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INSTRUKCJA OBStUGI — Pétautomaty spawalnicze WELDER FANTASY BI-PULSE 211/251/321

Przed przystapieniem do eksploatacji niniejszego urzadzenia przeczytaj cata instrukcje
ze zrozumieniem i zachowaj j do przysztego uzytku
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Klauzula:

Mimo dotozenia wszelkich staran, aby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty kompletne
i zgodne ze stanem faktycznym, firma FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek nie ponosi odpowiedzialnosci
za ewentualne btedy lub przeoczenia. Zastrzegamy sobie prawo do zmiany parametréw technicznych
opisanych produktéw w dowolnym momencie bez wczesniejszego uprzedzenia.

Strona2z24



INSTRUKCJA OBStUGI — Pétautomaty spawalnicze WELDER FANTASY BI-PULSE 211/251/321

Nalezy bezwzglednie zapoznac sie z ponizszymi oznaczeniami oraz zasadami bezpieczenstwa w celu

ochrony zdrowia i zycia wtasnego oraz innych osob.
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Przeczytaj instrukcje przed uruchomieniem urzadzenia. Uzywaj wyfacznie
oryginalnego wyposazenia dostarczonego przez producenta.

Niektdre podzespoty mogg eksplodowadé. 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 uszkodzic¢
oczy. Zawsze korzystaj z okularéw ochronnych.

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowac¢ $mieré. Nie dotykaj
podzespotéw elektryczny gdy urzadzenie podfaczone jest do zasilania. Uzywaj
suchych i kompletnych rekawic ochronnych i odziezy ochronne;j.

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.

Ochrona wzroku filtrami spawalniczymi. W zaleznosci od stosowanego natezenia
pradu, uzywaj tarcz ochronnych z odpowiednimi filtrami.

Czesci ruchome urzadzenia mogg spowodowac urazy.

Zbyt dtuga ciggta praca moze spowodowac przegrzanie urzgdzenia. Odczekaj do
momentu wystudzenia sie urzadzenia. Postepuj zgodnie z wytycznymi w rozdziale
,Sprawnosc i zabezpieczenie termiczne”.
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i ‘! Uszkodzone butle z gazami technicznymi moga eksplodowaé. W butlach
rﬁ“’ zgromadzony jest gaz pod wysokim ci$nieniem. Upewnij sie, ze butle obstugiwane
il s i przechowywane zgodnie z wymogami BHP i P.POZ.

:E ! Spawane elementy mogg poparzy¢.

Woystajacy drut z palnika jest ostry i moze spowodowac przebicie skory.

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

przystgpieniem do pracy skonsultuj sie z lekarzem.

Nie spawaj na wysokosci bez odpowiedniego zabezpieczenia.

ri
é Pole magnetyczne moze zaktéci¢ funkcjonowanie stymulatorow serca. Przed
=)

Przewracajace sie lub upadajace urzgdzenie moze spowodowac obrazenia.

i

*Zabronione jest stosowanie niezgodne z przeznaczeniem

Prace spawalnicze mogg by¢ prowadzone wytgcznie przez wykwalifikowany personel, posiadajgcy
aktualne szkolenia i zezwolenia dla wybranej metody spawania.

UWAGA!

Badanie nagrzewania przeprowadzono w temperaturze otoczenia i cykl pracy (wspétczynnik

obcigzenia) w temperaturze 40°C zostat wyznaczony w wyniku symulacji.
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Urzadzenie przeznaczone jest do prowadzenia profesjonalnych prac spawalniczych w warunkach
przemystowych przez personel posiadajgcy aktualne $wiadectwa kwalifikacji zgodne

z obowigzujgcymi normami.

/\ /\

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 byé eksploatowane zgodnie z Rozporzgdzeniem Ministra Gospodarki z dnia
27.04.2000r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych (Dz. U. Nr 40 poz.
470).

Zachowanie niniejszej instrukcji obstugi i postepowanie weditug przedstawionych w niej wytycznych
umozliwi prawidtowg konserwacje urzgdzenia w przysztoSci. Ponizsze ostrzezenia majg na celu
zapewnienie bezpieczenstwa uzytkownika i eksploatacje w sposdb przyjazny dla $Srodowiska.
Przed przystgpieniem do instalacji i uzytkowania urzadzenia zapoznaj sie doktadnie z trescig catej

instrukciji.

e Po otwarciu opakowania sprawdz, czy urzadzenie nie ulegto uszkodzeniu podczas transportu.

W razie watpliwosci skontaktuj sie z naszym dziatlem obstugi.

¢ Urzadzenia powinien uzywac wytgcznie przeszkolony pracownik lub konsument.
e Podczas instalacji urzadzenia wszystkie czynnosci zwigzane z elektrycznoscig powinienes

powierzy¢ wykwalifikowanemu elektrykowi.
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Urzadzenia Welder Fantasy BI-PULSE MIG stuzg do recznego spawania tukowego metali
i stopow metali w metodzie GMAW (Gas Metal Arc Welding) - MIG/MAG z opcjg pojedynczego
i podwdjnego pulsu oraz MMA (Manual Metal Arc Welding) elektrodg otulona.

A. Welder Fantasy BI-PULSE MIG 211

Przystosowane do zasilania z sieci jednofazowej 230V, 50/60Hz. Urzadzenia posiadajg ptynna regulacje
napiecia i natezenia pradu spawania oraz wyposazone sg w przecigzeniowy ukfad zabezpieczenia
termicznego zapobiegajacy przed nadmiernym nagrzewaniem sie uktadow scalonych.

Welder Fantasy BI-PULSE MIG 211 to inwerterowe zrddta pragdu wyposazone w dodatkowe funkcje:
spawanie pradem pulsujgcym, spawanie prgdem podwdjnie pulsujgcym, spawanie punktowe (SPOT),
wybor $rednicy drutu, wyboér gazu ostonowego oraz regulacje upalania koncéwki drutu (BURN BACK).
Pozostate funkcje opisane zostaty szczegétowo na stronie 9.

B. Welder Fantasy BI-PULSE MIG 251 i 321.
Przystosowane do zasilania z sieci trojfazowej 400V, 50/60Hz. Urzadzenia posiadajg ptynng regulacje
napiecia i natezenia pradu spawania oraz wyposazone sg w przecigzeniowy uktad zabezpieczenia
termicznego zapobiegajgcy przed nadmiernym nagrzewaniem sie uktadéw scalonych.

Welder Fantasy BI-PULSE MIG 251 i 321 to inwerterowe Zrédta pradu wyposazone w dodatkowe
funkcje: spawanie prgdem pulsujgcym, spawanie pragdem podwadjnie pulsujgcym, spawanie punktowe
(SPOT), wybdr srednicy drutu, wybdr gazu ostonowego oraz regulacje upalania koncéwki drutu (BURN
BACK). Pozostate funkcje opisane zostaty szczegétowo na stronie 9.

Parametr BI-PULSE 211 BI-PULSE 251 BI-PULSE 321
Napiecie zasilania [V] 1~230 3~400 3~400
Czestotliwo$¢ pradu [Hz] 50/60 50/60 50/60
Zabezpieczenie [A] 20 (230V) 16(230V/400V) 20(230Vv/400V)
Pobor pradu [kVA] 8 8,2 11,8
Tolerancja wahan zasilania +10 +10 +10

[%]

Znamionowe napiecie

wyjsciowe [V]

Zakres pradu spawania [A] 40 -200 40 - 250 50-315
Cykl pracy 60% ‘ 200A 250A 315A

Srednica drutu

. 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2
spawalniczego [mm)]
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Parametr BI-PULSE 211 BI-PULSE 251 BI-PULSE 321
Typ podajnika 4R PROF. 4R PROF. 4R PROF.
Srednica szpuli z 200mm/5kg; 200mm/5kg; 200mm/5kg;
drutem/waga 300mm/15kg 300mm/15kg 300mm/15kg
Klasa izolacji F F F
Stopien ochrony IP21S IP21S IP21S
Masa [kg] 30 32 35
Wymiary [mm] L/B/H 1020/440/700 1020/440/700 1020/440/700

Przyktadowe programy spawania dostepne w trybie synergicznym modelu BI-PULSE 211:

R j .
. odzaJ. Rodzaj gazu | Srednica Zakres regulacji
Metoda spawania materiatu :
ostonowego drutu [mm] pradu spawania [A]
drutu
0,8 31-200
Fe CO, 1,0 54 - 200
Tryb CO; - spawanie 1,2 73-200
ciagte metoda
MIG/MAG 0,8 42 -200
Fe Argon 1,0 63 -200
1,2 70 -200
1,0 26 - 200
AlSi Argon
1,2 31-200
1,0 26 - 200
AlMg Argon
1,2 31-200
Tryb PMIG - spawanie
metodg MIG z funkcjg 1,0 47 - 200
pojedynczego pulsu CRNI Argon
1,2 73 -200
0,8 36 - 200
Fe Argon 1,0 42 -200
1,2 68 - 200
1,0 26 - 200
AlSi Argon
Tryb  DPMIG - 12 31-200
spawanie metodg 10 26 - 200
MIG ) z funkcija AlMg Argon
podwadjnego pulsu 12 31-200
CRNI Argon 1,0 47 - 200
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1,2
0,8
Fe Argon 1,0

1,2

Lista akcesoriow dostarczanych z urzadzeniem :

Zrédto pradu — pétautomat spawalniczy wg modelu
Uchwyt spawalniczy: MIG/MAG 3m EURO

Przewdd z zaciskiem masowym

Przewdd z uchwytem elektrody

Reduktor CO2

Przewdd gazowy

Nou ks wnNR

Instrukcja obstugi w j. polskim

A. PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY:

e Przed przystgpieniem do pracy nalezy okresli¢ miejsce w ktérym ma by¢ eksploatowane

urzadzenie.

e Sprawdzi¢ wielkos¢ napiecia, ilos¢ faz i czestotliwos¢ pradu zasilajgcego przed zatgczeniem

urzadzenia do sieci zasilajacej.

e Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi oraz

na tabliczce znamionowej urzadzenia.

73 -200

36 - 200

42 - 200

68 - 200

e Skontrolowac potgczenie przewoddw uziemiajgcych urzadzenie z siecig zasilajaca.

e Usungac wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

e Nie nalezy uzytkowac urzadzenia na powierzchni, ktéra moze spowodowac jego przewrdcenie
e Do spawania uzywac odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maska

lub przytbica posiadajgca odpowiednie certyfikaty.

UWAGA

Przed rozpoczeciem procesu spawania nalezy najpierw ustawi¢ w trybie CO2 kolejno wszystkie

parametry spawania takie jak:
- rodzaj spawanego materiatu
- rodzaj gazu ostonowego

- srednica drutu spawalniczego

Brak tych ustawien lub nieprawne wybrane parametry mogg w istotny sposéb wptynac¢ na jakosé

prowadzonych prac.
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B. OPIS PANELU PRZEDNIEGO (na przyktadzie BI-PULSE 211)
( Zapraszamy do zapoznania sie rowniez z filmem instruktazowym na naszej stronie www
oraz na kanale Youtube.)

1 Z f © : =1
.
4 5 A1 | Alumingm silicon
Methods Operanon Matenal PU SE Ae) SN Repen
1 w r ' T
@5 @

.mlc

mm. OPMIC ' m . ~ Setup @ 12

~ ~
oYXy Q BI-I'IIISE 21
M , FAST MS/MIG/MAG

MS/MIGIMAG INVERTER WELDER

1 — wyswietlacz wielofunkcyjny [napiecie pradu spawania; rodzaj gazu ostonowego; parametry menu
SETUP]

2 — wyswietlacz wielofunkcyjny [natezenie pradu spawania; predkos¢ podajnika drutu w trybie
manualnym, $rednica drutu spawalniczego; parametry menu SETUP]

3 —test gazu ostonowego
4 — wybdr metody spawania [MMA; MAG [CO2]; MIG puls [PMIG]; MIG podwdjny puls [DPMIG]
5 — wybor sterowania [2-takt; 4-takt; 4-takt special; SPOT - spawanie punktowe]

6 — wybdr rodzaju drutu [AISi - aluminium z krzemem; AIMg- aluminium z magnezem; CrNi -stal
nierdzewna i kwasoodporna; Fe - stal czarna]

7 —wybdr ustawien trybu PULS [czestotliwosé pulsu 0,0 do 5,0 Hz; balans pulsu -10 do 10 % ] — aktywne
tylko w trybie DPMIG

8 — pokretto regulacji napiecia pradu spawania V [predkos¢ podajnika drutu w trybie manualnym]

9 — pokretto regulacji natezenia prgdu spawania A [regulacja napiecia i natezenia w trybie
synergicznym — jednoczesnie z predkoscia podajnika drutu]
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10 — wybdr i ustawienia parametrow menu SETUP:

Skrot na Znaczenie
wyswietlaczu
rin [1-10] Regulacja predkosci podajnika drutu przez zajarzeniem tuku
— predkos¢ podejscia pod materiat
bbt [0-10] Czas burn back time (regulacja wysuwu koncéwki drutu

po zakonczonym spawaniu — szczegdllnie waine przy
spawaniu aluminium). W zaleznosci od ustawienia korncowka
drutu wystajgca z dyszy pradowej jest krotsza lub dtuzsza.

PRG [0,0-20,0]

Czas wyptywu gazu przed spawaniem. Zajarzenie tuku
spawalniczego nastepuje po uptywie czasu ustawionego
przez uzytkownika.

POG [0,0-20,0]

Czas wyptywu gazu po spawaniu. Zamkniecie elektrozaworu
gazowego nastepuje po uptywie czasu ustawionego przez
uzytkownika.

SYN [ON/OFF]

Tryb synergiczny Wt/WYt. W trybie ON napiecie, natezenie
tuku spawalniczego oraz predkos¢ podajnika regulowana jest
automatycznie za pomocy jednego pokretta (9). W trybie
OFF parametry te nalezy regulowaé¢ witasnorecznie
w zaleznosci od potrzeb. Pokretto 8 — napiecie tuku
spawalniczego, pokretto 9 — predkos¢ podajnika drutu.

hS [0-10] Hot start (zajarzenie tuku spawalniczego pragdem o wyzszym
napieciu i natezeniu w trybie MMA)

IND [-10 - 10] Regulacja indukcyjnosci 10 — tuk ,,miekki” z mniejszg iloscig
odpryskéow, -10 — tuk ,twardy” z wiekszym wtopieniem
i wiekszg iloscig odpryskow.

Ul napiecie tuku pradu startowego w trybie 4t i 4tS

u2 napiecie tuku pradu koncowego w trybie 4t i 4tS
(wypetnienie krateru)

11 natezenie pradu startu w trybie 4t i 4tS

12 natezenie pradu korica w trybie 4t i 4tS (wypetnienie krateru)

Arl Arc lenght — regulacja dtugosci tuku spawalniczego

-P-[1,2] Kanat serwisowy (prosimy nie zmienia¢ ustawien

fabrycznych)

11 - test drutu [wprowadzanie drutu do przewodu spawalniczego]

12 — pokretto regulacyjne [wybdr rodzaju gazu ostonowego Ar/CO2; wybdr $rednicy drutu

spawalniczego 0,8 - 1,2mm]

WYBOR GAZU OStONOWEGO

W celu dokonania wyboru rodzaju gazu ostonowego nalezy wcisng¢ przycisk 6 (Material) i przy pomocy
pokretta 12 dokona¢ wyboru pomiedzy Ar (Argon) lub CO2 ( CO2 lub mieszanka CO2+Argon). Rodzaje
gazu pokazywane sg kazdorazowo na wyswietlaczu 1. Réwnoczes$nie na wyswietlaczu 2 wskazywana

jest srednica drutu spawalniczego dostepna w danym programie.

WYBOR SREDNICY DRUTU SPAWALNICZEGO

W celu dokonania wyboru $rednicy drutu spawalniczego nalezy wcisng¢ przycisk 6 (Material) i przy
pomocy pokretta 12 dokonaé¢ wyboru pomiedzy 0,8;1,0;1,2mm. Srednice drutu spawalniczego
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pokazywane sg kazdorazowo na wyswietlaczu 2. Rdwnoczesnie na wyswietlaczu 1 wskazywany jest
rodzaj gazu ostonowego dostepny w danym programie.

UWAGA

Niedostosowanie lub btedne ustawienie gazu ostonowego oraz srednicy drutu spawalniczego
spowoduje istotne pogorszenie jakosci spawania. W skrajnych przypadkach proces spawalniczy
moze my¢ niemozliwy do przeprowadzenia. Przed rozpoczeciem spawania nalezy zawsze wybrac
rodzaj gazu ostonowego i srednice drutu.

WYBOR TRYBU MANUALNEGO

W celu wyboru trybu manualnego (reczna regulacja parametréw spawania takich jak napiecie
i natezenie tuku spawalniczego, predkos¢ podajnika drutu ) nalezy kilkakrotnie wcisngé przycisk 10
(Setup) az do momentu pojawienia sie symbolu ,,Syn” i pokrettem 12 ustawi¢ w tryb OFF. W trybie
manualnym na wyswietlaczu 1 wskazywane jest ustawienie napiecia pradu spawania (V), a na
wyswietlaczu 2 predkos$¢ podajnika drutu (m/min). Ustawien parametréw spawania w trybie
manualnym dokonuje sie za pomoca pokretet 8 9.

WYBOR TRYBU SYNERGICZNEGO

W celu wyboru trybu synergicznego (automatyczna regulacja parametrow spawania takich jak napiecie
i natezenie tuku spawalniczego oraz predkosé podajnika drutu.) nalezy kilkakrotnie wcisng¢ przycisk 10
(Setup) az do momentu pojawienia sie symbolu ,,Syn” i pokrettem 12 ustawi¢ w tryb ON. W trybie tym
korzystac¢ nalezy wytacznie z pokretta 9 w celu jednoczesnej (synergicznej) regulacji napiecia, natezenia
pradu spawania wraz z predkoscig podajnika drutu. Pozostate parametry nalezy kazdorazowo ustawiac
recznie.

C. MONTAZ SZPULI Z DRUTEM SPAWALNICZYM
Instalacja:

e Podnies¢ boczng pokrywe obudowy podajnika pétautomatu.

e Upewni¢ sie czy rolki zamontowane w zespole napedowym odpowiadaja rodzajowi
i Srednicy stosowanego drutu. Dla drutéw stalowych nalezy uzywaé rolek
z rowkami w ksztatcie ,V”, natomiast dla drutéw aluminiowych z rowkami typu ,U”.

e Natozy¢ szpule z drutem spawalniczym na mechanizm mocowania szpuli, zwracajagc uwage
by kierunek odwijania drutu byt zgodny z kierunkiem wejscia drutu do zespotu napedowego
Zablokowac szpule przed zsunieciem blokadg na korpusie mocujgcym szpule.

e Koniec drutu nalezy wyprostowac lub odcig¢ zagiety odcinek.

e W celu wprowadzenia drutu do podajnika, nalezy zwolni¢ docisk rolek podajgcych.

e Koniec drutu wsungc¢ do prowadnicy znajdujgcej sie w tylnej czesci podajnika i przeprowadzic¢
go nad rolka napedowg wprowadzajac do krééca uchwytu spawalniczego.

e Docisng¢ drut w rowku rolki napedowej i dokrecid.

e Zdjgc dysze gazowg z palnika i odkreci¢ koncéwke pradowa.

e Witgczy¢ urzadzenie.

Strona 11z 24




INSTRUKCJA OBStUGI — Pétautomaty spawalnicze WELDER FANTASY BI-PULSE 211/251/321

e Rozwing¢ przewdd uchwytu spawalniczego tak, aby byt prosty. UWAGA! Nie kierowac
koncowki palnika spawalniczego w kierunku twarzy lub innych osdb.

o Jezeli gaz jest podtgczony - zakreci¢ zawdr z gazem. Wcisngc i trzymac przycisk 11 (test drutu),
ktory spowoduje rozwijanie sie drutu spawalniczego w uchwycie.

e  Gdy koncéwka drutu spawalniczego przejdzie przez tgcznik w palniku, na odlegtos¢ ok. 5 cm,
zwolni¢ przycisk 11.

o Nakreci¢ koficowke pradowsq i zatozy¢ dysze gazowg na palnik.

e  Woyregulowac site docisku rolek poprzez obrét pokretta, w prawo — zwieksza site docisku,
w lewo — zmniejsza site docisku. Zbyt mata sita docisku, powodowaé bedzie slizganie sie rolki
napedowej. Zbyt duzy docisk, powoduje zwiekszenie oporu podawania i odksztatcanie drutu.

o Odkrecic¢ zawér gazu na butli z gazem ostonowym.

o Urzadzenie jest gotowe do pracy.

UWAGA

W celu unikniecia probleméw zwigzanych z nieprawidtowym podawaniem drutu spawalniczego
koncéwke wktadu podajnika w nalezy $cigé z obu stron jak na zatagczonym zdjeciu. Wktad musi sie
konczy¢ ok 2mm przed rolkami prowadzacymi podajnika. Wktad przygotowany zostat zkompozytu
grafitowego i nadaje sie do spawania zaréwno stopdéw stali jak i aluminium. W przypadku
korzystania z wktadu stalowego nalezy zastosowaé rurke kapilarng montowang w gnieZdzie euro,
ktdra jest dotaczona do zestawu wraz z uchwytem.

Whktad grafitowy — metoda montarzu. Rurka kapilarna — tylko do spwania stopdw stali
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Budowa podajnika drutu spawalniczego typu 4R PROF.

Pokretta regulacji sity docisku

rolek dociskowych 3

Rolki dociskowe podajnika
drutu U-aluminium, V - stal

Prowadnik drutu — wejscie

do podajnika

Rolki prowadzace drut
spawalniczy
U-aluminium, V - stal

Koto zebate napedzajace rolki
prowadzace (z tytu rolek
prowadzacych)

Prowadnik drutu — wyjscie
z podajnika

Montaz szpuli z drutem spawalniczym.

FEEDING MECH
L 21
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UWAGA

W przypadku szpul na koszu drucianym niezbedne jest zastosowanie odpowiedniego adaptera
(pojedynczego lub podwadjnego). Adapter do szpul tego typu nie znajduje sie w zestawie
z urzadzeniem spawalniczym.

D. INSTALACIJA BUTLI Z GAZEM OStONOWYM

e Butle z odpowiednim gazem ostonowym, nalezy ustawi¢ na pétce pétautomatu i zabezpieczyc
ja przed przewrdceniem sie, mocujac jg do wspornika za pomocg faniicucha:

e Potgczy¢ pétautomat z butlg przy pomocy odpowiedniego przewodu.

e Odkreci¢ zawor reduktora przed przystgpieniem do spawania.

Po zakonczeniu spawania, zawdr butli nalezy zawsze zakrecic.

Spawanie fukowe w ostonach gazowych (oznaczone MIG/MAG), jest jednym z najpowszechniej
stosowanych proceséw wytwarzania konstrukcji spawanych. Skrot MAG (Metal Activ Gas) obejmuje
w swym opisie rodzaje gazow 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 : CO, H3, O3, N2 i NO, stosowane oddzielnie lub jako dodatki
do argonu czy helu.

Elektroda topliwa ma postac petnego drutu, zwykle o srednicy 0,6 + 1,2 mm i jest podawana w sposob
ciggty przez specjalny system podajacy, z predkoscig od 2,5 m/min wzwyz. Uchwyty spawalnicze moga
by¢ chtodzone cieczg lub gazem ostonowym. Spawanie prowadzone jest gtéwnie pradem statym z
biegunowoscig dodatnig, jako spawanie pétautomatyczne, zmechanizowane, automatyczne lub
zrobotyzowane z wykorzystaniem specjalistycznego osprzetu. Ostona tuku spawalniczego jarzacego sie
miedzy elektrodg topliwg, a spawanym materiatem zapewnia formowanie spoiny w bardzo
korzystnych warunkach cieplnych i chemicznych. Spawanie tego typu moze by¢ zastosowane do
wykonywania wysokiej jakosci potgczen wszystkich metali, ktére mogg by¢ tgczone za pomoca
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spawania tukowego. Nalezg do nich: stale weglowe i niskostopowe oraz stale odporne na korozje.
Spawanie moze byé prowadzone w warunkach warsztatowych i terenowych we wszystkich pozycjach.

Dysza gazu tacznik+sprezyna

Oslona gazowa

tuk spawalniczy . 3 Drut elektrodowy

e —77 Krople ciektego metalu
7 / // /,/ / ,/ Z /
L

Spoina

BIEGUNOWOSC SPAWANIA

Ponizej znajduje sie tabela z biegunowoscig spawania rekomendowang dla poszczegélnych metod
spawalniczych. Pamietaj, zeby zawsze sprawdzi¢ zalecenia dotyczgce biegunowosci, podane przez
producenta materiatéw spawalniczych.

Metoda spawania Uchwyt spawalniczy Uchwyt masowy
GMAW (MIG/MAG) + -
FCAW (drutem samoostonowym) - +

MIG POJEDYNCZY PULS

MIG PULSE to zaawansowana forma spawania, ktéra wykorzystuje najlepsze z form transferu
roztopionego materiatu elektrody na spawany przedmiot. W przeciwieristwie do zwaré, spawanie
impulsowe nie wytwarza rozpryskéw ani nie grozi zimnym ,,dociekiem”. Pozycje spawania w pulsie nie
sg ograniczone, poniewaz sg pochodnymi form globularnych lub natryskowych, a ich uzycie jest
zdecydowanie bardziej wydajne. Dzieki schtodzeniu procesu fuku natryskowego, pulsacyjny MIG jest
w stanie rozszerzy¢ zakres spawania, a mniejszy wkfad ciepta nie powoduje problemu z przepalaniem
cienkich materiatéw. MIG PULSE jest jednym z najlepszych proceséw spawalniczych dla szerokiej gamy
zastosowan i rodzajéw metalu.

1[A] j
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MIG PODWOINY PULS

Spawajgc metodg MIG/MAG z podwdjnym pulsem uzyskujemy wysoki poziom wygladu lica (efekt
tuski). Dodatkowo zastosowanie automatycznego podawania drutu wptywa na wydajnos$¢ spawania.
Metoda MIG/MAG z podwdjnym pulsem pozwala na regulacje pulsacji pragdu (balans pulsu) oraz na
dostosowanie predkosci podawania drutu. Dzieki temu doskonalimy wyglad spoiny.

Podczas spawania metodg MIG/MAG z podwdjnym pulsem, impulsy prgdowe wystepujg w dwdch
zakresach. Uktad sekwencyjny naszych urzadzen automatycznie tgczy dwa poziomy pulséw: goracy |1
i zimny L.

I'{A]

T

ts t4 t

Korzysci z zastosowania metody MIG MAG z podwdjnym pulsem to:

1. Spawanie metodg MIG/MAG z podwdjnym pulsem jest szybsze niz metodg TIG.
Spawanie metodg MIG/MAG z podwdjnym pulsem osigga wysokg estetyke jak metodg TIG.
3. Spawanie metodg MIG/MAG z podwdjnym pulsem powoduje mniejsze odksztatcenia niz
metoda TIG.

A. WARUNKI PRACY

Optymalna temperatura otoczenia w zakresie od -10°C do 40°C.

Nalezy unika¢ spawania w warunkach nastonecznionych i podczas deszczu, nie nalezy dopuscié
do tego by woda przedostata sie do wnetrza urzadzenia.

Nalezy unika¢ pracy w srodowisku gazéw palnych, agresywnych i kurzu.

Nalezy unika¢ silnych wiatréw, ktére moga spowodowac zanik ochrony gazowe;.

B. BEZPIECZENSTWO PRACY

Wtasciwie zainstalowane urzadzenie 1z zabezpieczeniem nadnapieciowym, nadpragdowym
i zabezpieczeniem przed nadmierng temperaturg wytgczy sie automatycznie w warunkach
wykraczajgcych poza okreslone jako standardowe. Jednakze dtugotrwate uzywanie (np. przepiecia)
moze spowodowac uszkodzenie spawarki. Dlatego tez nalezy przestrzega¢ podanych ponizej zalecen:
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C. SRODKI OSTROZNOSCI:

e Zapewnienie dobrej wentylacji
Spawarka jest urzadzeniem, przez ktdére ptynie duzy prad, a wentylacja naturalna nie zapewnia
niezbednego chtodzenia. Dlatego aby zachowaé stabilno$¢ pracy, spawarke wyposazono
w wewnetrzny uktad chtodzenia. Operator powinien sprawdzi¢ czy otwdr wentylacyjny nie jest
zastoniety. Odlegtos¢ pomiedzy spawarka, a spawanym przedmiotem nie powinna by¢é mniejsza niz
0,3m. Operator caty czas powinien zwraca¢ uwage na wentylacje urzadzenia, poniewaz zalezg od niej
nie tylko uzyskiwana jakos¢ i wyniki spawania, ale i takze trwatos¢ uzytkowa urzadzenia.

o Niedopuszczanie do przecigzenia
Operatorzy powinni obserwowac (obcigzenie wyznaczone jako najwieksze dopuszczalne obcigzenie
dla danego pradu) czy prad spawania nie przekracza najwyzszego pradu elektrycznego dopuszczalnego
dla obcigzenia. Przecigzenie elektryczne moze znacznie skrécic trwatos¢ uzytkowa spawarki, a nawet

doprowadzié do spalenia jej elementéw f '.

e Niedopuszczanie do przepiecia
Nalezy zachowac¢ wartosci podane w wierszu napiecia zasilania w Tabeli ,Dane techniczne urzadzenia”.
W normalnych warunkach pracy obwéd automatycznego wyréwnania napiecia gwarantuje utrzymanie
napiecia w dopuszczalnym zakresie. Napiecie zasilania wyzsze od dopuszczalnej wartosci moze
doprowadzi¢ do uszkodzenia spawarki. Operatorzy powinni by¢ w petni Swiadomi tego zagrozenia
i umiec¢ podjg¢ odpowiednie kroki.

Jezeli zostanie przekroczone standardowe obcigzenie, spawarka moze wejs¢ w tryb ochronny
i nagle przerwad prace. Oznacza to, ze zostato przekroczone standardowe obcigzenie, energia cieplna
uruchomita wytgcznik termiczny, co spowodowato zatrzymanie urzadzenia. Pali sie lampka kontrolna

na panelu obstugi spawarki A® W takiej sytuacji nie nalezy wyjmowac wtyczki zasilania aby pozwoli¢
wentylatorowi na ochtodzenie spawarki. Wytaczenie lampki oznacza spadek temperatury
do normalnego poziomu. Mozna podjg¢ dalszg prace.

UWAGA !

Podczas spawania elementéw stanowigcych integralng cze$¢ samochodu nalezy bezwzglednie
roztaczy¢ akumulator lub zastosowac specjalne zabezpieczenie.

W innym wypadku czesci elektroniczne pojazdu moga ulec trwatemu uszkodzeniu.

Podczas spawania podtgczy¢ uchwyt masowy mozliwie najblizej spawanego miejsca.

D. KONSERWACIA

Regularnie usuwaj pyt przy pomocy czystego, sprezonego powietrza. Jesli spawarka pracuje
w warunkach zadymienia, w mocno zanieczyszczonym powietrzu, codziennie usuwaj nagromadzony
pyt.

Cisnienie sprezonego powietrza powinno by¢ utrzymywane na takim poziomie, by nie uszkodzi¢
niewielkich elementéw wewnatrz urzadzenia max. 2-4 bar.
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Regularnie kontroluj wewnetrzne uktady spawarki, sprawdzaj prawidtowos¢ i pewnos¢ potgczen
(zwtaszcza wyposazenia i czesci). W przypadku zauwazenia rdzy i poluzowania potaczenia, usun rdze
lub powtoke tlenkowg przy pomocy papieru Sciernego, ponownie podtacz i dokreé.

Unikaj sytuacji, w ktérych woda lub para wodna mogtyby dostaé sie do urzadzenia. W przypadku
zawilgocenia spawarki nalezy jg wysuszy¢, a nastepnie sprawdzi¢ izolacje urzadzenia (réwniez miedzy
potgczeniami i na stykach). Po sprawdzeniu, ze wszystko jest w porzadku, mozna kontynuowac prace.

SCHEMAT PODtACZENIA WTYCZEK ZASILAJACYCH

1. WTYCZKA ZASILAJACA 230V - 32A

L1

. L1 przewéd roboczy
Wtyczka do zastosowan przemystowych zgodna N przewéd neutrainy

z EN 60974-1 PE przewéd ochronny

2. WTYCZKA ZASILAJACA 400V

L1,12,13 - PRZEWODY ROBOCZE
PE - PRZEWOD OCHRONNY
N - PRZEWOD NEUTRALNY

ZABRANIA SIE MOSTKOWANIA PRZEWODOW N (NEUTRALNY) | PE (OCHRONNY)
MOZE POWODOWAC NIEBEZPIECZENSTWO PORAZENIA PRADEM

UWAGA!!!
KOLORY PRZEWODOW ZASILAJACYCH MOGA ROZNIC SIE OD POKAZANYCH NA SCHEMACIE. GDY URZADZENIE
TROJFAZOWE, POSIADA 4-RO ZYLtOWY PRZEWOD ZASILAJACY, NALEZY PODtACZYC PRZEWOD OCHRONNY PE (KOLORU
ZOLTO-ZIELONEGO) | KOLEJNO PRZEWODY ROBOCZE DO WTYKOW L1, L2 | L3. JEZELI JEDEN Z PRZEWODOW JEST
KOLORU NIEBIESKIEGO, NIE NALEZY PODtACZAC GO DO WTYKU N — NEUTRALNEGO. W TAKIM PRZYPADKU, PRZEWOD
NIEBIESKI JEST JEDNYM Z PRZEWODOW FAZOWYCH.
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

nie wiacza sie

napiecia wejsciowego, uszkodzony wtgcznik

Problem Prawdopodobna przyczyna Rozwigzanie
Sprawdzi¢ czy urzadzenie podtgczone
Urzadzenie Urzadzenie nie jest podtgczone do sieci jest do sieci zasilajacej
i® zasilajgcej, urzadzenie nie otrzymuje Sprawdzi¢ napiecie w gniazdku przy

pomocy specjalistycznego miernika
Sprawdzi¢ stan bezpiecznikow

Nierowne podawanie
drutu lub drut nie
przesuwa sie

Problem z pracg rolek podajnika,
uszkodzenie wktadu prowadnika drutu lub
koncowki pragdowej

Sprawdzic site docisku rolek podajnika
Sprawdzi¢ czy rowek rolki podajnika
nie jest uszkodzony - jezeli tak,
to wymieni¢ rolke na nowa

Sprawdzi¢ czy wktad prowadnika
drutu nie jest uszkodzony/zapchany
Sprawdzi¢ czy koncéwka pradowa
i wktad prowadnika drutu jest
dobrany odpowiednio do srednicy
i rodzaju drutu spawalniczego

Urzadzenie przestato
spawaé, zapalita sie
kontrolka
zabezpieczenia

A®

termicznego

Zatgczyt  sie  uktad  zabezpieczajacy

urzadzenie

Sprawdzi¢ czy nie ma zbyt duzych
spadkéw napiecia w  gniazdku,
sprawdzi¢ czy maszyna nie przegrzata
sie, jezeli tak — odczekaj, az spawarka
wystudzi sie

Jakos¢ spoiny
niezadawalajgca

jest

Problem z
procesu spawalniczego

prawidtowym przebiegiem °

Sprawdzi¢ czy predkos¢ podawania
drutu dobrana jest odpowiednio
(nieréwnomierne podawanie drutu )
Sprawdzi¢ gaz ostonowy, sprawdzic¢
czy przeptyw gazu jest odpowiedni
Sprawdzi¢  ustawienia  dotyczgce
rodzaju drutu spawalniczego
(materiat, srednica)

Upewni¢ sie, ze materiat
odpowiednio oczyszczony
Sprawdzi¢ czy zacisk masowy jest
odpowiednio przymocowany
do materiatu spawanego

jest

*Jezeli usterka nie zostanie wyeliminowana po zastosowaniu sie do w/w wskazéwek, nalezy

skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem Welder Fantasy. Dane kontaktowe i instrukcja

postepowania znajdujg sie na karcie gwarancyjnej [str. 21]

UWAGA!

Tres¢ niniejszej instrukcji przygotowana zostata przez zespdt inzynierow firmy Fachowiec. Kopiowanie

i rozpowszechnianie tresci instrukcji w catosci lub w czeséciach, bez pisemnej zgody firmy Fachowiec, jest

zabronione.

WYPRODUKOWANO DLA:
F.H.W. FACHOWIEC Zenon Swietek

ul. Stefanskiego 29,
61-415 Poznan

www.fachowiec.com
Made In China

© copyright

all rights reserved
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8. SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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9. EKOLOGIA

Nie wyrzucaj sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami !

Zgodnie z DYREKTYWA PARLAMENTU EUROPEJSKIEGO | RADY 2012/19/UE z dnia 4 lipca 2012 r. w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego
i elektronicznego (WEEE) i jej zastosowaniem w $wietle przepisdéw krajowych, zuzyty sprzet elektryczny podlega osobnej zbidrce i powinien
trafi¢c do zaktadéw recyklingu, zapewniajacych przetwarzanie w sposéb przyjazny dla srodowiska. Jako wtasciciel urzadzen powinienes
otrzymacé informacje o zatwierdzonym systemie zbidrki od naszego lokalnego przedstawiciela. Stosujgc sie do tych wytycznych chronisz
srodowisko i zdrowie cztowieka!

W zwigzku z powyzszym firma FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek dostosowata sie do wymogéw w/w przepisdw i zostata zarejestrowana
w rejestrze Gtéwnego Inspektora Ochrony Srodowiska pod numerem: E0007441WZ oraz podpisata umowe ze spotka CCR REWEEE
Organizacja Odzysku Sprzetu Elektrycznego i Elektronicznego S.A. z siedzibg w Warszawie, ul. Przejazd 4/49 (obecnie CCR RELECTRA). Firmie
tej powierzono wykonywanie obowiazkéw ciazgcych na FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek w zakresie odbioru zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego.

Zuzyty sprzet mozna réwniez dostarczac bezposrednio do siedziby firmy FACHOWIEC.

(AT
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DEKLARACJA ZGODNOSCI WE C €

BP-19/FC/01

Ostatnie 2 cyfry roku w ktérym naniesiono znak CE: 15

Nazwa i adres

FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek,
ul. Stefanskiego 29,

61-415 Poznan

oswiadcza, ze wyrdb:

Nazwa Urzadzenie spawalnicze MIG/MAG z podwdjnym pulsem
Typ/model: Welder Fantasy BI-PULSE MIG 211
zasilanie 230V
prad spawania 40-200A
pobdr mocy 8 kvA
sprawnosc 60%
Welder Fantasy BI-PULSE MIG 251
zasilanie 400V
prad spawania 40-250A
pobdér mocy 8,0 kvA
sprawnosc 60%
Welder Fantasy BI-PULSE MIG 321
zasilanie 400V
prad spawania 50-315A
pobdr mocy 11,8 kvA
sprawnosc 60%

spetnia wymogi nastepujacych norm:

1. EN 60974-1:2012, EN 62233:2008+AC:2008
2. EN60974-10:2014, EN 55011:2009+A1:2010
EN 61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011

oraz spetnia wymogi zasadnicze nastepujacych dyrektyw:

1. 2014/35/EU Dyrektywa niskonapieciowa (LVD)
2. 2014/30/EU Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

Niniejsza deklaracja zgodnosci jest podstawg do oznakowania wyrobu znakiem C E

Deklaracja ta odnosi sie wytacznie 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.

Osoba upowazniona do przygotowania i przechowywania dokumentacji technicznej: Zenon Swietek.

FHW. > FACHOWIEC «
Zenon $wigtek
Wiascieel

\ AN B

Poznan, 18.01.2019
www.fachowiec.com Miejsce i data wystawienia:
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KARTA GWARANCYJNA
(Wystawiona dla sprzedazy po 25 Grudnia 2014 )
WAZNE !

Oddajemy w Panstwa rece profesjonalny produkt przeznaczony do obstugi
wylacznie przez osoby przeszkolone i z odpowiednimi kwalifikacjami.

Kazde urzadzenie, produkt, maszyna przed dystrybucja przechodzi wstepng
kontrole jakosci w naszej Firmie. Przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem,
prosze bardzo uwaznie zapozna¢ sie z dotgczong instrukcjg obstugi w celu
prawidlowego rozruchu i zapoznania sie z wymaganiami dla sprzetu !

UWAGA - AWARIA'!

Przed wystaniem sprzetu skorzystaj z naszego CENTRUM OBStLUGI SERWISOWEJ
http://pomoc.fachowiec.com, ktére umozliwia wsparcie techniczne, kontakt naszego
serwisu z Panstwem i automatyczng pomoc w odbiorze przesyiki !!!

NAZWA SPRZETU URZADZENIE WELDER FANTASY

TYP / MODEL BI-PULSE MIG ...........

NR FABRYCZNY /
HOLOGRAM

DATA SPRZEDAZY

UWAGI /
PIECZATKAI
PODPIS

1. Gwarantem jakosci urzadzenia jako producent, importer i dystrybutor jest:
FACHOWIEC Firma Handlowa Wielobranzowa Zenon Swietek z siedziba Polska
Poznan ul. Stefanskiego 29 tel: +48/ 61 66-18-151
Gwarant oswiadcza, ze objety niniejsza karta gwarancyjng przedmiot gwarancji
zostal wydany wolny od wad i wykonany jest zgodnie z obowigzujgcymi
normami.

2. Gwarancja obejmuje zasiegiem terytorium Rzeczypospolitej Polskiej. Nasze
produkty zakupione zagranica nalezy dostarczy¢ do serwisu w Polsce.

3. Firma Fachowiec ponosi odpowiedzialnos¢ za wady fizyczne, produkcyjne
i materiatowe tkwigce w urzgdzeniu przez okres: 12 miesiecy

4. W przypadku nabycia produktu przez osoby fizyczne do uzytku niezwigzanego
z prowadzong dziatalnoscig majg zastosowanie aktualne przepisy ustawy: Dziennik
ustaw Dz. U. 2014 poz.827 (stan na dzien 25 czerwca 2014 r.) obowigzujgca
od 25.12.2014r.
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5. Gwarancja na sprzedany towar nie wylacza, nie ogranicza ani nie zawiesza
uprawnienh kupujgcego wynikajgcych z przepiséw o rekojmi za wady rzeczy sprzedane;.

6. Ujawnione w okresie gwarancji wady zostang usuniete w czasie nie dtuzszym niz 14
dni, liczac od daty dostarczenia reklamowanego urzadzenia do Serwisu Importera.

7. Reklamowane w ramach gwarancji urzgdzenie winno by¢ dostarczone do Sprzedawcy
wraz z petnym wyposazeniem standardowym, czyste i — jesli urzadzenie posiada
- Z czytelng tabliczkg znamionowa.

8. Reklamowane urzgdzenie nalezy odesta¢ w odpowiednio zapakowanym kartonie,
zabezpieczone przed uszkodzeniem w transporcie, nalezy oznaczyé¢ o ile wymaga
,gora — doét” lub ,, ostroznie szkto”

9. Firma Fachowiec nie przyjmuje przesytek reklamacyjnych i zwrotéw wysytanych
na adres Firmy za pobraniem!

10. Dokument gwarancyjny jest wazny, jesli posiada prawidtowo wypetnione wpisy
dotyczace: daty sprzedazy, nazwe sprzedanego urzgdzenia, piecze¢ i podpis
sprzedawcy, a Klient kwituje go podpisem.

11. Naprawa gwarancyjna nie obejmuje czynnosci przewidzianych w instrukcji obstugi,
do wykonania ktorych zobowigzany jest uzytkownik we wiasnym zakresie i na wkasny
koszt, jak np. uruchomienie urzadzenia, konserwacja, wymiana baterii, oraz innych
materiatow eksploatacyjnych.

12. Wymieniony wadliwy sprzet i czesci stajg sie wlkasnoscig Gwaranta.

ODMOWA PRZYJECIA REKLAMACJI:

Gwarant moze odmowic przyjecia reklamacji w przypadku :

W

o stwierdzenie uzytkowania urzadzenia niezgodnie z przeznaczeniem i instrukcjg
obstugi,

e dostarczenia urzadzenia brudnego, bez osprzetu standardowego, bez tabliczki
znamionowej i plomby lub hologramu

e stwierdzenia przyczyny usterki innej niz wada materiatowa bgdz produkcyjna tkwigca
w urzadzeniu,

e wady formalnej zwigzanej z dokumentami sprzedazy, jak niewypetniona Kkarta
gwarancyjna, brak dowodu zakupu.

GWARANCJA NIE SA OBJETE:

Czesci, ktore przy zgodnej z zaleceniami eksploatacji podlegajg naturalnemu zuzyciu
przed uptywem okresu gwarancji, takie jak: uchwyty spawalnicze, uchwyty masowe,
dysze, palniki, baterie, paski, filtry, oleje, elektrody, uszczelki, o-ringi oraz inne elementy
zwigzane bezposrednio z eksploatacja.

Wady powstate w wyniku uszkodzenn mechanicznych, termicznych lub chemicznych
urzgdzenia i wyposazenia.

Uszkodzenia powstate z powodu niewtasciwego transportu i magazynowania,
Uszkodzenia zwigzane z pracg w zbyt niskiej lub zbyt wysokiej temperaturze,
Uszkodzenia spowodowane wadliwg instalacjg elektryczng Uzytkownika, zalaniem
lub zawilgoceniem podzespotéw elektrycznych woda,

Nieprawidtowe podtgczenie do zrédta zasilania (np. zta biegunowos¢, zte napiecie 230
lub 400V, brak faz lub zbyt luzno zacisniete przewody przytgczeniowe),

Uszkodzenia spowodowane przecigzeniem urzgdzenia, przegrzanie,

Zte ustawienie parametréw spawania, ingerencja w panel sterujgcy sprezarek srubowych,
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9. Ze dobranie parametrow cisnienia zasilajgcego do pracy urzadzenia,

10. Uszkodzenia zwigzane z brakiem zalecanych czynnosci konserwacyjnych, zawartych
w instrukciji,

11. Czyszczenie z uzyciem zbyt wysokiego cisnienia lub agresywnych srodkow chemicznych,

12. Uszkodzenia spowodowane zbyt mocnym dokreceniem lub niedokrecaniem elementéw
powodujgce uszkodzenia przytgczy lub nadmierng przepustowosc¢ (pistolety lakiernicze),

13. Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem.

UTRATA GWARANCJI NASTEPUJE

Utrata gwarancji nastepuje w przypadku:
nieprzestrzegania instrukcji obstugi
niewtasciwej eksploatacji

przecigzenia maszyny

pracy bez srodkéw smarujgcych
demontazu przez osoby nieupowaznione
zerwania hologramow

© gk wnNE

ADRES SERWISU
Fachowiec FHW Zenon Swietek 60-169 Poznan ul Grunwaldzka 390 tel; +48/ 61 66-18-152
e-mail: serwis@fachowiec.com

Wazne:

W przypadku nieuzasadnionej reklamacji zgtaszajacy zostanie obcigzony kosztami
transportu i przegladu zgodnie z cennikiem serwisu.

NAPRAWY GWARANCYIJNE:

Data Data Pieczec i podpis
Zakres naprawy

przyjecia wydania serwisu
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