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ZASADY BEZPIECZENSTWA/ OPIS SYMBOLI

Nalezy bezwzglednie zapoznac sie z ponizszymi oznaczeniami oraz zasadami bezpieczeristwa

w celu ochrony zdrowia i zycia wiasnego oraz innych oséb.
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Przeczytaj instrukcje przed uruchomieniem urzadzenia. Uzywaj wytgcznie
oryginalnego wyposazenia dostarczonego przez producenta.

Niektére podzespoty mogg eksplodowaé. Zawsze uzywaj ostony twarzy
oraz odziezy ochronnej z dtugimi rekawami.

Napiecie statyczne moze uszkodzi¢ podzespoty elektroniczne.

Uzywaj atestowanych oston twarzy oraz tarcz spawalniczych. Zawsze
uzywaj odziezy ochronnej przeznaczonej dla spawaczy.

Odpryski metalu mogg uszkodzi¢ oczy. Zawsze korzystaj z okularéw
ochronnych.

Pole magnetyczne moze zaktdci¢ funkcjonowanie stymulatoréw serca.
Przed przystgpieniem do pracy skonsultuj sie z lekarzem.

Zbyt dituga ciggta praca moze spowodowaé przegrzanie urzgdzenia.
Odczekaj do momentu wystudzenia sie urzadzenia. Postepuj zgodnie
z wytycznymi w rozdziale ,,Sprawnosc i zabezpieczenie termiczne”.

Uszkodzone butle z gazami technicznymi mogg eksplodowaé. W butlach
zgromadzony jest gaz pod wysokim cisnieniem. Upewnij sie, ze butle
obstugiwane s3 i przechowywane zgodnie z wymogami BHP i P.POZ.

Nie spawaj na wysokosci bez odpowiedniego zabezpieczenia.

Niebezpieczenstwo pozaru i wybuchu. Podczas prac spawalniczych moze
dojs¢ do wzniecenia ognia. Stanowisko spawalnicze musi by¢ oddalone
i zabezpieczone przed materiatami fatwopalnymi i wybuchowymi.

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowac smieré. Nie dotyka
podzespotéw elektryczny gdy urzadzenie podtgczone jest do zasilania.
Uzywaj suchych i kompletnych rekawic ochronnych i odziezy ochronnej.
Nie owijaj przewodow elektrycznych wokot ciata. Pamietaj aby zawsze
sprawdzi¢ poprawnos¢ podtgczenia uchwytu masowego podczas
spawania.
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12. Gazy i opary mogg by¢ niebezpieczne dla zdrowia. Podczas procesu
spawania wydobywajg sie gazy i opary spawalnicze. Wdychanie tych
substancji moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia. Nie spawaj w sytuacji gdy

pomieszczenie nie jest dobrze wentylowane.

13. Ochrona wzroku filtrami spawalniczymi. W zaleznos$ci od stosowanego

natezenia pradu uzywaj tarcz ochronnych z nastepujgcymi filtrami :
a. Spawanie prgdem 30-150A /filtr nr 8
b. Spawanie prgdem 15-300A /filtr nr 10
c. Spawanie prgdem 300-500A /filtr nr 12

14. Czesci ruchome urzadzenia moga spowodowad urazy.

15. Koncowka palnika jest gorgca i moze spowodowac oparzenia.

16. Usun wszystkie materiaty tatwopalne z obrebu prac spawalniczych.

17. Przewracajace sie lub upadajgce urzadzenie moze spowodowac obrazenia.

18. Nigdy nie tnij i nie szlifuj przy butli z gazami technicznymi.

OSTRZEZENIE : Ten sprzet klasy A — nie jest przewidziany do uzytkowania w lokalizacjach
mieszkalnych, gdzie energia elektryczna jest doprowadzona przez system publicznej sieci niskiego
napiecia. Moga tam by¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej w tych lokalizacjach, z powodu zaburzen przewodzonych i promieniowanych.

Urzadzenie powinno by¢ eksploatowane zgodnie z Rozporzadzeniem Ministra Gospodarki z dnia
27.04.2000r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych (Dz. U. Nr 40 poz
470).

Nie wyrzucaj sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2002/96/WE w sprawie zuzytego sprzetu elektrotechnicznego
i elektronicznego i jej zastosowaniem w Swietle przepiséw krajowych, zuzyty sprzet elektryczny
podlega osobnej zbidrce i powinien trafi¢ do zaktaddéw recyklingu, zapewniajgcych przetwarzanie
w sposéb przyjazny dla Srodowiska. Jako wiasciciel urzadzen powiniene$ otrzymaé informacije
o zatwierdzonym systemie zbiorki od naszego lokalnego przedstawiciela. Stosujac sie do tych

wytycznych chronisz srodowisko i zdrowie cztowieka!
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Opis symboli
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Amper MIG/MAG WHt. Procent
Volt Podajnik drutu Wyt. Zwigkszanie
| 2 H A . . . m
Stopien ochrony Uziemienie ochronne Podtaczenie do sieci

Prad spawania

S 3\
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Moc Trzy fazy Zabronione Ruchoma ostona

Hz X —@ N
Czestotliwosc Sprawnos¢ Zasilanie gazem Regulacja gazu

U, — € O~

Nabiecie pierwotne Prad spawania Wyo Nie wtagczac podczas

piecie p ypiyw gazu spawania

Uo AN © .."% |

Napiecie biegu jatowego Prad staty Zasilanie Mozliwos¢ podtaczenia

Spool gun

1

U, '.

Napiecie obcigzenia Zasilanie pradem
konwencjonalnego Temperatura Pra

o

Przewdd ochronny/
Masa

Opis :

Urzadzenia serii WF SYNERGIA stuzg do spawania synergicznego metoda
GMAW (Gas Metal Arc Welding) w ostonie gazéw. Najczesciej stosowanymi gazami
ostonowymi sg: Co2, Ar, Co2+Ar, Co2+0 i inne. Dzieki zastosowaniu nowoczesnej
technologii oraz wysokiej jakosci podzespotdw idealnie nadajg sie do prowadzenia
profesjonalnych prac spawalniczych w takich gateziach przemystu jak : motoryzacja,
konstrukcje, budowa statkdéw oraz wiele innych.

Urzadzenia serii WF SYNERGIA cechuje najwyzsza niezawodnos¢ oraz
mozliwos¢ prowadzenia prac spawalniczych w szerokim zakresie, ktéra zadowoli
nawet najbardziej wymagajgcych uzytkownikéw. Pétautomaty dzieki swojej
nowatorskiej budowie pozwalajg na spawanie najbardziej popularnych stopdéw stali i
metali kolorowych wtgczajgc opcje lutospawania drutem CusSi.
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1. PROCES SPAWANIA MIG/MAG

Spawanie fukowe w ostonach gazowych (oznaczone MIG/MAG), jest jednym
z najpowszechniej stosowanych procesow wytwarzania konstrukcji spawanych. Skréot MAG
(Metal Activ Gas) obejmuje w swym opisie rodzaje gazéw ochronnych aktywnych. Skrét MIG
(Metal Inert Gas), dotyczy oston gazowych obojetnych. Proces spawania pétautomatycznego
polega na stapianiu krawedzi spawanego przedmiotu i materiatu elektrody topliwej cieptem
tuku elektrycznego jarzacego sie miedzy elektrodg w formie litego drutu, a spawanym

detalem, w ostonie gazu obojetnego lub aktywnego.

Podstawowe gazy ochronne stosowane do spawania metodg MIG to gazy obojetne
takie jak : argon, hel oraz gazy aktywne w metodzie MAG : CO2, H2, 02, N2 i NO, stosowane

oddzielnie lub jako dodatki do argonu czy helu.

Elektroda topliwa ma posta¢ petnego drutu, zwykle o srednicy 0,6 + 1,6 mm, i jest
podawana w sposOb ciggly przez specjalny system podajacy, z predkoscig od 2,5 m/min
wzwyz. Uchwyty spawalnicze mogga by¢ chtodzone cieczg lub gazem ostonowym. Spawanie
prowadzone jest gitéwnie pradem statym z biegunowoscia dodatnig, jako spawanie
potautomatyczne, zmechanizowane, automatyczne lub zrobotyzowane z wykorzystaniem
specjalistycznego osprzetu. Ostona tuku spawalniczego jarzacego sie miedzy elektroda
topliwg, a spawanym materiatem zapewnia formowanie spoiny w bardzo korzystnych
warunkach cieplnych i chemicznych. Spawanie tego typu moze byé zastosowane
do wykonywania wysokiej jakosci potaczen wszystkich metali, ktére mogg byé faczone
za pomocg spawania tukowego. Nalezg do nich: stale weglowe i niskostopowe oraz stale
odporne na korozje. Spawanie moze by¢ prowadzone w warunkach warsztatowych

i terenowych we wszystkich pozycjach.



2. INSTALACIA

2.1 Specyfikacja techniczna urzadzenia

INSTRUKCJA OBStUGI WF SYNERGIA 320,300,260 FACHOWIEC

MODEL WF SYNERGIA 260 WF SYNERGIA 300 WF SYNERGIA 320
Prad zasilania 400V 400V 400V
Czestotliwos¢ 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Prad wejsciowy 35A 35A 35A
Prad wyjsciowy 260A 300A 320A
Napiecie wyjsciowe 15,7-30V 15,7-32 15,7-33V
Napiccie biegu 50V 52V 55V
jatowego
Typ podajnika 4R PROFI 4R PROFI 4R PROFI
Srednlca. drutu 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-12
spawalniczego
Sprawnos¢ 65% 65% 65%
Klasa izolacji F F F
Typ Kompakt Kompakt Kompakt
Wymiary 1050x520x930 1050x520x930 1050x520x930
Waga 88 kg 93 kg 98 kg

2.2 Sprawnosc i zabezpieczenie termiczne

Czujnik zabezpieczenia

termicznego zainstalowany jest na

radiatorze gtéwnego

transformatora oraz prostownika. Urzgdzenia wytwarza ciepto podczas pracy.

W przypadku przegrzania urzadzenie automatycznie sie wytgczy i uruchomi sie wentylator.

W przypadku zadziatania mechanizmu przecigzeniowego nalezy odczeka¢ 15 minut w celu
wychtodzenia transformatora. Po tym czasie nalezy zredukowaé prad spawania i przystgpic
do dalszej pracy.

ﬁf—)@—)@ﬂ — [ = (D
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10.

11.

2.3 Przygotowanie stanowiska pracy

Rozpakuj skrzynie i odszukaj instrukcje obstugi.

Sprawdz? liste podzespotéw wg wykazu.

Zmontuj urzadzenie zgodnie z wytycznymi. Podczas montazu sprawdz stan urzadzenia.
W przypadku wykrycia usterek lub brakéw skontaktuj sie z lokalnym dystrybutorem.
Urzadzenie nie powinno by¢ eksploatowane w nastonecznionym i nagrzanym miejscu.
Stanowisko pracy powinno by¢ zabezpieczone przed wilgocig oraz kurzem (pytem).
Zakres temperatury otoczenia w ktérym pracuje urzadzenie : -10°C ; +40°C.

Zakres temperatury otoczenia w ktérym przechowywane jest urzadzenie : -25°C ; +56°C.
Podczas pracy urzagdzenie powinno mie¢ przynajmniej 20cm wolnej przestrzeni z kazdej
strony w celu prawidtowej wentylacji. W przypadku pracy 2 urzadzen obok siebie — min.
30cm pomiedzy soba.

W przypadku pracy na otwartej przestrzeni nalezy uzywac namiotu w celu zabezpieczenia
przed opadami.

W przypadku prowadzenia prac spawalniczych w pomieszczeniu mniejszym niz 300m?
nalezy korzystaé z wyciggu dymow spawalniczych.

Ugiecie przewodu zasilajgcego urzadzenie nie moze byé mniejsze nic¢ 15°.

Przed przystgpieniem do pracy sprawdzi¢ poprawno$¢ podtgczenia przewodu

uziemiajgcego.

NARAANNA
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UWAGA'!

Przed przystgpieniem do pracy nalezy okresli¢ miejsce w ktéorym ma by¢ eksploatowane
urzadzenie.

Urzadzenie powinno by¢ podtgczone do sieci tak aby przez caty czas mozina byto
nim swobodnie manipulowac. Przewdd zasilajgcy nie powinien by¢ naprezony podczas pracy.

Nie nalezy uzytkowal urzadzenia na powierzchni, ktéra moze spowodowac jego
przewrdcenie.

W celu przemieszczania urzadzenia nalezy korzystaé wyfacznie z uchwytu znajdujacego
sie z przodu urzgdzenia. Nie wolno ciggnac za przewdd spawalniczy badz zasilajacy.

Przenoszenie i przewozenie urzadzenia oraz butli z gazami technicznymi nalezy
przeprowadzaé oddzielnie. Urzadzenie przenosi¢ wytgcznie za pomocg fabrycznych
uchwytow transportowych.

Lista akcesoridw dostarczanych z urzadzeniem :

Zrédto pradu w zaleznoéci od modelu

Uchwyt spawalniczy z kompletem dysz i kluczem
Uchwyt masowy

Reduktor CO2

Instrukcja obstugi

e W e



INSTRUKCJA OBStUGI WF SYNERGIA 320,300,260 FACHOWIEC

N o vk~ W N PR

2.4 Gaz ostonowy

Pokretto zaworu butli.

Zawor butli.

Butla z gazem ostonowym.

Reduktor z rotametrem do gazu ostonowego.

Regulacja wyptywu gazu ostonowego. Typowy wyptyw podczas spawania 8-12 I/min.

Przewdd gazowy.

Przytgcza gazu ostonowego.

Gniazdo podgrzewacza.

£ ! A

UWAGA

i
Nalezy korzysta¢ wytgcznie z reduktoréow przeznaczonych do CO2 ||

iargonu.
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3.5 Podtaczenie zasilania

Przewdd zasilajacy ( nie mniej niz 4x2mm?).

Zabezpieczenie przepieciowe.
Roztaczy¢ zasilanie w trakcie instalacji

urzadzenia.

4. Instalacja urzadzenia musi zostac
przeprowadzona przez wykwalifikowanego

elektryka  zgodnie z  obowigzujgcymi
przepisami BHP i P.POZ.

Za kazdym razem sprawdzi¢ typ i rozmiar
zabezpieczenia na sieci zasilajacej.

Po podfgczeniu przewodéw zamkngc
pokrywy  zabezpieczajace i ustawié
przetgcznik w pozycji ,, Wt”.

UWAGA'!

Urzadzanie posiada w swej budowie kondensatory szybkiego tadowania stabilizujgce prad
spawania. Podczas uruchomienia moze nastgpi¢ automatyczne wytaczenie bezpiecznikdw
zainstalowanych w sieci zasilajacej. W celu unikniecia tego typu sytuacji nalezy zastosowa¢
bezpieczniki typu ,C’. W przypadku zastosowania innych bezpiecznikébw po ich
automatycznym roztgczeniu nalezy ponownie je witaczy¢ i kontynuowac prace.

11
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3.6 Montaz szpuli z drutem spawalniczym.

Otworzy¢ pokrywe boczng i natozy¢ szpule z drutem na uchwyt. W przypadku drutu
na koszu metalowym nalezy zastosowac adapter szpuli. Adapter szpuli nie wchodzi
w sktad zestawu.

Zwolnié dzwignie docisku drutu na podajniku i wsung¢ drut przez prowadnik na rolki
podajnika i dalej do gniazda euro. Zamkngé dzwignie docisku drutu na podajniku.
Przycisnac przycisk uchwytu spawalniczego w celu uruchomienia podajnika drutu.
Odkreci¢ dysze pragdowa w palniku.

Trzymac wcisniety przycisk uchwytu do momentu pojawienia sie drutu.

Wkreci¢ dysze pragdowg i odcigé nadmiar wystajgcego drutu.

1 - Uchwyt szpuli; 2 - Drut spawalniczy; 3 - DZzwignia docisku drutu

12
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3.7 Wymiana rolek prowadnika drutu

=N

Nakretka zabezpieczajaca rolki.
Rolka prowadnika
Mechanizm docisku drutu.

i

Pokretto dzwigni docisku drutu.

W celu wymiany rolek podajnika drutu nalezy wykonac¢ nastepujgce czynnosci :

1. Zwolni¢ dzwignie docisku drutu.
Odkreci¢ nakretke zabezpieczajacg rolki.
Obrdcié¢ lub wsung¢ nowa rolke na trzpien (w zaleznosci od stosowanego drutu —
,V” dla drutow stalowych, ,,U” dla drutéw aluminiowych).
Dokreci¢ nakretke zabezpieczajacg rolki.
5. Zamkng¢ dzwignie docisku drutu.
6. Upewnic sie czy linia rowka rolki pokrywa sie z linig prowadnika w podajniku.

13
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3.8 Typowy model podtaczenia urzadzenia

Uchwyt spawalniczy

/f-@‘-;j- e = -

7
o

—_—

Uchwyt masowy podtgczony pod

spawany przedmiot

UWAGA'!

Zespot podawania drutu

TP

it

Reduktor (z rotametrem)

| v/@

A@/’tﬁw

/ 5

Gaz ostonowy

Podczas spawania elementdéw stanowigcych integralng cze$s¢ samochodu nalezy

bezwzglednie

roztgczy¢ akumulator

lub zastosowal specjalne zabezpieczenie.

W innym wypadku czesci elektroniczne pojazdu mogg ulec trwatemu uszkodzeniu
Podczas spawania podtaczy¢ uchwyt masowy mozliwie najblizej spawanego miejsca
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3.9 Uchwyt spawalniczy

ok, wNR

Dysza gazowa typ MB 24
Koncéwka pragdowa
tacznik

Palnik

Spust

Klucz do wymiany dysz

s [
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4 OBStUGA URZADZENIA

4.1 Panel sterowania

¢ 16
&

LCD DISPLAY

1 Wyswietlacz LDC

2  Wyswietlacz indukcyjnosci
3/4 Regulacja indukcyjnosci
(0,1-10); FFF - wytaczone

5 Woyswietlacz czasu SPOT
(0,1-10s) ; FFF — wytgczone

6/7 Regulacja czasu SPOT

8 Reczna regulacja pradu
spawania

9 Reczna regulacja predkosci

podajnika drutu w trybie ciggtym/

14

15

11

12

o N 0 W

regulacja czestotliwosci w trybie
pulsacyjnym (10-500Hz)
10/11 Regulacja grubosci
spawanego materiatu

12 Informacje serwisowe
13 Wybor spawania ciggte/
pulsacyjne

14 Synergia — Aluminium

15 Synergia — Stal

16 Synergia — Lutospawanie
17 Synergia — Stopy

16
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Ustawienie parametrow — widok na wyswietlaczu LCD.

vk wh e

Resetowanie urzadzenia do ustawien fabrycznych :

Prad spawania
Grubosé materiatu SETTING

Predkos¢ podajnika drutu @‘

Spawanie pulsacyjne

Spawanie pragdem ciggtym J 095 q
1 2

! <5
TUUL «— 4

Uzytkownik ma mozliwos¢ zresetowania dotychczasowych parametréw spawania
do ustawien fabrycznych. Odbywa sie to pomocg nastepujgcej kombinacji klawiszy :

[£:8

1. Przycisng¢ przycisk w celu wyswietlenia informacji serwisowych.

2. Jednoczesnie przycisng¢ przyciski regulacji indukcyjnosci

A

+5EE
czasowego przez 5 sekund

2. Whylaczy¢ i wigczy¢ urzadzenie.

oraz spawania

17
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4.2 Pozycja uchwytu podczas spawania

1. Pozycja uchwytu podczas
spawania
Spawany przedmiot
. Uchwyt masowy
5. ) "45 . 4. QOdstep od spawanego

) \ przedmiotu
"::l% 5.

Uchwyt spawalniczy

0°-15°
90° 90°

l_'_l
\ ‘ ] a ]

WIDOK Z PRZODU WIDOK Z BOKU

45°

WIDOK Z PRZODU WIDOK Z BOKU

Przed przystgpieniem do spawania nalezy przyja¢ odpowiednig pozycje umozliwiajgca
swobodng prace i manipulowanie uchwytem spawalniczym.

Sprawdz czy koncéwka pragdowa wkrecona w palnik odpowiada srednicy uzywanego drutu
spawalniczego.

Podczas spawania utrzymuj sugerowane powyzej katy nachylenia palnika w celu uzyskana
optymalnej spoiny.

18
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Ksztatty spoin

.;_ B 10°
PCHANA | .
. 10
::::r::rJl 5
ooCCon ¢ 9 —r.m\ | :
CIAGNIONA

PROSTOPADtA

DLUGOSCI KONCOWEK DRUTU PODCZAS SPAWANIA

KROTKA NORMALNA DLUGA

KSZTALT SPOINY W ZALEZNOSCI OD DEUGOSCI KONCOWKI

KROTKA NORMALNA DtUGA
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KSZTALT SOPINY W ZALEZNOSCI OD PREDKOSCI SPAWANIA

WOLNO NORMALNIE SZYBKO

Ksztatt spoiny zalezy od kata nachylenia palnika, kierunku spawania, dtugosci korncowki
drutu, predkosci spawania, grubosci spawanego materiatu, predkosci podajnika oraz

napiecia pradu spawania.

4.3 Typy wypetnien

1
Prowadzenie palnika prosto ruchem
jednostajnym.

//
—
2
\ Prowadzenie palnika od prawe;j
do lewej wzdtuz krawedazi.
//

Technika wskazana przy wypetnianiu
szerokich spoin.

s
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4.4 Wady spoin

Duza ilos¢ odpryskow wokét
spoiny.

Nieréwne lico spoiny.

Brak wypetnienia krateru.

Nieréwny ksztatt.

Stabe wtopienie.
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4.5 Poprawne spoiny

Mata ilos¢ odpryskéow wokot
spoiny.

2
Réwne lico spoiny.
Wypetniony krater.
_ ]
Rowny ksztatt.
Dobre wtopienie.
5
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5 PROBLEMY PODCZAS PRAC SPAWALNICZYCH

5.1 Duza ilo$¢ odpryskéw

4 .
.I - -

-8

Rozproszenie roztopionych czastek metalu podczas spawania powoduje powstawanie

odpryskédw wokét spoiny po ich wystudzeniu.

Prawdopodobna przyczyna

Przeciwdziatanie

Zbyt duza predkos¢ podawania drutu

Obnizy¢ predkos¢ podawania drutu

Zbyt duze napiecie pradu spawania

Obnizy¢ napiecie pradu spawania

Zbyt duza odlegto$¢ od spawanego przedmiotu

Zmniejszy¢ odlegtos¢ palnika od spawanego
przedmiotu

Zabrudzona powierzchnia spawania

Oczyscié spawang powierzchnie z ttuszczy, rdzy,
farb i innych zanieczyszczen

Zbyt mata ilos¢ podawanego gazu ostonowego

Zwiekszy¢ wyptyw gazu ostonowego na
reduktorze

Zabrudzony (skorodowany) drut spawalniczy

Wymienic¢ drut na nowy.
Wyczysci¢ podajnik drutu ze smaru i oleju.
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5.2 Porowatos$¢ spoiny

i) s

Powstaje na skutek otwierajgcych sie drobnych pecherzykéw gazu tworzacych
po wystygnieciu ubytki w spoinie.

Prawdopodobna przyczyna Przeciwdziatanie
Zbyt mata ilos¢ podawanego gazu ostonowego Zwiekszy¢ wyptyw gazu ostonowego

na reduktorze

Usunac odpryski z wnetrza dyszy gazowej

Sprawdzié¢ szczelnos$¢ przewodu gazowego

Zwiekszy¢ odlegtos¢ palnika od spawanego
przedmiotu

Po zakoAczonym spawaniu trzymaé palnik
z gazem ostonowym do momentu zakrzepniecia
metalu

Zty gaz ostonowy

Zmienic¢ gaz ostonowy na inny

Zabrudzony (skorodowany) drut spawalniczy

Wymienic¢ drut na nowy.
Wyczysci¢ podajnik drutu ze smaru i oleju.

Zabrudzona powierzchnia spawania

Oczysci¢ spawang powierzchnie z ttuszczy, rdzy,
farb i innych zanieczyszczen

Zbyt duza odlegto$¢ od spawanego przedmiotu

Zmniejszy¢ odlegtos¢ palnika od spawanego
przedmiotu
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5.3 Zbyt duzy przetop

NADMIERNY PRZETOP POPRAWNY PRZETOP

Spoiwo przetapia spawany przedmiot i zwisa od dotu.

Prawdopodobna przyczyna Przeciwdziatanie
Nadmierne wydzielanie ciepta podczas Zmniejszy¢ napiecie pradu spawania oraz predkoscé
spawania podawania drutu

Zwiekszy¢ predkosé spawania

5.4 Zbyt maty przetop

o | |
/ N
/ )
\ / \ /
\\ ’4

BRAK PRZETOPU POPRAWNY PRZETOP

Stabe potgczenie spoiwa ze spawanym metalem

Prawdopodobna przyczyna Przeciwdziatanie
Niewtasciwe przygotowanie potgczenia Materiat zbyt gruby. Poprawnie przygotowane
potgczenie powinno umozliwi¢ uzyskanie petnego
przetopu.

W tym celu nalezy zukosowa¢ krawedzie spawanego
materiatu zgodnie z normami.

Niewtasciwa technika spawania postepowac zgodnie z wytycznymi pkt. 3.3
Niewystarczajgca ilos¢ ciepta podczas Zwiekszy¢ napiecie pragdu spawania oraz predkos¢
spawania podawania drutu.

Zmniejszy¢ predkosc spawania
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5.5 Przyklejenia

Spoiwo miejscowo nie tgczy sie ze spawanym materiatem.

Prawdopodobna przyczyna

Przeciwdziatanie

Niewtfasciwe przygotowanie potgczenia

Materiat zbyt gruby. Poprawnie przygotowane
pofaczenie powinno umozliwi¢ uzyskanie petnego
przetopu.

W tym celu nalezy zukosowac krawedzie spawanego
materiatu zgodnie z normami.

Niewtasciwa technika spawania

postepowac zgodnie z wytycznymi pkt. 3.3

Niewystarczajaca ilos¢ ciepta podczas
spawania

Zwiekszy¢ napiecie pradu spawania oraz predkosc
podawania drutu.
Zmniejszy¢ predkos$¢ spawania

5.6 Przepalenia

Spoiwo przetapia sie na wylot przez spawany przedmiot tworzgc otwor.

Prawdopodobna przyczyna

Przeciwdziatanie

Nadmierne wydzielanie ciepta podczas
spawania

Zmniejszy¢ napiecie pradu spawania oraz predkosé
podawania drutu

Zwiekszy¢ predkos¢ spawania
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5.7 Nieréwna spoina

YT

Spoiwo nie pokrywa réwnolegle spawanych krawedzi.

Prawdopodobna przyczyna

Przeciwdziatanie

Drut spawalniczy wystaje zbyt daleko od dyszy

Nie oddalaé zbyt mocno drutu spawalniczego od
dyszy gazowej

Niestabilna pozycja podczas spawania

Zmieni¢ pozycje spawania w celu lepszej

stabilizacji lub spawac oburacz.

5.8 Odksztatcenia

Kurczenie sie materiatu podczas spawania powoduje powstanie odksztatcenia podczas

stygniecia.

Prawdopodobna przyczyna

Przeciwdziatanie

Nadmierne wydzielanie ciepta podczas spawania

Stosowac przyrzady blokujgce podczas spawania.
Stosowaé¢ spawanie szczepne na krétkich
odcinkach po przeciwlegtych stronach.
Zmniejszy¢ napiecie pradu spawania.

Zwiekszy¢ predkosé spawania.
Spawacé krétkimi odcinkami
w celu wychtodzenia.

i robi¢ przerwy
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Problem Prawdopodobna przyczyna Przeciwdziatanie
Staby przetop. 1. Zbyt niskie napiecie pradu Sprawdzié poprawne
tuk spawalniczy spawania. dziatanie Zrédta pradu.
nie wtapia. Zwiekszy¢ napiecie pradu

spawania.

Drut spawalniczy
nie wysuwa sie z
palnika

Zle zamontowana rolka
podajnika.

Drut zablokowany w podajniku
lub uchwycie.

Zbyt mocno dokrecony
mechanizm dociskowy.

Zta srednica drutu w stosunku do
dyszy pradowej.

Zabrudzony (skorodowany) drut
spawalniczy.

Zbyt stabo dokrecony mechanizm
dociskowy.

Zle dobrana érednica rowka rolki
podajnika w stosunku do drutu.

Sprawdzié rolke podajaca.
Odblokowad drut w
podajniku lub uchwycie.
Popuscié¢ mechanizm
dociskowy.

Wymieni¢ dysze pragdowa
na Srednice zgodng z
uzywanym drutem.
Wymieni¢ drut na nowy.
Dokreci¢ mechanizm
dociskowy.

Sprawdzié¢ srednice drutu i
rowka rolki podajace;j.

Nadmierna ilos¢
odpryskéw

Zbyt duza predkosé¢ podajnika.
Uszkodzona koncéwka pradowa

Zmniejszy¢ predkosc
podawania drutu.
Wymieni¢ koncowke
pradowa.

Niestabilny tuk
spawalniczy

Zabrudzony (skorodowany) drut
spawalniczy

Zte przewodnictwo przewodu
masowego

Zle dobrana kofcéwka pradowa
palnika

Wymieni¢ drut na nowy
Oczyscic¢ (dokrecic)
przewod masowy.
Wymieni¢ koncowke
pradowa na zgodng z
uzywanym drutem
spawalniczym

Wolne, nierdwne
podawanie drutu
spawalniczego

Znieksztatcony drut spawalniczy
Zatkana koncowka pradowa lub
wktad podajnika

Sprawdzi¢ poprawnosé
podawania drutu na
mechanizmie podajnika.
Wymienic¢ koncéwke
pradowa lub wktad
podajnika w uchwycie
spawalniczym

Brak mocy

Zataczone zabezpieczenie
termiczne

Przepalony bezpiecznik
Uszkodzony spust uchwytu
spawalniczego

Odczekac¢ 15 minut w celu
wychtodzenia
transformatora.
Wymienic bezpiecznik
Wymienic spust uchwytu
spawalniczego
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DEKLARACJA ZGODNOSCI WE c €

(EC DECLARATION OF CONFORMITY)

86SY/2012/FC
Nazwa i adres (Name and adress)
FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek, FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek,
ul. Stefanskiego 29, Stefanskiego 29,
61-415 Poznan, Polska 61-415 Poznan, Poland
oswiadcza, ze wyroby:
(declares:)

Nazwa Wielofunkcyjny pétautomat spawalniczy MIG/MAG
(Product description) (Multifunctional MIG/MAG Welding Machine)
Typ/Model: Welder Fantasy Synergia 260
(Type/Model:) Welder Fantasy Synergia 300

Welder Fantasy Synergia 320

spetniajg wymogi nastepujgcych norm i norm zharmonizowanych:
(comply with the following standards and harmonized standards):

EN 60974-10:2007
EN 60204-1:2006+A1:2009

spetnia wymogi zasadnicze nastepujgcych dyrektyw:

(meets the essential requirements of the following directives:)

2006/95/WE Dyrektywa niskonapieciowa (LVD)
2004/108/WE Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

Niniejsza deklaracja zgodnosci jest podstawg do oznakowania wyrobu znakiem C €
(This declaration of conformity is the basis for labeling a product:)

Deklaracja ta odnosi sie wytgcznie do urzadzenia w stanie, w jakim zostato wprowadzone do obrotu i nie
obejmuje czesci sktadowych dodanych przez uzytkownika koncowego lub przeprowadzonych przez niego
poézniejszych dziatan.

(This declaration relates exclusively to the machine in the state in which it is placed on the market, and excludes components
which are added by the end user or carried out by the subsequent actions.)

Osoba upowazniona do przygotowania i przechowywania dokumentacji technicznej: Zenon Swietek.
(Person responsible for the preparation and storage of technical documentation:)

Zenon Swietek

Poznan, 27.04.2012

www.fachowiec.com Miejsce i data wystawienia:
(place and date of issue)
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T
KARTA GWARANCY)NA

NAZWA SPRZETU

TYP/MODEL

NR FABRYCZNY
DATA SPRZEDAZY

1.  Okres gwarancji na zakupiony przez Panstwa sprzet wynosi 12 miesigcy od daty zakupu.
W przypadku stwierdzenia awarii urzadzenia w okresie gwarancyjnym prosimy o niezwioczne
dostarczenie sprzetu do serwisu w siedzibie naszej firmy. W przypadku watpliwosci prosimy o
kontakt telefoniczny z naszym punktem serwisowym (61) 66-18-152.
Naprawa bedzie wykonana w terminie 21 dni od daty dostarczenia sprzetu,
4. Klientowi przystuguje wymiana sprzetu na nowy lub zwrot gotéwki w przypadku pieciokrotnej
nieskutecznej naprawy.
5.  Obsiuga gwarancyjna nie obejmuje:
A) Czynnosci przewidzianych w instrukcji obstugi do wykonania, ktérych zobowigzany jest uzytkownik
sprzetu.
B) Uszkodzen spowodowanych przez pozar, wyladowania atmosferyczne, przepiecia w sieci itp.
C) Uszkodzen mechanicznych spowodowanych przez niewlasciwg obsluge sprzetu, samowolne przerobki,
naprawy itp.
D) szmiany materialow i czesci eksploatacyjnych to jest filtrow, oleju, dysz, paskdw klinowych,
grotow, itp.
E) Przegladéw technicznych urzadzen
6. W przypadku nieuzasadnionej reklamacji zgtaszajacy zostanie obciazony kosztami przegladu i
transportu.

L

UTRATA GWARANCJI NASTEPUJE W PRZYPADKU:
Nieprzestrzegania instrukcji obstugi

Niewlasciwej eksploatacji

Przecigzenia maszyny

Pracy bez $rodkéw smarujgcych

Demontazu przez osoby nieupowaznione

S RN =

Zerwania hologramu

REKLAMACJE PROSIMY WYSYLAC:

WYLACZNIE KURIEREM DPD
(NR KLIENTA 16068) NAADRES:

F.H.W. FACHOWIEC
UL. GRUNWALDZKA 390
60-169 POZNAN
TELEFON (61) 66-18-151

DZIEKUJEMY.
fachowiec.com PIECZEC | PODPIS SPRZEDAWCY
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