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ZASADY BEZPIECZENSTWA/ OPIS SYMBOLI

Nalezy bezwzglednie zapoznac sie z ponizszymi oznaczeniami oraz zasadami bezpieczeristwa w celu
ochrony zdrowia i zycia wtasnego oraz innych osdb.
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Przeczytaj instrukcje przed uruchomieniem urzadzenia. Uzywaj wytgcznie oryginalnego
wyposazenia dostarczonego przez producenta.

Niektére podzespoty mogg eksplodowacd. 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 uszkodzié oczy. Zawsze korzystaj z okularéw ochronnych.

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

Zbyt dtuga ciagta praca moze spowodowac przegrzanie urzadzenia. Odczekaj
do momentu wystudzenia sie urzadzenia.

Uszkodzone butle z gazami technicznymi mogg eksplodowac¢. W butlach zgromadzony
jest gaz pod wysokim cisSnieniem. Upewnij sie, Zze butle obstugiwane
sg i przechowywane zgodnie z wymogami BHP i P.POZ.

Nie spawaj na wysokosci bez odpowiedniego zabezpieczenia.

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

Porazenie prgdem elektrycznym moze spowodowaé smieré. Nie dotykaj podzespotow
elektrycznych gdy urzadzenie podtgczone jest do zasilania. Uzywaj suchych
i kompletnych rekawic ochronnych i odziezy ochronnej. Nie owijaj przewoddéw
elektrycznych wokoét ciata. Pamietaj aby zawsze sprawdzi¢ poprawnosc¢ podtgczenia
uchwytu masowego podczas spawania.

Gazy i opary mogg by¢ niebezpieczne dla zdrowia. Podczas procesu spawania
wydobywajg sie gazy i opary spawalnicze. Wdychanie tych substancji moze by¢




INSTRUKCJA OBSEUGI - PRZYSTAWKA MAG SPOOL GUN | www.fachowiec.com

niebezpieczne dla zdrowia. Nie spawaj w sytuacji gdy pomieszczenie nie jest dobrze

wentylowane.
13. Ochrona wzroku filtrami spawalniczymi. W zaleznosci 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 pragdem 300-500A /filtr nr 12

14. Czesci ruchome urzadzenia mogg spowodowac urazy.

w
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N

15. Koncéwka palnika jest gorgca i moze spowodowac oparzenia.

Ili\:: 16. Usun wszystkie materiaty tatwopalne z obrgbu prac spawalniczych.

~N =
17. Przewracajace sie lub upadajace urzagdzenie moze spowodowac obrazenia.
L]
18. Nigdy nie tnij i nie szlifuj przy butli z gazami technicznymi.
UWAGA'!

Po uruchomieniu urzadzenia na drucie spawalniczym pojawi sie napiecie
rownowazne do napiecia biegu jatowego wykorzystywanego irodta pradu.
Zetkniecie drutu spawalniczego wystajacego z palnika ze spawanym
materiatem spowoduje zaiskrzenie, ktore moze chwilowo oslepi¢ operatora.
Nalezy zawsze stosowac przytbice ochronng w celu unikniecia tego typu sytuac;ji.

Nie wyrzucaj sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejskg 2002/96/WE w sprawie zuzytego sprzetu elektrotechnicznego
i elektronicznego i jej zastosowaniem w Swietle przepisow krajowych, zuzyty sprzet elektryczny podlega
osobnej zbidrce i powinien trafi¢ do zaktadoéw recyklingu, zapewniajgcych przetwarzanie w sposéb przyjazny
dla srodowiska. Jako wtasciciel urzgdzen powinienes$ otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie zbidrki
od naszego lokalnego przedstawiciela. Stosujgc sie do tych wytycznych chronisz $rodowisko i zdrowie

cztowiekal!
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SCHEMAT PODtACZENIA URZADZENIA ZE SPAWARKA INWERTOROWA MMA

Przystawka MIG SPOOL GUN stuzy do prowadzenia prac spawalniczych metodg MAG w ostonie gazéw
z wykorzystaniem Zrédta pradu w postaci inwertorowej spawarki prostownikowej wytwarzajacej prad

staty DC.
Urzadzenie nie moze byé wykorzystywane do pracy ze Zzrodtami transformatorowymi oraz inwertorowymi

pracujgcymi w trybie AC. Gwarancja nie obejmuje uszkodzenia urzadzenia w przypadku zastosowania

innego 7Zrddta pradu niz zalecane przez producenta.

UWAGA!
Przed montazem przystawki nalezy odtgczy¢ zrédto pradu od zasilania.

7 7 7

Po zakonczeniu spawania nalezy odtgczy¢ zrédto pradu od zasilania.

SPAWANIE MAG W OStONIE GAZU

L
S
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1. Przy uzyciu przewoddéw taczgcych wchodzacych w sktad zestawu nalezy podtaczy¢ Zrédto pradu

do gniazd znajdujacych sie z tytu przystawki. Przewéd biegunowosci ujemnej do gniazda ,
a przewdd biegunowosci dodatniej do gniazda ”+” .
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2. Przewdd masowy spawarki nalezy podtaczy¢ do gniazda ”-” na przodzie przystawki.
Uchwyt spawalniczy typu SPOOL GUN wchodzacy w skfad zestawu nalezy podtgczy¢ do gniazda "+”,
a przewdd gazowy do ztgcza gazowego.

4. Podtaczyé wtyczke sterujgcg uchwytu SPOOL GUN do gniazda na przodzie przystawki,

5. Przy pomocy przewodu gazowego pofaczy¢ butle z gazem ostonowym z kréécem gazowym
znajdujgcym sie z tytu przystawki.

6. W sktad zestawu wchodzi ponadto komplet redukcji na wtyki typu tW do Zzrédet wykorzystujgcych
wieksze przytgcza tego typu.

SPAWANIE FLUX BEZ GAZU OStONOWEGO

1
S
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1. Przy uzyciu przewoddw fgczacych wchodzacych w sktad zestawu nalezy podtgczyé zrédto pradu
do gniazd znajdujacych sie z tytu przystawki. Przewdd biegunowosci ujemnej do gniazda ”-” ,
a przewdd biegunowosci dodatniej do gniazda ”+” .

2. Przewdd masowy spawarki nalezy podtaczy¢ do gniazda ”+” na przodzie przystawki.

3. Uchwyt spawalniczy typu SPOOL GUN wchodzacy w sktad zestawu nalezy podtaczyé do gniazda ”-”,
4. Podtgczyé wtyczke sterujgcg uchwytu SPOOL GUN do gniazda na przodzie przystawki,

5. W sktad zestawu wchodzi ponadto komplet redukcji na wtyki typu tW do zrédet wykorzystujgcych

wieksze przytgcza tego typu.

Zapalona zielona kontrolka na przednim panelu przystawki informuje o poprawnym podtgczeniu
urzadzenia.

Regulacja pradu spawania odbywa sie na panelu sterujgcym zrédta pradu. Plynna regulacja
predkosci podawania drutu odbywa sie na panelu przystawki. W celu osiggniecia optymalnych
parametréw spawania nalezy dobra¢ natezenie pradu spawania do odpowiedniej predkosci
podawania drutu spawalniczego. Zalecany gaz ostonowy — mieszanka AR 82%+C0O2 18% lub AR.
Urzadzenie posiada 35% cykl pracy co odpowiada okresowi 3,5 min pracy przy maksymalnym
dopuszczalnym natezeniu pradu — tj. 200A. Po przekroczeniu tego okresu urzgdzenie moze zostac
roztgczone przez uktad zabezpieczajgcy przed przegrzaniem. Jego dalsza eksploatacja mozliwa
bedzie po kilkunastu minutach.

DANE TECHNICZNE

PRZYSTAWKA MAG SPOOL GUN
Prad spawania 35-200A
Sprawnos¢ 35%
Srednica drutu 0,6-1,0
Predkos$¢ podajnika 8-16 m/min
Moc silnika l6w
Srednica szpuli drutu 100 mm
Max waga szpuli z drutem 1lkg
Waga zestawu (bez drutu) 3,7kg
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PROCES SPAWANIA MIG/MAG

Spawanie tukowe w ostonach gazowych (oznaczone MIG/MAG), jest jednym z najpowszechniej
stosowanych proceséw wytwarzania konstrukcji spawanych. Skréot MAG (Metal Activ Gas) obejmuje
W swym opisie rodzaje gazdw ochronnych aktywnych. Skrét MIG (Metal Inert Gas), dotyczy oston gazowych
obojetnych. Proces spawania péftautomatycznego 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 sposdb ciggty przez specjalny system podajacy, z predkoscig od 2,5 m/min wzwyz. Uchwyty spawalnicze
mogg by¢ chtodzone cieczg lub gazem ostonowym. Spawanie prowadzone jest gtdwnie pradem statym
z biegunowoscia dodatnig, jako spawanie pdtautomatyczne, zmechanizowane, automatyczne
lub zrobotyzowane z wykorzystaniem specjalistycznego osprzetu. Ostona ftuku spawalniczego jarzacego
sie miedzy elektroda 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 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.

UWAGA

Tres¢ niniejszej instrukcji przygotowana zostata przez zespot inzynierow firmy Fachowiec, ktdra jest
wytacznym dystrybutorem ww. urzadzen na Polske.

Kopiowanie i rozpowszechnianie tresci powyzszej instrukcji w catosci lub w czesciach jest zabronione.

IMPORTER:

F.H.W. FACHOWIEC Zenon Swietek
ul. Stefanskiego 29, 61-415 Poznan
www.fachowiec.com
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DEKLARACJA ZGODNOSCI WE c €

Ostatnie 2 cyfry roku w ktérym naniesiono znak CE: 12

002PMAG/2012/FC

Nazwa i adres

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

61-415 Poznan

oswiadcza, ze wyrdb:
Nazwa Przystawka spawalnicza
Typ/model: Welder Fantasy MAG SPOOL GUN

spetnia wymogi nastepujacych norm i norm zharmonizowanych:

1. EN60974-10

2. EN60974-1
oraz spetnia wymogi zasadnicze nastepujacych dyrektyw:
1. 2006/95/WE Dyrektywa niskonapieciowa (LVD)
2. 2004/108/WE Kompatybilnos$¢ elektromagnetyczna (EMC)

Niniejsza deklaracja zgodnosci jest podstawg do oznakowania wyrobu znakiem c E
Deklaracja ta odnosi sie wylgcznie do urzgdzenia w stanie, w jakim zostato wprowadzone do obrotu i nie obejmuje

czesci skladowych dodanych przez uzytkownika koncowego lub przeprowadzonych przez niego pozniejszych
dziatan.

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

Zenon Swietek

Poznan, 12.12.2012
www.fachowiec.com Miejsce i data wystawienia:

Strona | 8



http://www.fachowiec.com/

