‘WELDMAN ® SPAWARKA INWERTOROWA

ARC 220 LCD SYNERGY

INSTRUKCJA OBStUGI

QA

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA NALEZY SZCZEGOLOWO ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBStUGI.

Doktadne stosowanie sie do niniejszej instrukcji pozwoli na bezpieczne uzytkowanie oraz pozwoli unikna¢ tobie i innym
uszczerbkéw na zdrowiu.

W celu unikniecia $miertelnego zagrozenia nalezy przestrzegac ponizszych zasad:
1. Nalezy Scisle stosowac sie do niniejszej instrukcji uzytkowania w celu unikniecia uszkodzenia ciata lub $miertelnego wypadku.
2. Budowa zasilania wejsciowego, odpowiednie miejsce dla urzadzenia, cisnienie uzywanego gazu etc. Wszystko powyisze
musi by¢ dostosowane do odpowiednich przepisow.
. Osoby postronne nie powinny przebywac¢ w miejscu spawania.
. Osoby z rozrusznikiem serca nie mogg przebywac¢ w poblizu miejsca spawania bez uprzedniej zgody lekarza.
. Instalacja i naprawy powinny by¢ wykonywane tylko przez osoby uprawnione do tego.
. Praca na deszczu nie jest dozwolona.
. Dla bezpieczeristwa uzytkowania nalezy wtasciwie rozumiec tresc specyfikacji.
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Aby unikna¢ porazenia pragdem nalezy przestrzega¢ ponizszych zasad:
Unika¢ kontaktow z obwodem spawania
Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujgcymi normami i przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
Podtaczanie przewoddw spawalniczych, kontrola lub naprawa powinny by¢ wykonywane po odtgczeniu zasilania urzadzenia.
Nie uzywac przewoddw roboczych z uszkodzong izolacjg i/lub poluzowanymi potgczeniami.
Nalezy upewnic sig, ze kabel zasilajgcy nie jest uszkodzony.
Nie uzywac urzadzenia, gdy zdjeta jest obudowa.
Nalezy nosic¢ rekawice ochronne
Nie wolno dotykac jednoczes$nie uchwytu masowego i palnika.
Nigdy nie zanurza¢ elektrody w wodzie w celu schtodzenia
. Zabrania sie spawania operatorom znajdujgcym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
11. Nalezy przestrzegac termindw przegladdw urzadzenia.
12. Nie wolno uzywac uszkodzonego sprzetu.
13. Nalezy odtgczy¢ urzadzenie od zasilania, jesli nie jest uzywane.
14. Urzadzenie powinno by¢ podtaczone tylko i wytgcznie do instalacji wyposazonej w przewdd uziemiajgcy (PE).
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W celu unikniecia zaprdszenia ognia, wybuchu nalezy przestrzegac ponizszych zasad:
e Nie spawac w poblizu materiatéw tatwopalnych.
e Iskry i gorgcy materiat mogg spowodowac pozar.
e Nie spawac pojemnikow lub rur, ktdre zawierajg lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje tatwopalne
e Nie pracowac na materiatach czyszczonych rozpuszczalnikiem chlorowanym, a takze nie przechowywac urzadzenia w ich
poblizu
e W poblizu miejsca pracy trzymac gasnice

I.  ZASADY BEZPIECZENSTWA:
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Prace spawalnicze sg Zrédtem potencjalnych zagrozen dla zycia i zdrowia:

e tuk moze spowodowac uszkodzenie oczu i skory.

e Odpryski i opary spawalnicze moga powodowac uszkodzenie oczu lub oparzenia.
e Hatas moze powodowac uszkodzenie stuchu.

W celu unikniecia zranienia siebie oraz innych w poblizu konieczne jest stosowanie wtasciwych srodkéw ochrony:

1. Nalezy stosowac okulary ochronne (przytbice spawalniczg) z odpowiednimi szktami przyciemnianymi z filtrem UV

2. Nalezy nosi¢ odpowiednig odziez ochronna,

3. Nalezy rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu miejsca spawania za pomocg oston lub zaston
nieodbijajacych.

Opary spawalnicze zagrazaja zdrowiu:

1. Nalezy stosowac srodki ochrony w celu unikniecia zagrozenia sadzg lub gazami

2. Nalezy unika¢ wdychania kurzu

3. Nalezy upewnic sie czy w miejscu pracy spawarki jest odpowiednia wentylacja i czy znajdujg sie odpowiednie srodki do
usuwania oparow spawalniczych.

4. Nalezy pamieta¢ w przypadku pracy na materiatach galwanicznych, iz gazy powstajgce wskutek ich parowania sg
szkodliwe dla zdrowia.

5. Spawacz powinien pracowac w obecnosci drugiej osoby na wypadek zatrucia

Il. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Niniejsze urzadzenie ARC 220 LCD SYNERGY (od tej chwili nazywane spawarka) zostato wykonane w oparciu o technologie
inwertorowag |IGBT. Spawarka jest zaprojektowana do spawania metodg MMA i TIG LIFT stali weglowych, stopowych,
nierdzewnych, kwasoodpornych, odlewdw zeliwnych oraz aluminium.

Spawarka posiada regulowang funkcje HOT START (goracy start) i ARC FORCE (cisnienie tuku) oraz funkcje: synergii, ANTI-STICK
(zapobieganie przyklejaniu) i VRD. Spawarka jest przeznaczona zaréwno dla uzytkownikdw domowych, jak i warsztatowych.

Spawarka na wyposazeniu posiada:
e przewdd 2,5m z uchwytem elektrody 200A (DX50)
e przewdd 2,5m z zaciskiem masy 300A (DX50)
e  tarcze spawalnicza
e szczotke z mtotkiem do obijania
e przewdd zasilajacy 2m z wtyczky 230V

I1l. DANE TECHNICZNE:

w ARC 220 LCD SYNERGY

Parametr

Napiecie zasilania 230V/50Hz

Natezenie pradu zasilania 33 A(MMA) /21 A (TIG)

:catezenle pradu zasilania 25,5 A (MMA) / 16,2 (TIG)

Napiecie biegu jatowego 56 V

Zakres elektrod 2-5mm

Parametry spawania MMA: 20-210A/20,8-28,4V / TIG: 20-210A/10,8-18,4V
Sprawnosé 60% 100%
Natezenie pradu spawania 210A 163 A

Napiecie prgdu spawania 28,4V (MMA) /18,4 (TIG) 26,5V (MMA) / 16,5 (TIG)
Zabezpieczenie P21

Klasa izolacji F

Wymiary 40x16x31 cm

Waga 6,2 kg
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Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktérym urzadzenie moze spawac na znamionowej wartosci
pradu spawania, bez koniecznosci przerywania pracy. Cykl pracy 60% oznacza, ze po 6 minutach pracy urzgdzenia wymagana jest
4 minutowa przerwa w celu ostygniecia urzadzenia. Czas stygniecia urzagdzenia moze czasem wynies¢ nawet do 15 minut. Cykl
pracy 100% oznacza, ze urzgdzenie moze pracowac w sposéb ciagty, bez przerw.

Regulacja natezenia pragdu spawania w zaleznosci od elektrody

Natezenie pradu spawania/A 25-40 40-60 50-80 100-130 130-170 170-220

Srednica elektrody/mm 1.6 2.0 2.5 3.2 4.0 5.0

IV. BUDOWA SPAWARKI:

Spawarka posiada:

Wyswietlacz LCD

Pokretto regulacji parametréw spawania oraz wyboru funkcji do regulacji (menu)
Gniazdo o biegunowosci dodatniej (+)

Gniazdo o biegunowosci ujemnej (-)

Wiacznik gtéwny (tylny panel)

mhwN R

V. INSTALACIA

SRODOWISKO PRACY

Ustawi¢ spawarke na réwnej (max kat nachylenia 15°) i suchej powierzchni o nosnosci odpowiedniej do jej wagi celem unikniecia
jej wywrdcenia.

Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, ze swobodng cyrkulacjg powietrza,

z dala od tatwopalnych przedmiotéw (min. odlegtos¢ od innych przedmiotéw 0,5m).

Upewnic sie czy nie dostajg sie do spawarki pyty, opary korozyjne, wilgoc.

Urzadzenie powinno by¢ ustawione w takim miejscu, by nie dostaty sie do niego odpryski ze spawania.

PODLACZENIE DO SIECI
Przed przystgpieniem do podtgczenia elektrycznego nalezy:
e sprawdzi¢ czy dane znajdujgce sie na tabliczce spawarki odpowiadajg warto$ciom napiecia i czestotliwosci sieci
W miejscu pracy urzadzenia (spawarka zasilana jest przewodem z wtyczkg 230V)
e  sprawdzi¢ czy siec zasilajgca pokrywa zapotrzebowanie mocy wejsciowej
e sprawdzi¢ czy wartosci bezpiecznikdw sg zgodne z podanymi w danych technicznych
e skontrolowaé potaczenia przewoddw uziemiajgcych spawarki.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY

PRZYGOTOWANIE DO PRACY
1) Przed podtgczeniem spawarki do sieci nalezy upewnic sie czy wtacznik gtéwny (tylny panel) jest w pozycji wytaczonej
2) Zacisk kleszczowy na przewodzie masowym nalezy umocowaé do spawanego elementu
3) Wiasciwe podtaczenie uchwytu i zacisku masy do panelu spawarki zalezy od wtasciwosci elektrod i informacji podanych
przez ich producenta (najczesciej: uchwyt - gniazdo dodatnie, przewdd masowy z zaciskiem — gniazda ujemne).
4) Przygotowac odziez ochronng (fartuch, buty i maske/przytbice spawalniczg)

VI. SPAWANIE

1) Oczyszczenie powierzchni spawanej
Celem uzyskania wysokiej jakosci spoiny nalezy pamietac o usunieciu zanieczyszczen ze spawanego materiatu. Celem unikniecia
nieprawidtowosci podczas pracy, nalezy zwrdcié¢ uwage, aby stosowane elektrody byty suche.

2) Regulacja parametrow
Spawarka posiada funkcje synergii, dzieki czemu razem z ustawieniem natezenia prgdu spawania wyswietlana jest zalecana
$rednica elektrody oraz grubo$¢ materiatu (tylko w MMA). W celu wyboru parametru do regulacji nalezy wcisngc¢ pokretto
(wybrany parametr jest obramowany), w celu regulacji wartosci nalezy obraca¢ pokrettem, a nastepnie w celu zmiany
wybranego parametru na kolejny nalezy ponownie wcisngé pokretto.

3) Rozpoczecie spawania
Zajarzenie tuku (w metodzie MMA) nastepuje poprzez potarcie elektrodg o spawang powierzchnie, a nastepnie uniesienie
w gore elektrody. Dla unikniecia rozpryskow podczas spawania nalezy stosowac zalecenia producenta elektrod.
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Podczas spawania nalezy zwrdci¢ uwage by tuk nie byt zbyt dtugi, poniewaz prowadzi to do duzego rozprysku lub nieszczelnosci
w spawie czy jego pekania oraz aby nie byt zbyt krétki, poniewaz elektroda bedzie sie przyklejata do powierzchni spawanego
materiatu. Podczas spawania metodg MMA zazwyczaj dtugos¢ tuku jest réwna 0,5-1 srednicy uzywanej elektrody.
Zajarzenie tuku (w metodzie TIG LIFT) nastepuje poprzez dotkniecie koricem elektrody wolframowej powierzchni spawanej,
nacisniecie spustu w uchwycie TIG i podniesieniu jej na odlegtos¢ 2-3 mm.
W przypadku przegrzania urzagdzenie wytaczy sie automatycznie. W przypadku zadziatania mechanizmu przecigzeniowego
nalezy odczeka¢ 15 min. w celu ochtodzenia urzadzenia. Po tym czasie nalezy zredukowa¢ prad spawania i mozna przystapic¢ do
dalszej pracy.

4) Zakonczenie spawania
Po zakonczeniu spawania nalezy zostawic¢ spawarke wtgczong na krétki okres, celem schtodzenia urzadzenia przez jej wentylator.
Po zakonczeniu spawania elektrodami otulonymi nalezy usung¢ ze spoiny zuzel.

VII.KONSERWACIJA:

Przed przystgpieniem do konserwacji nalezy odtgczy¢ spawarke od zasilania i pozwoli¢ by uchwyt ostygt.
Czynnosci konserwacji codziennej:

=  sprawdzi¢ stan przewoddw spawalniczych i ich potaczenia

= sprawdzi¢ stan czesci eksploatacyjnych

= wymienic¢ zuzyte lub uszkodzone czesci
Czynnosci konserwacji miesiecznej:

= oczysSci¢ wnetrze spawarki sprezonym powietrzem

=  sprawdzi¢ potgczenia elektryczne wewnatrz spawarki

VIIl. GWARANCIA:

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére
zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia,
poswiadczonej na gwarancji. Koszt przestania urzadzenia do producenta oraz od producenta do uzytkownika w okresie
gwarancyjnym pokrywa uzytkownik urzadzenia.

Urzadzenia, ktére zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE jako dobra konsumpcyjne, objete sg 24 miesiecznym
okresem gwarancji, koszt przestania urzadzenia do producenta oraz od producenta do uzytkownika w okresie gwarancyjnym
pokrywa producent urzadzenia, zgodnie z dyrektywg europejska 1999/44/WE.

Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej paragon fiskalny lub faktura zakupu. Trudnosci wynikajace z
nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenie nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie lub bezposrednie.

Karta gwarancyjna.

Model: SPAWARKA ARC 220 LCD SYNERGY
Nr:
Data Sprzedawca:
sprzedazy:

DELKARACJA ZGODNOSCI

Importer firma DELTA-TECHNIKA Sp. z o. o. z siedzibg w Lublinie przy ulicy Stanistawa Lema 26 na podstawie deklaracji Producenta,
deklaruje z pelng odpowiedzialnoscia, ze spawarka spelnia normy LVD 2014/35/EU, EMC 2014/30/EU, EN 60974-1:2012, EN 60974-
10:2014/A1:2015.

Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpaddow aparatury elektrycznej i elektroniczne;j.
Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpaddéw miejskich statych,
obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw
gromadzacych odpady.
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