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m OSTRZEZENIE!
Przed instalacjg i rozruchem urzadzenia nalezy zapozna¢ sie z niniejszg instrukcja

1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia i eksploatacji urzadzenia mozna dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z niniejsza
Instrukcjg Obstugi.

Ze wzgledu na ciagty rozwoj techniczny urzadzenia, pewne jego funkcje moga ulega¢ modyfikacji i ich
dziatanie moze réznic sie szczego6tami od opiséw w instrukcji. Nie jest to btedem urzgdzenia, lecz wynikiem
postepu i ciggtych prac modyfikacyjnych urzadzenia.

Uszkodzenie urzgdzenia spowodowane niewtasciwg obstugg powoduje utrate uprawnien z tytutu gwaranciji.
Wszelkie przerdbki prostownika sg zabronione i powodujg utrate gwaranciji.

2. BEZPIECZENSTWO

Pracownicy obstugujacy urzgdzenie powinni posiadaé niezbedne kwalifikacje uprawniajgce ich do

wykonywania prac spawalniczych:

e powinni posiada¢ uprawnienia spawacza elektrycznego w zakresie spawania elektrodami otulonymi.

* znaé zasady BHP przy eksploatacji urzgdzen elektroenergetycznych jakimi sg urzgdzenia spawalnicze i
osprzet pomocniczy zasilany energig elektryczng,

e znac tres¢ niniejszej instrukcji i eksploatowac urzgdzenie zgodnie z jego przeznaczeniem.

A\ OSTRZEZENIE AN\

Spawanie mo ze zagraza¢ bezpiecze Astwu operatora i pozostatych os6b przebywaj  gcych w pobli zu.
Dlatego podczas spawania nale zy zachowa € szczeg6lne $rodki ostro znos$ci. Przed przyst apieniem do
spawania nale zy zapozna ¢ sie z przepisami BHP obowi gzujacym na stanowisku pracy.

W czasie spawania elektrycznego metodami MMA oraz  TIG istniej g nast epuj ace zagro zenia:

+ PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

+  NEGATYWNE ODDZIALYWANIE LUKU NA OCZY | SKOR E CZLOWIEKA

+ ZATRUCIE PARAMI | GAZAMI

+ OPARZENIA

« ZAGROZENIA WYBUCHEM | POZAREM

«  HALAS

Zapobieganie pora zeniu pr gdem elektrycznym:

» podigczaé urzadzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej w wkasciwym zabezpieczeniu i
skutecznosci zerowania (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej); nalezy sprawdzi¢ i poprawnie
poditagczy¢ do sieci takze inne urzgdzenia na stanowisku pracy spawacza,

e przewody prgdowe montowaé przy wylgczonym urzgdzeniu,

* nie dotykac jednocze$nie nieizolowanych czesci uchwytu elektrodowego, elektrody i przedmiotu
spawanego, w tym obudowy urzadzenia,

* nie uzywaé uchwytéw i przewodow pradowych o uszkodzonej izolacji,

« w warunkach szczegdlnego zagrozenia porazeniem prgdem elektrycznym (praca w srodowiskach o
duzej wilgotno$ci i zbiornikach zamknietych) pracowac z pomocnikiem wspomagajgcym prace spawacza
i czuwajacym nad bezpieczenstwem, stosowac¢ ubranie i rekawice o dobrych wiasciwosciach
izolacyjnych,

* wrazie zauwazenia jakichkolwiek nieprawidtowosci, nalezy zwréci¢ sie do kompetentnych oséb w celu
ich usuniecia,

» Zabroniona jest eksploatacja urzgdzenia ze zdjetymi ostonami.

Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu tuku elektry cznego na oczy i skor e czlowieka:

» Stosowac ubrania ochronne (rekawice, fartuch, buty skdrzane),

» Stosowac tarcze lub przytbice ochronne z wasciwie dobranym filtrem,

e Stosowac zastony ochronne z niepalnych materiatéw oraz wtasciwie dobiera¢ kolorystyke scian
absorbujacych 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),

e Stosowac maski i respiratory.

Zapobieganie oparzeniom:

» Stosowa¢ odpowiednig odziez ochronng i obuwie chronigce od oparzen pochodzgcych od
promieniowania tuku i odpryskow,

e Unika¢ zabrudzen odziezy smarami i olejami mogacymi doprowadzi¢ do jej zapalenia

Zapobieganie wybuchowi i po zarom:

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

»  Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy.

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

Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu hatasu:

e Stosowac¢ zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem

»  Ostrzegac¢ o niebezpieczenstwie oséb znajdujgcych sie w poblizu

A OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywac¢ zrédta pradu do rozmrazania zamarznietych rur.

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy:

e Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych i mechanicznych. Zabrania sie uzywa¢ uchwytéw i przewodow
prgdowych o uszkodzonej izolacji. Niewtasciwa izolacja uchwytéw i przewodow prgdowych grozi
porazeniem pradem elektrycznym,

» Zadbac¢ o wtasciwe warunki pracy, tj. zapewnic¢ wtasciwg temperature, wilgotnosc i wentylacje w miejscu
pracy. Poza pomieszczeniami zamknietymi chronié¢ przed opadami atmosferycznymi,

* Umiesci¢ prostownik w miejscu umozliwiajgcym jego tatwg obstuge.

Osoby obstugujgce spawarke powinny:

» posiada¢ uprawnienia do spawania elektrycznego elektrodami otulonymi (metoda MMA),

» znaé i przestrzegac przepisy BHP obowigzujace przy wykonywaniu prac spawalniczych,

» uzywac wtasciwego, specjalistycznego sprzetu ochronnego: rekawic, fartucha, butow gumowych, tarczy
lub przytbicy spawalniczej z odpowiednio dobranym filtrem.

e znac tresc¢ niniejszej instrukcji obstugi i eksploatowaé spawarke zgodnie z jej przeznaczeniem.

Wszelkie naprawy urzadzenia moga 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 elementow tworzacych obwaod pradu spawania.

Zabronione jest zdejmowanie oston zewnetrznych przy urzgdzeniu wigczonym do sieci.

Wszelkie przerdbki prostownika we wtasnym zakresie sg zabronione i mogg stanowi¢ pogorszenie

warunkow bezpieczenstwa.

Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe mogg byé przeprowadzane wytgcznie przez uprawnione osoby z

zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla urzgdzen elektrycznych.

Zabrania sie eksploatacji spawarki w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub pozarem!

Stanowisko spawalnicze wyposazone powinno by¢ w sprzet gasniczy.

Po zakonczeniu pracy przewdd zasilajgcy urzadzenie nalezy odtgczyé od sieci.

Przedstawione powyzej zagrozenia i og6ine zasady BHP nie wyczerpujg zagadnienia bezpieczehstwa pracy
spawacza, gdyz nie uwzgledniajg specyfiki miejsca pracy. Waznym ich uzupetnieniem sg stanowiskowe
instrukcje BHP oraz szkolenia i instruktaze udzielane przez pracownikéw nadzoru.



3. OPIS OGOLNY

Prostownik spawalniczy MMA 220C stuzy do spawania recznego prgdem statym stali konstrukcyjnych
elektrodami otulonymi (metoda MMA). Umozliwia réwniez spawanie metodg TIG z zajarzeniem tuku przez
potarcie (po zastosowaniu dodatkowego uchwytu). Jest to urzgdzenie inwertorowe, produkowane z
najbardziej zaawansowanych technologicznie podzespotéw wykonanych w technologii IGBT. Spawarka jest
wyposazona w automatyczng funkcje ANTI STICK zabezpieczajgcg przed uszkodzeniem urzgdzenia oraz
regulowane funkcje HOT START ufatwiajgcg zajarzanie tuku i ARC FORCE do regulacji dynamiki tuku..
Urzadzenie posiada réwniez opcjonalng funkcje VRD obnizajgcg napiecie w stanie bez obcigzenia i
minimalizujgca ryzyko porazenia prgdem elektrycznym.

4. PARAMETRY TECHNICZNE

Napiecie zasilania AC 230V 50Hz
Maksymalny pobor mocy 9,6 kVA
Znamionowy prad spawania / cykl pracy 200 A/ 40%
Zakres regulacji pradu spawania 20-200 A
Zakres regulacji funkcji HOT START 0-60A
Zakres regulacji funkcji ARC FORCE 0-60A
Znamionowe napiecie w stanie bez obcigzenia 20V (VRD)/ 69V
Maksymalny pobor pradu 41,7 A
Masa 7,5 kg
Wymiary 370 x 180 x 310 mm
Stopien ochrony przeciwporazeniowej IP 21

Klasa zastosowania [s]

Cykl pracy

Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 40% oznacza, ze po 3 minutach pracy urzgdzenia
jest wymagana 6-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzadzenie moze pracowac¢ w sposéb
ciagty, bez przerw.

Uwaga! Badania nagrzewania zostaty przeprowadzone w temperaturze otaczajgcego powietrza. Cykl pracy
przy 40°C zostat wyznaczony przez symulacje.

Stopie h ochrony

IP okresla w jakim stopniu urzgdzenie jest odporne na przedostawanie sie¢ do wewnatrz zanieczyszczen
statych i wodnych. IP21 oznacza, ze urzadzenie jest przystosowane do pracy w pomieszczeniach
zamknietych i nie nadaje sie do stosowania na deszczu i $Sniegu.

Klasa zastosowania

Klasa zastosowania [S] oznacza, ze urzgdzenie jest przystosowane do uzytkowania w miejscach o
zwiekszonym niebezpieczenstwie porazenia pradem elektrycznym.

5. BUDOWA | DZIALANIE

Podstawg budowy uktadu przetwarzania energii elektrycznej spawarki sg uktady elektroniczne wykonane w
technologii IGBT umozliwiajgce prace w zakresie czestotliwosci 200 kHz.

Zasada dzialania polega na wyprostowaniu hapiecia jednofazowej sieci zasilajgcej na napiecie state,
przeksztalceniu otrzymanego napiecia stalego na przebieg prostokatny wielkiej czestotliwosci, transformacii
napiecia w zakres wymagany przez proces spawania i ponownym wyprostowaniu otrzymanego napiecia na
napiecie state.

6. PRZYLACZENIE DO SIECI ZASILAJ ACEJ

1. Urzadzenie powinno by¢ uzytkowane wytgcznie w ukiadzie zasilania jednofazowego,
tréjprzewodowego, z uziemionym punktem zerowym.

2. Prostownik inwertorowy MMA 220C jest przystosowany do wspOtpracy z siecig 230V 50 Hz
zabezpieczong bezpiecznikami 20A o dziataniu zwlocznym. Zasilanie powinno by¢ stabilne, bez
spadkdéw napiec.

3. Urzadzenie wyposazone jest w przewdd i wtyk zasilajgcy. Przed podigczeniem zasilania nalezy
upewnic sie, czy przetgcznik zasilania (11) jest w pozycji OFF (wylgczony).



7. OPIS FUNKCJI PRZEL ACZNIKOW | POKRETEL
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1. Wyswietlacz 8. Przelgcznik metody spawania
2. Pokretlo prgdu spawania 9. Dioda przegrzania
3. Pokretto funkcji HOT START 10. Dioda funkcji VRD
4. Pokretto funkcji ARC FORCE 11. Wytacznik gtéwny
5. Gniazdo ,+" 12. Przewdd zasilajacy
6. Gniazdo ,-” 13. Uziemienie
7. Przelgcznik VRD/standard 14. Wentylator

Rys. 1. Widok przedniej i tylnej $cianki

Przygotowane do pracy urzgdzenie zalgcza sie tgcznikiem (11) znajdujgcym sie na tylnej sciance.

W przypadku przechowywania lub transportu urz ~ gdzenia w niskich temperaturach nale zy przed
rozpocz eciem pracy doprowadzi ¢ urzadzenie do wia $ciwej temperatury!!!

Ustawienie pradu spawania dokonuje sie pokrettem (2). Zalecane wartosci pragdu spawania w zalezno$ci od
Srednicy elektrody dla przyktadowych najczesciej stosowanych elektrod przedstawia ponizsza tabela.
Przetgcznik (7) umozliwia wigczenie / wylgczenie funkcji VRD. Wigczenie tej funkcji zostanie potwierdzone
zapaleniem sie diody (10). Funkcja VRD obniza znamionowe napiecie w stanie bez obcigzenia z 69V do 20V
ze wzgledbéw bezpieczenstwa, jednakze utrudnia zajarzanie tuku. Podczas spawania metodg MMA wyboér
trybu pracy nalezy do uzytkownika. Podczas spawania metodg TIG funkcja VRD wigczona jest na state.
Uwaga! Ze wzgledéw bezpieczenstwa zaleca sie uzytkowanie urzadzenia z wigczong funkcjg VRD.

Funkcja HOT START

Funkcja HOT START nazywana jest popularnie gorgcym startem. Dziata w momencie zajarzenia tuku,
powodujgc chwilowe podwyzszenie pragdu spawania ponad wartos¢ ustawiong przez spawacza. HOT
START ma na celu zapobieganie przyklejenia elektrody do materiatu i jest duzym utatwieniem podczas
zajarzania tuku. W przypadku spawania drobnych elementéw zalecane jest wylgczenie tej funkciji, gdyz
moze powodowac¢ wypalenie materiatu spawanego.

Funkcja ARC FORCE

Funkcja ARC FORCE umozliwia regulacje dynamiki tuku spawalniczego. Skracaniu diugo$ci tuku
towarzyszy wzrost prgdu spawania, co powoduje stabilizowanie tuku. Zmniejszenie wartosci funkcji daje tuk
miekki i mniejszg gieboko$¢ wtopienia, natomiast zwiekszenie wartosci funkciji powoduje glebsze wtopienie i
mozliwos¢ spawania tukiem krétkim. Przy ustawionej duzej wartosci funkcji ARC FORCE mozna spawac
utrzymujgc tuk o minimalnej diugosci i duza predkos¢ topienia elektrody.

Funkcja VRD

Funkcja VRD obniza napiecie w stanie bez obcigzenia do bezpiecznej wartosci, minimalizujgc ryzyko
porazenia pradem elektrycznym. Podczas zajarzania tuku napiecie powraca do swojej nominalnej wartosci
umozliwiajgc zajarzenie tuku.



8. ZABEZPIECZENIE PRZED PRZEGRZANIEM

Zrédio pradu wyposazone jest w termiczny, samoczynny wytgcznik przecigzeniowy. Gdy temperatura
spawarki bedzie zbyt wysoka, zabezpieczenie wytgczy pragd spawania i zapali sie dioda sygnalizujgca
przegrzanie (9). Po opadnieciu temperatury nastgpi automatyczny reset wytgcznika.

9. SPAWANIE ELEKTRODAMI OTULONYMI (METODA MMA)

9.1. Przygotowanie urz agdzenia do pracy

Koncowki przewoddw spawalniczych nalezy podigczy¢ do gniazd (5) i (6) znajdujacych sie na ptycie
czotowej tak, aby na uchwycie elektrodowym znajdowat sie wtasciwy dla danej elektrody biegun.
Biegunowos¢ podtgczenia przewodow spawalniczych zalezy od typu uzytej elektrody i podawana jest na
opakowaniu elektrod Zacisk drugiego przewodu nalezy starannie zamocowac¢ na materiale spawanym.
Podtgczy¢ wtyczke urzadzenia do gniazda sieciowego 230V 50Hz.

9.2. Ustawienie parametrow spawania

Przetgcznik wyboru metody spawania (8) ustawi¢ w pozycji MMA. Pokrettem (2) ustawi¢ zgdang wartos¢
pradu spawania. Zalecane parametry pradowe spawania do najczesciej stosowanych gatunkéw elektrod
przedstawia ponizsza tabela. Pokrettem (3) ustawi¢ zgdang warto$¢ funkcji HOT START a pokretiem (4)
warto$¢ funkcji ARC FORCE.

Oznaczenie | Srednica | Zalecany prad
elektrody elektrody | spawania [A] Zastosowanie
[mm]
ER 142 2 40 - 60 Spawanie stali np.: St0S, St1S, St2S, St3Sx, St4Sx i podobnych
2,5 60 — 90 gtéwnie cienkich blach
3,25 100 - 150
ER 146 2 40 - 60 Spawanie stali np.: St0S, St1S, St2S, St3Sx, St4Sx i podobnych
2,5 50 - 80 gtéwnie cienkich blach, stali rurowych gatunku R i R 35
3,25 80—130
4 120 - 180
5 160 — 230
ER 346 2 45 - 80 Spawanie stali np.: St0S, St1S, St2S, St3Sx, St4Sx i podobnych
2,5 60 — 110 gtéwnie cienkich blach, stali rurowych gatunku R, R 35, R 45,
3,25 100 — 150 | stali okretowych St41, St41A, St41D, St1KO, St45KO0, stali
4 150 — 200 kottowych St41k, St45k, St36P, St36X
5 180 - 250
EB 146 2 50-75 Spawanie stali St0S, St1S, St2S, St3SX, St4S, St4SX, stali
2,5 70— 100 okretowych St41, St41A, St41D, St1KO, St45KO, stali rurowych
3,25 100 - 140 | R, R35, R45, K10, K18, stali kottowych St36K, St45K, St36P,
4 140 — 190 St36X, K22H i stali o podwyzszonej wytrzymatosci gat. 09G2,
5 180 - 250 18G2, 18G2A itp.
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EA 146 2 40-70 Spawanie stali St0S, St1S, St2S, St3SX, St4S, St4SX, stali
2,5 50 — 100 okretowych St41, St41A, St41D, St1KO, St45K0, stali rurowych
3,25 90130 R, R35, R45 itp.
4 140 — 200
5 180 — 240
EZM (-) 2 30-60 Spawanie zeliwa na zimno
2,5 50 — 80
3,25 80—120
4 110 -170
5 150 — 200
EZFe Ni 3,25 75-100 Spawanie zeliwa na zimno, w niektérych przypadkach réwniez
niklu

9.3. Inicjacja tuku

Inicjacja tuku przy spawaniu elektrodg otulong polega na dotknieciu elektrody do materiatu spawanego,
krétkim potarciu i oderwaniu. W przypadku inicjacji tuku elektrodami ktérych otulina po zastygnieciu tworzy
nieprzewodzgcy zuzel nalezy wstepnie oczysci¢ wierzchotek elektrody przez kilkakrotne uderzenie o twardg
powierzchnie az do uzyskania metalicznego kontaktu z materiatem spawanym.

10. SPAWANIE METODATIG

Spawarka MMA 220C umozliwia spawanie metodg TIG przy uzyciu dodatkowego uchwytu TIG. Wymagany
jest uchwyt chlodzony gazem o obcigzalnosci pradowej 200A, wyposazony w zawor sterujgcy przeptywem
gazu ostonowego oraz butla z gazem ostonowym. Zajarzanie tuku nastepuje przez potarcie, analogicznie jak
dla metody MMA.

10.1. Przygotowanie urz gdzenia do pracy

Wityk przewodu masowego nalezy podtgczy¢ do gniazda (5) znajdujgcego sie na ptycie czotowej, a zacisk
kleszczowy starannie zamocowac na materiale spawanym. Wtyk prgdowy uchwytu TIG umiesci¢ w
gniezdzie (6). Przewdd gazowy uchwytu TIG podtgczy¢ poprzez reduktor do butli z gazem ostonowym.
Podtgczy¢ wtyczke urzadzenia do gniazda sieciowego 230V 50Hz.

10.2. Ustawienie parametréw spawania

Przetgcznik wyboru metody spawania (8) ustawi¢ w pozycji MMA. Pokrettem (2) ustawi¢ zgdang wartos¢
pradu spawania. Zalecane parametry prgdowe spawania do najczesciej stosowanych gatunkéw elektrod
przedstawia ponizsza tabela. Pokrettem (3) ustawi¢ zgdang warto$¢ funkcji HOT START a pokrettem (4)
warto$¢ funkcji ARC FORCE.

10.3. Inicjacja tuku

Odkreci¢ zawor w uchwycie TIG, aby nastgpit wyptyw gazu ochronnego. Aby zainicjowac tuk przy spawaniu
metodg TIG nalezy lekko dotkng¢ elektrodg materiat spawany, oderwac elektrode od materiatu spawanego
poprzez pochylenie uchwytu w taki sposoéb, aby dysza gazowa dotykata materiatu. Po zajarzeniu tuku
wyprostowac uchwyt i rozpoczg¢ spawanie.




11. ZANIM WEZWIESZ SERWIS

W przypadku nieprawidtowego funkcjonowania urzgdzenia, przed wystaniem spawarki do serwisu nalezy
sprawdzi¢ liste podstawowych awarii i sprobowa¢ samodzielnie je usungc.

Wszelkie naprawy urzadzenia moga by¢ dokonywane wytgcznie po odtgczeniu wtyczki z gniazdka
zasilajgcego.

Uwaga! Urzgdzenie nie jest plombowane i uzytkownik moze zdjg¢ obudowe spawarki w celu usuniecia
drobnych awarii.

Objawy Sposoby usuniecia

Kontrolka zasilania nie $wieci 1. Zdjg¢ obudowe i sprawdzi¢ podtgczenie wszystkich wtyczek
sie, wentylator nie pracuje, elektrycznych wewnatrz urzgdzenia

brak napiecia wyjsciowego 2. Upewnic¢ sie, czy wytgcznik jest w potozeniu ON

3. Sprawdzi¢ zabezpieczenie oraz napiecie w sieci

Kontrolka zasilania $wieci 1. Zdjg¢ obudowe i sprawdzi¢ podtgczenie wszystkich wtyczek

sie, wentylator nie pracuje, elektrycznych wewnatrz urzgdzenia

brak napiecia wyjsciowego. 2. Sprawdzi¢, czy urzadzenie nie zostato podigczone do sieci o
wyzszym napieciu. Jesli tak, podigczy¢ do sieci 230V i wigczy¢
ponownie

3. Napiecie zasilajgce jest niestabilne i powoduje wigczenie
zabezpieczenia przepieciowego. Wytgczy¢ urzadzenie na 2-3
min i wigczy¢ ponownie

4. Krétkotrwate wigczenie i wytgczenie przelgcznika
spowodowalo wigczenie zabezpieczenia przepieciowego.
Wytaczy¢ urzadzenie na 2-3 min i wigczyé ponownie

Kontrolka zasilania $wieci 1. Sprawdzi¢ zaciski i poprawna przewodnos¢ elektryczng

sie, wentylator pracuje, przewodu elektrodowego i masowego

spawarka nie zajarza tuku

Kontrolka zasilania $wieci 1. Urzgdzenie zostato przegrzane. Odczekac kilka minut az dioda
sie, wentylator pracuje, zgasnie i kontynuowac spawanie.

Swieci sie kontrolka
przegrzania

Niezadowalajgca jakos¢ 1. Sprawdzi¢ biegunowosé podtgczenia przewodow
spoiny, elektroda klei sie do spawalniczych
spawanego materiatu 2. Sprawdzi¢ czy elektroda nie jest wilgotna. Wymieni¢ elektrode.

3. Spawarka jest zasilana z agregatu pradotwdrczego lub
poprzez dtugi przediuzacz o zbyt matym przekroju kabla.
Podigczy¢ urzgdzenie bezposrednio do sieci zasilajgcej

Niezadowalajgca jakos¢ 1. Wymieni¢ czesci eksploatacyjne. Zmieni¢ elektrode
spoiny przy spawaniu wolframowa lub butle z gazem na materiaty wyzszej jakosci
metoda TIG 2. Sprawdzi¢ czy gaz ostonowy wyptywa z odpowiednig

intensywnoscia

3. Sprawdzi¢ waz doprowadzajgcy gaz, poprawié¢ potgczenie
weza ze ztgczkami oraz stan szybkozigczy

4. Sprawdzi¢ reduktor przybutlowy .

12. INSTRUKCJA EKSPLOATACJI

Eksploatacja urzadzenia MMA 220C powinna odbywa¢ sie w atmosferze wolnej od sktadnikéw zrgcych i
duzego zapylenia. Nie nalezy ustawia¢ urzgdzenia w miejscach zakurzonych, w poblizu pracujgcych
szlifierek itp. Zapylenie i zanieczyszczenie opitkami metalicznymi ptyt sterujgcych, przewodow i potgczen
wewnatrz urzadzenia moze doprowadzi¢ do zwarcia elektrycznego, a w konsekwencji do uszkodzenia
spawarki.

Nalezy unika¢ eksploatacji w srodowiskach o duzej wilgotnosci, a w szczego6lnosci w sytuacjach
wystepowania rosy na elementach metalowych.

W przypadku wystgpienia rosy na elementach metalowych np. po wprowadzeniu zimnego urzadzenia do
cieptego pomieszczenia nalezy poczekac do jej catkowitego wysuszenia i ogrzania urzgdzenia do
temperatury otoczenia. Uruchomienie w tych warunkach zimnej spawarki moze spowodowac jej
uszkodzenie. Zaleca sie w razie eksploatacji spawarki na wolnym powietrzu umieszczenie jej pod dachem w
celu zabezpieczenia przed niekorzystnymi warunkami atmosferycznymi.

Urzagdzenie MMA 220C powinno by¢ eksploatowane w nastepujgcych warunkach:
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- zmiany warto$ci skutecznej napiecia zasilania nie wieksze niz 10%

- temperatura otoczenia od —10°C do +40°C

- ci$nienie atmosferyczne 860 do 1060 hPa

- wilgotnosé wzgledna powietrza atmosferycznego nie wieksza niz 80%
- wysokos$¢ nad poziomem morza do 1000m

13. INSTRUKCJA KONSERWACJI

W ramach codziennej obstugi nalezy utrzymywac spawarke w czystosci, sprawdzac¢ stan potgczen
zewnetrznych oraz stan przewodéw i kabli elektrycznych.
Regularnie wymienia¢ czesci eksploatacyjne.
Okresowo czysci¢ urzadzenie wewnatrz poprzez przedmuch sprezonym powietrzem w celu usuniecia
zapylenia i opitkbw metalicznych z piyt sterujgcych oraz przewodow i potgczen elektrycznych.
Nie mniej niz raz na p6t roku nalezy dokonaé ogélnego przegladu oraz stanu potgczen elektrycznych, a w
szczegoblnosci:

- stanu ochrony przeciwporazeniowej

- stanu izolacji

- stanu ukladu zabezpieczen

- poprawnosci dziatania uktadu chtodzenia

14. INSTRUKCJA PRZECHOWYWANIA | TRANSPORTU

Urzadzenie nalezy przechowywa¢ w temperaturze —10°C do +40°C i wilgotnosci wzglednej do 80% wolnych
od zrgcych wyziewow i pytow. Transport opakowanych urzadzen powinien odbywac sie krytymi srodkami
transportowymi. Na czas transportu opakowane urzgdzenie nalezy zabezpieczy¢ przed przesuwaniem sie
oraz zapewni¢ im wlasciwg pozycje.

15. SPECYFIKACJA KOMPLETU

1. Zr6dto MMA 220C 1szt.
2. Przewdd z uchwytem elektrodowym 1 szt.
3. Przewdd masowy z zaciskiem kleszczowym 1 szt.
4. tarcza spawalnicza + miotek 1 kpl
5. Instrukcja obstugi 1 szt
6. Opakowanie 1 szt.



16. SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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17. GWARANCJA

Gwarancji udziela si @ na okres 12 miesi ecy dla podmiotow prowadz gcych dziatalno $¢ gospodarcz g
lub 24 miesi gce dla konsumentéw od daty sprzeda zy.

Gwarancja b edzie respektowana po przedstawieniu przez reklamuj  gcego dowodu zakupu (faktura lub
paragon) oraz karty gwarancyjnej z wpisan g nazwa produktu, numerem fabrycznym, dat g sprzeda zy
oraz opatrzonej piecz atka punktu sprzeda zy.

W przypadku naprawy gwarancyjnej reklamowane urz  gdzenie nale zy wysyta ¢ do firmy TECWELD
firm g spedycyjn g GLS. Przesyiki wysytane na koszt firmy TECWELD za  posrednictwem innych firm
spedycyjnych nie b eda przyjmowane !!

Urzadzenie przesylane do reklamacji musi by € zapakowane w oryginalny karton oraz zabezpieczone
oryginalnymi ksztaltkami styropianowymi. Firma TECW ELD nie ponosi odpowiedzialno $ci za
uszkodzenia spawarki wynikle podczas transportu.

Jezeli zamierzasz pozby¢ sie tego produktu, nie wyrzucaj go razem ze
zwyktymi domowymi odpadkami. Wedtug dyrektywy WEEE (Dyrektywa
2002/96/EC) obowigzujgcej w Unii Europejskiej dla uzywanego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego nalezy stosowaé oddzielne sposoby
utylizaciji.

W Polsce zgodnie z przepisami ustawy z dnia 1 lipca 2005r. 0 zuzytym
sprzecie elektrycznym i elektronicznym zabronione jest umieszczanie
lacznie z innymi odpadami zuzytego sprzetu oznakowanego symbolem
przekreslonego kosza.

Uzytkownik, ktory zamierza pozbyé¢ sie tego produktu, jest zobowigzany do oddania zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego do punktu zbierania zuzytego sprzetu. Punkty zbierania prowadzone sg m.in.
przez sprzedawcéw hurtowych i detalicznych tego sprzetu oraz przez gminne jednostki organizacyjne prowadzace
dziatalno$¢ w zakresie odbierania odpadow.

Powyzsze obowigzki ustawowe wprowadzone zostaty w celu ograniczenia ilosci odpadéw powstatych ze zuzytego
sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz zapewnienia odpowiedniego poziomu zbierania, odzysku i recyklingu
zuzytego sprzetu. Prawidtowa realizacja tych obowigzkéw ma znaczenie zwtaszcza w przypadku, gdy w zuzytym
sprzecie znajdujg sie sktadniki niebezpieczne, ktére majg szczegodlnie negatywny wpltyw na srodowisko i zdrowie
ludzi.

Masa sprzetu 7,54 kg

TECWELD Piotr Polak
41-943 Piekary Slgskie ul. Szmaragdowa 21/3/6

oddziat:

41-909 Bytom ul. Krzyzowa 3

Tel. (+48 32) 38-69-428, fax (+48 32) 38-69-434,
e-mail: info@tecweld.pl

www.tecweld.pl
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DEKLARACJA ZGODNO SCI
01/MMA220C/2015

Upowazniony przedstawiciel producenta:
TECWELD Piotr Polak

41-943 Piekary Slgskie

ul. Szmaragdowa 21/3/6

oddziat:
41-909 Bytom
ul. Krzyzowa 3
POLSKA

Deklarujemy, Ze nizej wymieniony wyrob:

Spawarka inwertorowa

Nazwa handlowa: MMA 220C
Typ: MMA 220C
Znak towarowy producenta: ;erme!?kshoi_

do ktérego odnosi sie niniejsza deklaracja spetnia wymogi nastepujacych dyrektyw Unii Europejskiej oraz
przepis6w krajowych wprowadzajgcych te dyrektywy:
Dyrektywy Niskonapi eciowej LVD 2006/95/EC

Dyrektywy Kompatybilno $ci Elektromagnetycznej EMC 2004/108/EC

Dyrektywy RoHS 1l 2011/65/UE

oraz jest zgodny z nastepujgcymi normami:

PN-EN 60974-1:2013-04 sprzet do spawania tukowego -- Cze$¢ 1: Spawalnicze zrodta energii,

PN-EN 60974-10:2010 sprzet do spawania tukowego -- Czes¢ 10: Wymagania dotyczgce

kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC),

PN-EN 50581:2013-03 Dokumentacja techniczna oceny wyrobéw elektrycznych i elektronicznych

z uwzglednieniem ograniczenia stosowania substancji niebezpiecznych.

Rok umieszczenia znaku CE na urzgdzeniu: 2015

Bytom, dn. 20.11.2015 Piotr Polak
(podpis osoby upowaznionej)



