oraz typu WE nr 0B160523.WFWUO11 z dnia 23.05.2016
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

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

Za przygotowaniei przechowywanie dokumentacji technicznej

odpowiada: Lo
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko. - /- /A Al
Y,

. mgr Grzegorz Kowalczyk
Kietlin, 03.06.2019 8" farzegors i

L. . L Nazwisko, imie i stanowisko osoby upowaznionej
Miejsce i data wystawienia
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WARNING!!!

The ongoing development of the products may mean
that the content of the user guide can change without
notice.

These differences cannot be the basis for complaint.
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TECHNICAL DATA

Power supply: 230V/ 50Hz

Power consumption MIG/MAG: 6,1 kVA

Power consumption TIG/MIG: 5,8 kVA

Welding techniques: MIG/ MAG/ FCAW / MMA / TIG
Welding current range MIG/MAG : 40-220A

Welding current range TIG/MMA : 20-170A

Welding current duty cycle 100%: (MIG/MAG - 170A)
Welding current duty cycle 100%: (TIG/MMA - 132A)
Welding current duty cycle 60%: (MIG/MAG - 220A
Welding current duty cycle 60%: (TIG/MMA - 170A)
Wire diameteres: 0,6 /0,8 /1,0 mm

Electrode diameters: 0,6 /0,8 /1,0 mm

Wire spools: max. do § kg

Wire feeder : 2-roller (inner)
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Electromagnetic field---- It can bring dangerous. So:

1. The worker that the heart pacemaker imbedded shall do some consultation with the doctor
before doing welding; because the electromagnetic field may disturb the normal work of have
pacemaker.n

2. The electromagnetic is unhealthful.

3. The worker shall take the following measures to down times. exposing himself to the
electromagnetic field:

- Put the electrode cause and work cable together, and also the tape can used if possible.

- Do not wind the welding touch cable and work cable round yourself.

- Put the welding torch cable and work cable on one side of yourself.

- Connect the work cable to the work piece, and make it to the welding area as nearly as
possible.

- Make yourself away from welding source and cable as much as possible.

Fog and gas

----The welding fog and gas can make the worker uncomfortable, on hunted, especially in the
limited icescape, so do not breathe the fog and gas. So:

1. The aerator natural on mechanical shall be prepared in the working area. Do not do welding
on the following metals (galvanized, seed, stainless steel, copper, zinc, read, beryllium or
calcium), and also do not breathe the welding fog and gas in.

2. Does not welding near the degreasing or spraying operation to avoid the poisonous gas
phosgene or other imitates gas.

3. If you feel little imitate to the eyes, nose or threat. You shall stop welding and perfect the
aerator. And you should stop welding at once if feeling comfortlessness.

Equipment maintenance

----The wrong or inappropriate equipment maintenance can cause injury or death. So:

1. The licensed people can do assembly, maintenance and some other operation.

2. The power source shall be turned off when any maintenance work in the power source
needed.

3. Ensure that the cable, earth wire, connector, main lead and power supply are in the normal
work.

4. Do not abuse equipments and firing.

5. Keep the safe equipment and cabinet dos shall in peace and good condition.

6. Do not change any equipment.

The sign used in the manual means: take care! On guard! Involve your personal safety.

Means sudden danger. It can get people injured or dead if it is inevitable.

m Means potential danger, it also get people injured or dead.

Means danger, it can get people injured.
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Safety Warning
Warning! Please read the follow safety warning before operation.

All to defend and other —- Ear cap shall be put on when welding, and very operation is also
important during welding. So:

1. The welding helmet, face shield and protective goggles shall be prepared, when in the
working area at any time.

2. The appropriate face shied with filter and skin face shall be used to protect eyes, face, neck,
and ears form electrical spark and arc ray. And the spectator should not watch the arc and keep
rain sack away from the arc ray and splash.

3. The appropriate protective clothing, shoes and helmet shall be worn to protect from arc ray,
sparing and splattering.

4. All the buttons shall be done up to avoid the sparking and splattering.

5. The nonflammable partition and door curtain shall be used protect the other workers from
electric ray and sparking.

6. The protective goggles shall be used when cleaning welding spatter.

Fire and Burse —The heat of frame and arc can cause fire. So:

1. Keep the flammable materials including wooden, cloth, wet fuel and gas fuel and so on away
from the welding working area.

2. All the walls and floor in the working area should be untracked to avoid the smoldering and
fire.

3. Ensure that all the working pieces are cleared before doing welding, and do not do weld on
the sealed container to avoid burst.

4. The fire-fighting equipment shall be prepared near the welding working area.

5. Do not use the equipments overloading.

6. The fire monitor shall be used after welding.

Electric shock----Please do not use the welding source in the wet area to avoid any injure or
death. So:

1. To ensure the source under pan and earthen system of input source are connected.

2. To ensure the working pieces and good electric are connected.

3. To ensure the working cable and working piece are connected.

4. To change the damaged or abrasion cable in time.

5. Keep dry, including cloth, working area, wire, welding torch, soldering turret and power
supply.

6. Keep the body insulated from the work piece and ground.

7. The operator shall stand on a dry wooden board or insulating platform of rubble shoes when
working in a sealed on moist area.

8. The dry and sealed glove shall be worn before turning on the power.

9. The power should be turned off before taking off the glove.
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Product Description

MIG SD PRO Series adopt international advanced inverter technology, combine two functions of
MMA and MIG/MAG compact welding machine. It is made by High-end technology PWM (pulse
width modulation) and MOSFET. It using the inverter power switch skill decreases the weight
and dimension of whole machine. The Function & Feature of the machines are: Stable wire
speed, Less splash, Light, Energy-saving, Low noise, Compact and easy to operate.

This model can work well with welding low-carbon steel, alloy steel and stainless steel. Here
MIG is the abbreviation of METAL INERT GAS and concerns welding with an inactive shielding
gas, generally Argon or a mixture of gases (MIX-GAS).MAG means METAL ACTIV GAS and it
concerns welding with an active shielding gas, generally carbon dioxide (CO2).

This multifunctional welding machine adopts advanced inverter technology. It is light, compact
and excellent for D. I. Y use. It has high efficiency and performance, 60% heavy duty cycle, easy
arc ignition, excellent formation of welding seam, small volume, and easy operation.

FUNCTION&FEATURE:

Stable Performance, automatic voltage compensation capability

Welding voltage setting

Exact match with the welding current

Easy for arc starting, Less splash

Function of welding ball cutting

Welding surface smooth

Integration wire feeder ,gas bottle and welding machine

It's light, small and high efficiency.

Widely Use for ©0.8 ®1.0 HO8Mn2Si, HO8MnSi, HO4MnSiAITiA, H18CrMnSiA, HO8CrMn2SiMo,
H10MnSiMo, H10MnSiMoTi wires and so on

The standard of the product designing, production and inspection is: GB15579.1-2004 and
IEC60974-1:2000.

Circuit diagram

INPUT

P o T

r— (ON TR O |}tt————

PWM
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Installation
Cable connection

1. Input cable connection
Each welding machine is equipped with input cable, connect the cable to AC power of

220V~240V. PR

2. Output cable connection ( please notice the choose of function [ " 7= MMA)
2a.Connecting quick plug of the earth cable to quick socket which __<ing

in front panel, and clip other side of earth clamp with work piece.

2b.The torch should connected to output socket which marking

in front panel and screw it tightly, at the same time enter the welding wire manually into the
torch.

3. Installation of Spool holder

1) Fixing the welding wire with spool holder on the shelf, shelf must plug in properly with the hole
of spool holder.

2) According to the size of welding wire, using different size of wire slot.

3) Untied the screw nut of the wire wheel, send the welding wire into wire slot through wire
guiding tube, adjust wire wheel and press welding wire tightly, ensure the wire is not moving.
The pressure should not too high; in order to avoid the deformation of welding wire and
influence wire feed.

4) The roll of welding wire should rotation clock wised, in order to avoid the loose of the welding
wire, should fix the head of wire into the hole beside spool holder. During the daily usage of
welding machine, In order to avoid the bending wire to be stuck, please cut off this part of wire.
5) According to page 10 (Welding Parameters Fast Sheet) in the manual, please choose the
different positions of wire slots.

REGULATOR
HEATER CABLE

GAS BOTTLE {| p~——

T

INPUT CABLR

IMVIRL EEEIER
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Function of Switch

4. MIG / MMA function selection. Choice the function of welding.

5. Main switch. When the switch closed ( main switch is behind the machine ) ,built-in fan will
begin to work.

6. Voltmeter: The average voltage during welding.

7. Ammeter: The average current during welding.

8. Fast wire feeder switch: press the switch enable the wire feeder work in the fastest speed.

Adjusting knob

9. [Welding current] knob: Adjust welding current (wire feed speed).

10. [Welding voltage] knob: Adjust welding voltage Indicator

11. [Protection] Indicator: Aimed at power system failure, such as single-phase power supply
overvoltage, under voltage, and the internal temperature of welding machine is too high, those
all will cause [Protection] Indicator lit.

12. [Power] Indicator: When the welding machine control circuit, the [power] indicator is lit.
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Operation
Setting of welding current

After completion of the preparatory work, welding current setting could be begun. The properly
chosen Welding current and arc voltage is directly influence stability of welding process, welding
quality and productivity. To ensure the welding quality, welding current and arc voltage should
be matched very well Usually the match based on wire diameter, the required form of droplet
transfer and productivity. Common welding current and arc voltage range can be set with
reference to the following table. Different materials are reference to "welding parameters Fast
Sheet" for welding.

C02 welding current range of current and voltage transition

Wire diameter Short circuit transition Particle transition

(mm) Current (A) Voltage (V) Current (A) Voltage (V)
06 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0 80~120 18~21 200~600 27-40
1.2 100~150 19~23 300~700 28-42
16 140~200 20~24 500~800 32~44

The choice of welding speed

Mainly consider about Welding quality and productivity. If welding speed too fast,
protect not well, making the cooling rate increased, it results weld flexibility
decreased. If welding speed too slow, the elements are easy to burn and the weld
is coarsened. Normally, welding speed should not more than 30 m / h.

Selection of Wire Stem elongation

Increase in the length of wire stretched dry, melt depth, wire melting speed up and
improve productivity. But the dry stretch through the large, easy to fuse wire,
splash serious, so that the welding instable. Normally take 10 times of the
diameter of long wire.

The choice of C02 gas flow
Protective effect of primary consideration

In addition, the interior angle than the outer corner of welding to protect the
welding, the flow should be limited to low See the following table values

Welding method Co2 welding fine C02 welding thick | C02 Welding of thick
wire wire wire high current
C02 Flow (L/ min) b~15 15~25 25~50
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Welding parameters Fast Sheet
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The properly chosen Welding current and arc voltage is directly influence stability of welding

process, welding quality and productivity. To ensure the welding quality, welding current and arc

voltage should be matched very well. Usually the match based on wire diameter, the required

form of droplet transfer and productivity Commonly used welding current and arc voltage range
see the table below.

1. I-butt welding parameters

)+

il

Thickness Gap Wire Welding | Welding | Welding | Gas flow
t (mm) g(mm) diameter current | voltage speed (L/min)
@(mm) (A) (V) (cm/min
)
0.8 0 0.8~0.9 60~70 16~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 17~17.5 50~60 10~15
1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
2.0 0~0.5 1.0 100~110 19-~20 40~55 10~15
23 0.5~1.0 1.00r1.2 110~130 19~20 50~55 10~15
&2 1.0~1.2 1.00r1.2 130~150 19~21 40~50 10~15

2. Parameters for welding straight-angle and gap

=

N

T
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Thickness Welding Wire Welding Welding Welding Gas flow
t (mm) angle diameter | current voltage speed (L/min)
I[(mm) @(mm) (A (V) (cm/min
)

1.0 25-3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15

12 25~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15

16 25-3.0 10~12 90--120 1820 50--60 10--15

20 3.0-35 1.0~12 100~130 19-20 50~60 10~20

23 25~3.0 1.0~12 120~140 19-21 50~60 10~20

32 3.0-40 10~12 130~170 19~21 45~55 10~20

4.5 4.0~-4.5 1.2 190~230 22~-24 45~-55 10~20

3. Parameter for welding right-angle and gap
Thickness Welding | Wire [ Welding | Welding | Welding Gas flow
e angle diameter | current voltage speed | CLmin)
[(mm) ¢ (mm) (A) V) (em/min)

1.2 25340 1.0 70~100 18~19 50~-60 10~15

1.6 2530 1:0~112 90~120 18~20 50~-60 10~15

2.0 Si=3:5 1.0-~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20

23 3.0-3.5 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20

3.2 3.0-4.0 10~ 1.2 130~170 22~22 45~35 10~20

4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~35 10~20
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4. Stack welding parameters
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) Weldin Wire Weldin Weldin Weldin
fcs iti - diameter curren‘cg volta eg speed ° SOy
t (mm) POSHION g beea (L/min)
& (mm) (A) V) (cm/min)
0.8 A 0.8~0.9 60~70 16~17 40~45 10~15
1.2 A 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
1.6 A 1.0<12 100~120 18~20 45-55 10~15
2.0 AorB 1.0~12 100~130 18~20 45~55 15~20
73 B 1.0~12 120~140 19-21 45~50 15~20
3.2 B 1.0~12 130~-160 1922 4550 1520
45 B 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20
ATTENTION

1. Environment

1) Keep it dry when operating, Air humidity should not access 90%.

2) The operating temperature should between negative 10°C and positive 40°C.

3) Not allowed to be operated in the raining or sunshine situation, water or raining water is not
allowed to be infiltrated in the welding machine.

4) To avoid operating in the dust, acid and erodible dirt environment,

5) Making sure that there is no interference with the surrounding area at the installation site.

2. Safety Issues

The welding machines are installed the over-voltage, over-current and thermo-protectors, it will
stop working when voltage, current and machine temperature exceed the standard. If the
machines continue working, it will destroy the machine, so please kindly noted the following
points:

1. Ensure Good Ventilation

MIG is an industrial machine. During operation, once the working current is too high, the nature
ventilation is not enough to cool the welding machine, so it need to install two fans within it to
cooling the machine, and ensure it to work stably.

The operator should make sure the ventilated place is not be covered or blocked, the distance
between welding machine and surrounding objectives should more than 0.3meters, and ensure
it has good ventilation, because it's very important for welding machine working more efficiency
and longer working life span.

2. Do Not Exceed Rated Duty Cycle

The operator should notice the rated duty cycle. Generally, it should be operated in the allowed
range. The welding machine will be shortening working life span or even destroyed if exceed the
rated duty cycle.
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3. Over-Voltage is Forbidden
Input voltage shows in the technique items. Generally, it should be operated in the allowed
range. If exceed, it will destroy machines. The operator should know well about this and take
corresponding ways.
4. There is grounding screw behind each welding machine, and grounding symbol is remarked.
Before operating, the operator should choose a cable which diameter is more than 6mm?2 ,
connect the case of welding machine to the sound to release the electrostatic and avoid the
accident of escaping power.
5. If the welding machine working exceeds rated duty cycle, the machine might in protecting

statue and stop working suddenly. It mean the welding machine is exceed the rated duty

Manual

cycle, it's over-heat and trigger the switch of temperature, and it results the welding machine

stop working, at the same time, the red light on the front panel is lit. In this situation, you

should not power off the machine, enable the fans are continue working and to cooling the

machine. Once the red light is off, and the temperature turn down to the standard, the

welding work can start again.

Safety warning: All the maintenance and repair must be carried
on when power off, please make sure the plug already pulled
out before opening the main case.

Inspection regularly of the connection of circuit inside the
welding machine, confirm the circuit are connected correctly
and firmly (especial inserted joint or components), If discover
any rust and loose, should use sand paper to burnish rusty layer
or oxidation surface, reconnect and ensure it firmly.

When the machine is power on, please keep your hand, hair,
other tools and so on away from the electronic parts in the
welding machine such as air blower, it avoids hurt or machine
damage.

Using dry and clean compressed air to blows away the dusty
regularly, if the welding machine is using under the smoke or air
pollution environment, the welding machine should be cleaned

the dusty everyday.

The pressure of the compressed air should be kept in a
reasonable lever, in order to avoid the damage of the small

parts in the welding machine.
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To avoid water or water vapor into the internal of the welding
machine, if it happens, the internal parts of the machine should be
dried properly. After that, need to use Meg ohm meter to test
insulation (including between connectors and between connector 2~/ ‘
with main case). Only if there is no abnormality, then the welding | \
machine can be used.
If the welding machine is not used for long time, it should be kept in

the original box and stored in the dried environment.

Inspection

In order to fully expert the performance of welding machine, to ensure it safety, daily inspection
is very important. Daily inspection should focus on wear and deformation in the various parts of
welding torch and wire feeder, as well as block of air hole. Check the following parts in order.
When it necessary, some of the parts need to clean and replace. In order to maintain the
original of the machine performance, make sure to use genuine parts of welding machine from

our company.

1. WELDING POWER

PARTS

KEY MAINTAINANCE

REMARKS

Control Panel

1. Switching Operation, conversion and
installation.

2. Verify whether the power indicator light is
on or off.

1. Verify whether has wind and the sound

If there isn’'t have sound of fan rotation

Cooling Fan or it has some abnormal sound, it

are normal. !
means need to do internal overhaul.
1. When power on, whether it has abnormal
shaking or bumming.
2. When power on, whether it has peculiar
Power smell.

3. Check the machine appearance, whether
there have signature of hot, such as
discoloration.
1. Whether air pipe is worn or the connector is

Appearance 088

2. Check whether the outer cover and other
fastening parts is loosen.
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2. TORCH
PARTS KEY MAINTAINANGE REMARKS
1. To check whether the installation firmly and
) ) To be the reason of pore.
the front parts is deformation.
Nozzle To be the reason of the torch burned.
2. Whether it with splashes. (The effective method is to use
anti-splash agent)
It will h the thread of th Idi
1. Whether the installation is firm. D, e T Sk kel S M
. torch.
Contact-tip

2. Check whether the tips are worn, and the hole
is jammed and blocked.

To be the reason of ARC unstable and
ARC interrupted.

Hose of Wire
Feeder

1. Check the length of the tube out of the wire
feeder.

The tube should be changed if the
length is less than 6mm, If the tube out
of the wire feeder is too shorter, it will
cause ARC unstable. (When changing
the tube, please note that the length
should slightly longer than the provision
says.)

2. Check whether the diameter of welding wire is
match with the inner diameter of the wire feeder
tube.

Non-match is causing unstable of ARC,
Please change to the suitable wire
feeder tube.

3. Parts bend and elongation.

It causes wire feeder performance not
well and unstable of the ARC, please
change.

4. Check whether the inner tube is dirty or
blocked by scraps of the coating of welding wire.

It causes wire feeder performance not
well and unstable of the ARC.(clean by
kerosene or change to new wire feeder
tube)

5. Check whether the wire feeder tube and “O”
ring is worn.

It causes splash.

1. Heat shrinkable tube is worn, need to
change new wire feeder tube.

2. “O”" ring is worn; need to be changed
to new one.

Air Splitter

1. Check whether forgets to plug in or the hole is
blocked, or the parts are bought from other
factory.

It causes welding defects caused by not
well Inert-Gas (e.g. splash). As well as
wearing of the torch, please treat is
correctly.




3. Wire feeder

{EEKO

Part KEY MAINTAINANCE REMARKS
Whether adjust the pressure handle to the
Pressure standard instruction line. (please notice: it's
i (p i : _ .| Itresults the wire feed and Arc unstable.
handle forbidden to damage the welding wire which is
below ©1.2mm)
L Clean cutting powder and waste
Whether the entrance of the pipe is blocked by i )
. crumbs, to inspection the reason of
cutting powder and waste crumbs.
block.
) . ) , . If not match, it will cause welding
The pipe of | Do the diameter of welding wire and the internal :
. . o unstable, as well as cutting powder and
wire feeder | diameter of the pipe is match well?
waste crumbs.
To inspect the centre of the pipe of wire feeder is | Inconsistent will cause the cutting
consistent with the centre of the slot of wire | powder and welding unstable.
guide roller.
1- It will cause welding powder and the
1-The diameter of welding wire should be the | blockage of the pipe of wire feeder, as
Wire Guide | same as nominal diameter of wire guide roller. well as unstable of Arc.
Roller 2- To check whether the slot of the wire guide | 2- If there is any abnormal situation,
roller is unblocked. please change to the new wire guide
roller.
To inspect stability of turning, pressurization , ) ) o
Pressure ) : It causes wire feeding inefficiency, and
surface of welding wire, and whether the contact . .
Wheel then results to the instability of Arc.

surface are become narrow.

4. Output cable

Part KEY MAINTAINANCE REMARKS
) | 1. It will cause wire feeder working inefficiency.
1-Whether the cable of welding torch is ! i ) :
. 2. Bending of cable will cause wire feeding too
Cable of MIG | bending too much.
.| much and unstable of Arc.
torch 2-Whether the connector of metal fast plug is :
) ® Please straighten the cable of MIG torch
connect firmly. i .
when operating the machine.
To ensure personal safety and welding
1. Wearing and damaging of Insulation parts | stability, taking the appropriate method of
of the cable and so on. repair according to the situation of working
Output Cable s . .
2. Exposed of cable joints (insulation | place.
damage) and loose @ Daily Maintenance-broadly, simplify
® Regular Maintenance-Deeply, carefully
1. The input of input protective of distribution
case, check whether the Output joints are
Input Cable firm.
2. Whether the connectors of Protective
device are workable.
3. Whether the terminal of the input welding
cable is connect firmly.
4. During the wiring of input cable, make sure
the insulation parts are not worn, damaged
and exposed the conductive parts.
. To prevent leakage of electricity, and to ensure
Bt eabia To ensure that the earth cable is not open

circuit and the connectors are firm.

safety, please make sure doing the daily
maintenance.
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CE DECLARATION OF CONFORMITY

F.H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declare under our own responsibility that the product:

Welding machine MIG/TIG/MMA-220
Type: G80096, Model: MIG/TIG/MMA-200

to which this declaration refers conforms with the relevant harmonized standards under:

2014/30/EU of the European Parliament and of the Council of 26 February 2014 on the harmonisation of
the laws of the Member States relating to electromagnetic compatibility , 2014/35/EU of the European
Parliament and of the Council of 26 February 2014 on the harmonisation of the laws of the
Member States relating to the making available on the market of electrical equipment designed
for use within certain voltage limits, 2011/65/EU of the European Parliament and of the Council
of 8 June 2011 on the restriction of the use of certain hazardous substances in electrical and
electronic equipment and standards EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015,
EN 62321:2009, EN 50581:2012
complies with the CE certificate
CE Typ no. 0B160523.WFWUO10 of 23.05.2016
and CE Typ no. 0B160523.WFWUO11 of 23.05.2016
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
Notified body number : 1282

The declaration of conformity becomes invalid
when the product has been modified without producer's agreement.

Name and address of the person authorised to compile the

technical file: Lo
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko. ... ’ /A Al
Y,

Kietlin, 03.06.2019 mgr Griegorz Kowalczyk
Authorised person
Place and date
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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





