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1. ZASADY BEZPIECZENSTWA / OPIS SYMBOLI GRAFICZNYCH

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

ochrony zdrowia i zycia wtasnego oraz innych oséb.

Przeczytaj instrukcje przed uruchomieniem urzadzenia. Uzywaj wylacznie
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.

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowaé $mierc¢. Nie dotykaj
podzespotéw elektryczny gdy urzadzenie podfaczone jest do zasilania. Uzywaj
suchych i kompletnych rekawic ochronnych i odziezy ochronnej.

Gazy i opary mogqy 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 spowodowal przegrzanie urzgdzenia. Odczekaj
do momentu wystudzenia sie urzgdzenia.

Uszkodzone butle z gazami technicznymi mogg eksplodowaé. W butlach
zgromadzony jest gaz pod wysokim ci$nieniem. Upewnij sie, ze butle obstugiwane
s i przechowywane zgodnie z wymogami BHP i P.POZ.
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Woystajgcy drut z palnika jest ostry i moze spowodowacé przebicie skory.

Niebezpieczenstwo pozaru i wybuchu. Podczas prac spawalniczych moze dojs¢

:E ! Spawane elementy moga poparzyc.
Fi

do wzniecenia ognia. Stanowisko spawalnicze musi by¢ oddalone i zabezpieczone
przed materiatami fatwopalnymi i wybuchowymi.

_J1l

L

przystgpieniem do pracy skonsultuj sie z lekarzem.

é Pole magnetyczne moze zaktdci¢ funkcjonowanie stymulatorow serca. Przed
ar Nie spawaj na wysokosci bez odpowiedniego zabezpieczenia.

[+
a Przewracajgce sie lub upadajgce urzadzenie moze spowodowac obrazenia.

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

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

e W celu przemieszczania urzadzenia nalezy korzysta¢ wytacznie z uchwytu transportowego.

e Urzadzenia nie wolno stosowaé do rozmrazania rur.

e Prace z wykorzystaniem tego urzadzenia mogg by¢é prowadzone wytgcznie przez
wykwalifikowany personel posiadajgcy aktualne szkolenia i zezwolenia.

e Zabronione jest stosowanie niezgodne z przeznaczeniem.

W sytuacjach nie wyszczegdlnionych w instrukcji, nalezy zawsze stosowac sie do zasad i
przepiséw BHP obowigzujgcych w miejscu, w ktérym urzadzenie jest eksploatowane.

UWAGA!
Badanie nagrzewania przeprowadzono w temperaturze otoczenia i cykl pracy (wspotczynnik
obciazenia) w temperaturze 40°C zostat wyznaczony w wyniku symulacji.

Urzadzenie przeznaczone jest do prowadzenia profesjonalnych prac spawalniczych w warunkach
przemystowych przez personel posiadajagcy aktualne sSwiadectwa kwalifikacji zgodne
z obowigzujgcymi normami.
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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 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 wedtug przedstawionych w niej wytycznych
umozliwi prawidtowg konserwacje urzgdzenia w przyszioéci. 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
instrukcji.

e Po otwarciu opakowania sprawdz, czy urzadzenie nie ulegio uszkodzeniu podczas

transportu. W razie watpliwosci skontaktuj sie z naszym dziatem obstugi.

¢ Urzadzenia powinien uzywac wytgcznie przeszkolony pracownik.

e Podczas instalacji urzadzenia wszystkie czynnosci zwigzane z elektrycznoscig powinienes

powierzy¢ wykwalifikowanemu elektrykowi.

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 zbiérce i powinien trafi¢ do zaktadéw recyklingu, zapewniajgcych przetwarzanie
w sposOb przyjazny dla Srodowiska. Jako wiasciciel urzadzeh powiniene$s otrzymaé informacije
o zatwierdzonym systemie zbidrki od naszego lokalnego przedstawiciela. Stosujgc sie do tych

wytycznych chronisz srodowisko i zdrowie czlowieka!
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Opis symboli:
o)
A & | %
Amper MIG/MAG WA, Procent
Volt Podajnik drutu Wit Zwiekszanie
| 2 H A . . . ﬁ
Stopien ochrony Uziemienie ochronne Podtfaczenie do sieci

Prad spawania

S 3\

%,

&7—

Moc Trzy fazy Zabronione Ruchoma ostona
Hz X —@ N
Czestotliwosc Sprawnos¢ Zasilanie gazem Regulacja gazu
Uy — € S
o Prad spawania Nie wigczaé podczas
N t

apiecie pierwotne Wyptyw gazu spawania

Uo D © Y
Napiecie biegu jatowego Prad staty Zasilanie Mozliwos¢ podtaczenia

Spool gun

1

Przewdd ochronny/
Masa

U, '.

Napiecie obcigzenia Zasilanie pradem
konwencjonalnego Temperatura Pra

o

Przeznaczenie

Urzadzenia serii Welder Fantasy® SYNERGIA Il stuzg do spawania synergicznego
metoda GMAW (Gas Metal Arc Welding) w ostonie gazéw. NajczesSciej stosowanymi gazami
ostonowymi sg: CO2, Ar, CO2+Ar, CO2+02 i inne. Dzieki zastosowaniu nowoczesnej
technologii oraz wysokiej jakosci podzespotéw idealnie nadajg sie do prowadzenia
profesjonalnych prac spawalniczych w takich gateziach przemystu jak : motoryzacja,
konstrukcje, budowa statkéw oraz wiele innych.

Urzadzenia serii Welder Fantasy® SYNERGIA IlI cechuje najwyzsza niezawodnosc¢ oraz
mozliwos$¢ prowadzenia prac spawalniczych w szerokim zakresie, ktéra zadowoli nawet
najbardziej wymagajgcych uzytkownikéw. Pétautomaty dzieki swojej nowatorskiej budowie
pozwalajg na spawanie najbardziej popularnych stopow stali i metali kolorowych wiaczajac
opcje lutospawania drutem Cusi.
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2. PROCES SPAWANIA MIG/MAG

Spawanie fukowe w ostonach gazowych (oznaczone MIG/MAG), jest jednym
z najpowszechniej stosowanych procesdw wytwarzania konstrukcji spawanych. Skréot MAG
(Metal Activ Gas) obejmuje w swym opisie rodzaje gazéw ochronnych aktywnych. Skrot 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 postaé 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 mogg by¢ chtodzone cieczg lub gazem ostonowym. Spawanie
prowadzone jest gtéwnie pradem statym z biegunowoscia dodatnig, jako spawanie
poétautomatyczne, zmechanizowane, automatyczne lub zrobotyzowane z wykorzystaniem
specjalistycznego osprzetu. Ostona fuku spawalniczego jarzacego sie miedzy elektroda
topliwg, a spawanym materiatem zapewnia formowanie spoiny w bardzo korzystnych

warunkach cieplnych i chemicznych.
Spawanie MIG/MAG schemat

Spawanie tego typu moze by¢
zastosowane do wykonywania wysokiej
jakosci potgczen wszystkich metali,
ktére moga byc¢ tgczone za pomoca
spawania tukowego. Nalezg do nich: e

tacznik+sprezyna

stale weglowe i niskostopowe oraz

Koficéwka pradowa

stale odporne na korozje. Spawanie

Oslona gazowa ____

moze by¢ prowadzone w warunkach tukspawainiczy

Drut elektrodowy
Krople ci metalu

warsztatowych i terenowych we 1)) a
i poina

[[]] /
NS

wszystkich pozycjach.

Sposoby przenoszenia ciektego metalu w metodzie MIG/MAG

W metodzie MIG/MAG stopiony metal elektrody przechodzi do jeziorka
spawalniczego w zréznicowany sposob, w zaleznosci miedzy innymi od gestosci pragdu, mocy
tuku i rodzaju gazu ostonowego. Wyrdznia sie trzy sposoby przenoszenia ciektego metalu:

a) Zwarciowy (kroplowy) (zakres natezenia pradu spawania 50 — 180A) Podczas spawania
tukiem zwarciowym ciekty metal jest przenoszony do jeziorka spawalniczego w wyniku
kazdorazowego dotkniecia sie kropli metalu z jeziorkiem spawalniczym. Tego rodzaju tuk
stosuje sie do spawania materiatow o cienkiej grubosci (1 mm do 3 mm) i niskich wartosciach
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natezenia pradu, wykonujgc przy tym S$ciegi przetopowe. Zaletg spawania tukiem
zwarciowym jest maty rozprysk metalu i prawidtowe formowanie spoiny oraz zapobieganie
nadmiernemu przetopowi. Spawanie krétkim tukiem zwarciowym jest szczegdlnie korzystne
przy spawaniu w pozycjach przymusowych, z uwagi na mate rozmiary jeziorka
spawalniczego. Nalezy jednak zwrdci¢ uwage na dtugos¢ wolnego wylotu drutu. Zbyt duza
dtugos¢ wolnego wylotu, podczas spawania w pozycjach wymuszonych (putapowej
i pionowej) i niskim natezeniu pradu spawania, moze prowadzi¢ do tzw. strzelania tuku
i powstawania nadmiernej ilosci odpryskow i niewielkiej gtebokosci wtopu. Ponadto podczas
spawania w mieszance Ar/CO2 czesto mogg powstawac niezgodnosci spawalnicze w postaci
poréw i przyklejen spowodowanych niedostatecznym nagrzaniem fgczonego materiatu.

b) Przejsciowy (mieszany) (zakres natezenia pradu spawania 180 — 250A) Podczas spawania
tukiem przejsciowym, ciekty metal przechodzi do jeziorka spawalniczego w sposéb mieszany,
tzn. w postaci kropelkowej i natryskowej. tuk przejsSciowy osigga sie przy wyzszych
natezeniach prgdu spawania niz dla tuku kropelkowego, jest stosowany dla materiatéw
o grubosci 3—6 mm.

c) Natryskowy (bezzwarciowy) (dla natezenia pradu spawania powyzej 250A)
Po przekroczeniu krytycznej wartosci natezenia p.radu spawania, otrzymuje sie tzw. tuk
natryskowy. Z uwagi na wysokie wartosci natezenia krytycznego tuk natryskowy stosuje
sie do spawania grubych materiatdw. Stosowanie gazow ostonowych o zawartosci argonu,
wptywa na obnizenie krytycznej wartosci natezenia pragdu spawania (im wieksza zawartosé
procentowa argonu w mieszance, tym nizsza k.w.n.p.s). W tuku natryskowym ciekty metal

przechodzi do jeziorka
. , 4\ Wptyw  parametréw pradu spawania na sposob
spawalnlczego w SpOSOb przenoszenia spoiwa w tuku podczas spawania MIG/MAG
bez zwarciowy, w postaci drobnych
. . 40+
kropel. Podczas spawania tukiem

natryskowym spawacz 30+

ma najwiekszy wptyw na ksztatt Drobrokroplowy

Przejsciowy (natryskowy)
{mieszany)

spoiny, a tuk jarzy sie stabilnie. T

Napigcie luku spawalniczego (V)

Szczegdlnie korzystne jest spawanie Kiopiowy (omdony) L >
100 200 300 400

z duza predkoscia w pozycji

Natezenie pradu spawania (A)

podolnej i naboczne;.

Lutospawanie MIG/MAG:

Lutospawanie to sposdb tgczenia materiatdw, bedacy potgczeniem dwdch proceséw:
lutowania twardego i spawania MIG/MAG. Podobnie jak podczas lutowania, w procesie
lutospawania nie dochodzi do nadtopienia brzegéw materiatu rodzimego. Natomiast
przygotowanie materiatu, sposéb podawania drutu, ochrona gazowa jeziorka (najczesciej
czysty argon) — sg to znamiona bedgce charakterystyczne dla metody MIG/MAG. Jako
materiat dodatkowy stosuje sie najczesciej drut CuSi (CuSi3) do elementéw stalowych
ocynkowanych ogniowo lub drut SG-CuAl do elementdéw z alucynku lub aluminiowych.
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Prad pulsujacy MIG/MAG:

Spawanie prgdem pulsujgcym umozliwia bez-zwarciowe i cykliczne przenoszenie
kropli ptynnego metalu do jeziorka spawalniczego.

Podczas spawania pragdem pulsujgcym, Zzrodto generuje dwa rodzaje pradu spawania:

e Pierwszy - podstawowy prad spawania, ktéry stuzy bezposrednio do utrzymania tuku
spawalniczego, a posrednio do topienia koncéwki drutu elektrodowego i brzegéw
taczonych elementow.

e Drugi - prad pulsujacy, ktéry zapewnia stabilne przenoszenie ciektego metalu do jeziorka
spawalniczego, bez zwarc i rozpryskow, w rytmie impulséw pradu wytwarzanych przez
zrodto (Kropla ciektego metalu powstaje szybciej i szybko przechodzi do jeziorka

spawalniczego. Kolejne
impulsy uktadajg kolejne
krople w jeziorku
spawalniczym, wyzarzajac
przy tym utozony

poprzednio $cieg).

Spawanie prgdem pulsujgcym w stosunku do tradycyjnego spawania w metodzie

MIG/MAG odznacza sie nastepujgcymi cechami:

e \Wprowadza mniejsze ilosci ciepta do przedmiotu spawanego (energia cieplna
wprowadzana jest do spoiny impulsowo, pomiedzy impulsami dochodzi do wychtadzania
spoiny).

e Umozliwia uzyskanie spoin o wysokiej jakosci niezaleznie od pozycji spawania (struktura
drobnoziarnista spoiny, wieksza wytrzymato$¢ mechaniczna).

e Utatwia uzyskanie pozgdanego ksztattu i wymiaréw geometrycznych spoiny (waskie
i gtebokie wtopienie, ptaskie i ksztattne lico spoiny).

e Eliminuje rozpryski.

e Zmniejsza zuzycie energii elektryczne;.

Zalety spawania prgdem pulsujgcym sg przydatne szczegdlnie podczas spawania
aluminium i jego stopdw. Aluminium zalicza sie do materiatéw trudno spawalnych, miedzy
innymi ze wzgledu na jego duzg przewodnos¢ cieplng (trudno$¢ w topieniu podtoza, duza
ilos¢ rozpryskéw — kropla stopionego metalu jest ,chtodna” w stosunku do metalu w jeziorku
spawalniczym). Drobno-kroplowy sposéb przenoszenia metalu, impulsowe nagrzewanie
i chtodzenie jeziorka spawalniczego, wptywajg korzystnie na zjawiska zachodzgce podczas
spawania aluminium, likwidujgc miedzy innymi zjawisko powstawania rozpryskéw. Ponadto
zastosowanie podwajnej pulsacji przy spawaniu aluminium, pozwala na uzyskanie spoiny o
regularnej tusce, przypominajacej wizualnie spoine wykonang przy uzyciu metody TIG.
Spawajac prgdem pulsujgcym otrzymuje sie spoiny o drobnokrystalicznej strukturze, bardzo
dobrych wtasnosciach mechanicznych i duzej wytrzymatosci na pekanie na gorgco.
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3. INSTALACIA

Specyfikacja techniczna urzadzenia

MODEL SYNERGIA 260 SYNERGIA 300 SYNERGIA 320
Prad zasilania [V] 3~400 + 10% 3~400 + 10% 3~400 + 10%
Czestotliwo$é pradu zasilania [Hz] 50/60 50/60 50/60
Zabezpieczenie zwtoczne min. [A] 25 25 25
Pobdr mocy [kVA] 8 10 11
Prad wejsciowy [A] 35 35 35
Prad wyjsciowy [A] 260 300 320
Napiecie wyjsciowe [V] 15,7-30 15,7-32 15,7-33
Napiecie biegu jatowego [V] 50 52 55
Typ podajnika 4R PROFI 4R PROFI 4R PROFI
Srednica drutu spawalniczego [mm] 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2
Sprawnosé 65 % 260 A 300 A 320 A

100 % 200 A 220A 250 A

Klasa izolacji F F F
Typ Kompakt Kompakt Kompakt
Wymiary [mm] 1050x520x930 1050x520x930 1050x520x930
Waga [kg] 88 93 98

Sprawnos¢ i zabezpieczenie termiczne

Cykl pracy (sprawnos$¢) podana jest zawsze w tabeli z danymi technicznymi i na

tabliczce znamionowej urzgdzenia. Wyznaczana jest wedtug wymagan okreslonych w normie
EN 60974-1. Wyrazona jest w procentach dla 10 minutowego cyklu pracy. Wyznacza czas
umozliwiajgcy prace urzadzenia pod maksymalnym/zadanym obcigzeniem. Z chwilg
przekroczenia cyklu pracy, spadajg chwilowo parametry urzadzenia lub zafgcza sie

zabezpieczenie przeciw przecigzeniowe.

= S

Operator musi odczeka¢ okreslong ilos¢ czasu potrzebng do wystygniecia urzadzenia, w
zaleznosci od stopnia przecigzenia urzadzenia i warunkdéw zewnetrznych moze to potrwac od
kilku do kilkunastu minut.

10
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Sprawnos$¢ 25% - 2,5 minuty ciggtej pracy urzadzenia pod maksymalnym/zadanym obcigzeniem.
Sprawnos¢ 65% - 6,5 minuty ciggtej pracy urzadzenia pod maksymalnym/zadanym obcigzeniem.
Sprawno$¢ 100% - nieprzerwana praca urzgdzenia pod maksymalnym/zadanym obcigzeniem.

Czujnik zabezpieczenia termicznego zainstalowany jest na radiatorze gtédwnego
transformatora oraz prostownika.

W przypadku przegrzania, urzadzenie automatycznie sie wyfaczy, a wentylator bedzie
pracowat do momentu wychodzenia uktadu. Nalezy odczeka¢ do chwili wytgczenia sie
ostrzezenia o przegrzaniu spawarki. Po tym czasie nalezy zredukowac prad spawania i
przystgpic¢ do dalszej pracy.

ﬁf—)@—)@al — B = (D

Przygotowanie stanowiska pracy

1. Rozpakuj skrzynie i odszukaj instrukcje obstugi.

2. Sprawdz? liste podzespotéw wg. wykazu.

3. Zmontuj urzadzenie zgodnie z wytycznymi. Podczas montazu sprawdz stan urzgdzenia.
W przypadku wykrycia usterek lub brakdw skontaktuj sie z lokalnym dystrybutorem.

4. Urzadzenie nie powinno byé eksploatowane w nastonecznionym i nagrzanym miejscu.
Stanowisko pracy powinno by¢ zabezpieczone przed wilgocig oraz kurzem (pytem).

5. Zakres temperatury otoczenia w ktérym pracuje urzadzenie : -10° C ; +40°C.

6. Zakres temperatury otoczenia w ktdorym przechowywane jest urzadzenie : -25°C ; +56°C.

7. Podczas pracy urzgdzenie powinno mieé przynajmniej 200mm wolnej przestrzeni z kazdej
strony w celu prawidtowej wentylacji. W przypadku pracy dwdch urzadzen obok siebie —
min. 300mm pomiedzy soba.

8. W przypadku pracy na otwarte]j przestrzeni nalezy uzywac namiotu w celu zabezpieczenia
przed opadami.

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

10. Ugiecie przewodu zasilajacego urzadzenie nie moze byé mniejsze nié¢ 15°.

11. Przed przystgpieniem do pracy sprawdzi¢ poprawno$é podtgczenia przewodu

uziemiajgcego.

11
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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 caly czas mozna byto
nim swobodnie manipulowac. Przewéd zasilajacy nie powinien by¢ naprezony podczas pracy.

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

Zabezpieczy¢ urzadzenie przed przypadkowym przemieszczeniem sie, blokujgc hamulce
przednich kot.

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

Przenoszenie i przewozenie urzgdzenia oraz butli z gazami technicznymi nalezy
przeprowadza¢ oddzielnie. Urzadzenie przenosi¢ wytacznie za pomocy fabrycznych
uchwytow transportowych.

Lista akcesoriow dostarczanych z urzadzeniem :

Zrédto pradu w zaleznosci od modelu.

Uchwyt spawalniczy MB24 — 3m z kompletem dysz i kluczem.
Uchwyt masowy.

Reduktor CO2/Ar.

Instrukcja obstugi.

AW e
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O o NOUAE WNRE

L S O
w N B O

Panel tylny i podiaczenie gazu ostonowego.

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.

Bezpiecznik gtdwny.

Bezpiecznik podgrzewacza gazu.

Przytgcze gazu ostonowego.

. Gniazdo podgrzewacza 36V.

. Wyfacznik gtéwny (dotyczy modeli SYNERGIA 111).
. Przewdd zasilajacy.

. Przytacze uziemiajace.

B

UWAGA! /'

£

Nalezy korzysta¢ wytacznie z reduktoréw przeznaczonych do CO2
iargonu.

AC400V

53]

e
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Podtaczenie zasilania

e Przewdd zasilajgcy o przekroju nie mniejszym

Gnlazdo 400V .. 2
niz 4x2,5 mm?).
o®e J_ e Nalezy zastosowac zabezpieczenie przepieciowe.
— = e Roztgczy¢ zasilanie w  trakcie instalacji
urzadzenia.
e Instalacja urzadzenia musi zostaé

przeprowadzona przez  wykwalifikowanego
elektryka zgodnie z obowigzujgcymi przepisami
BHP i P.POZ.

Za kazdym razem sprawdzi¢ typ i rozmiar

Proowdd zasilajacy
T wiyczky 400V

zabezpieczenia na sieci zasilajacej.

Po podtgczeniu przewodéw zamkngé pokrywy
zabezpieczajgce.

Dla modeli SYNERGIA Il

Spawarka wyposazona jest w wytgcznik gtéwny
umieszczony na panelu tylnym urzadzenia oraz
dodatkowy wytgcznik operatora, umieszczony na
panelu przednim. Aby uruchomi¢ urzadzenie

nalezy ustawi¢ oba przetgczniki w pozycji ,Wt”,
poczawszy od wigcznika gtéwnego.
Po skoniczonej pracy konieczne jest wytgczenie
urzadzenia dwoma przetacznikami, poczawszy
od przetacznika operatora, przestawiajgc je w
pozycje ,,Wyt”.

Wytacznik operatora nalezy uzywaé tylko gdy,
uzytkownik przerywa prace i w niedtugim czasie
zamierza jg kontynuowac.

UWAGA'!

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

14
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Schemat podtaczenia wtyczki zasilajacej

L1,12,L3 - PRZEWODY ROBOCZE
PE - PRZEWOD OCHRONNY
N - PRZEWOD NEUTRALNY

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

Montaz szpuli z drutem spawalniczym.

1.

o n kW

Otworzy¢ pokrywe boczng i natozyé szpule z drutem na uchwyt (kierunek odwijania
drutu zaznaczono na ponizszym rysunku). W przypadku drutu na koszu metalowym
nalezy zastosowaé adapter szpuli. Adapter szpuli nie wchodzi w sktad zestawu.
Zwolni¢ dzwignie docisku drutu na podajniku i wsungé drut przez prowadnik na rolki
podajnika i dalej do gniazda euro. Zamkng¢ dzwignie docisku drutu na podajniku.
Przycisnac zielony przycisk na panelu przednim w celu uruchomienia podajnika drutu.
Odkreci¢ dysze pragdowa w palniku.

Trzymaé wcisniety przycisk na panelu przednim do momentu pojawienia sie drutu.
Wkrecié dysze prgdowa i odcigé nadmiar wystajgcego drutu.

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

15
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P w NP

Wymiana rolek podajnika drutu

Pokretto dzwigni docisku drutu.
Rolki prowadnika

Nakretka zabezpieczajaca rolki.
Mechanizm docisku drutu.

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

Zwolni¢ dzwignie docisku drutu.

Odkreci¢ nakretke zabezpieczajaca rolki.

Obrdcic¢ lub wsungé nowg rolke na trzpien (w zaleznosci od stosowanego drutu — ,,V”
dla drutéw stalowych, ,,U” dla drutéw aluminiowych).

Dokreci¢ nakretke zabezpieczajgcg rolki.

Zamkna¢ dzwignie docisku drutu.

Upewnic sie czy linia rowka rolki pokrywa sie z linig prowadnika w podajniku.

16
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Typowy model podiaczenia urzagdzenia

Reduktor (z rotametrem)

Zespdt podawania drutu \ ~ \

Uchwyt spawalniczy

7 e ey

4
Vod

Uchwyt masowy podtaczony

pod spawany przedmiot
Gaz ostonowy

UWAGA'!

Podczas spawania elementéw stanowigcych integralng czes¢ samochodu nalezy
bezwzglednie roztgczy¢ akumulator lub zastosowad specjalne zabezpieczenie.
W innym wypadku czesci elektroniczne pojazdu moga ulec trwatemu uszkodzeniu.
Podczas spawania podtgczy¢ uchwyt masowy mozliwie najblizej spawanego miejsca.

17
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Uchwyt spawalniczy

Dysza gazowa typ MB 24.
Koncéwka pragdowa M6.
tacznik typ MB 24.
Rozdzielacz gazu typ MB 24.
Palnik typ MB 24.

vk wne
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4. OBStUGA URZADZENIA

Po wtgczeniu urzadzenia nalezy wybra¢ odpowiedni program, zgodny z materiatem, ktéry
jest spawany. Nastepnie nalezy ustawi¢ jego grubos¢. W kazdej chwili, operator ma mozliwos¢
nastawienia indywidualnych parametréw spawania (natezenie pradu, predkosé podawania drutu,
indukcyjnos¢, SPOT i czestotliwos¢ pradu pulsujgcego).

W najnowszych modelach urzadzenn Welder Fantasy® SYNERGIA Ill, pojawita sie mozliwos¢
wyboru grubosci drutu dla programu Fe (0,8; 1,0; 1,2 [mm]) i Alu (1,0; 1,2 [mm]).

Urzadzenie wyposazone jest w ostone ochraniajgcg panel sterujacy przed odpryskami
i innymi uszkodzeniami.

Panel sterowania

14
15

¢ 16
-

11

A

o 4 00 W

1 Woyswietlacz LCD parametréw spawania 10,11 Regulacja grubosci spawanego

2 Wyswietlacz indukcyjnosci materiatu
3,4 Regulacja indukcyjnosci (0,2-10) 12 Informacje serwisowe / wybér $rednicy
5 Wyswietlacz czasu SPOT drutu dla programu Fe i Al
6,7 Regulacja czasu SPOT 13 Wybor spawania ciggte / pragdem
(0,1-10s) ; FFF — wytaczone pulsujgcym
8 Reczna regulacja natezenia pradu 14 Synergia — Aluminium
spawania 15 Synergia — Stal
9 Reczna regulacja predkosci podajnika 16 Synergia — Lutospawanie
drutu w trybie ciggtym/regulacja 17 Synergia — Stale stopowe

czestotliwosci pulsu, gdy wtgczone
spawanie pragdem pulsujgcym (1-30Hz)
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Ustawienie parametrow — widok na wyswietlaczu LCD:

1. Prad spawania [A].

2. Grubos¢ materiatu [mm)].

3. Predko$¢ podajnika drutu [m/min] /
czestotliwos¢ pradu pulsujgcego [Hz].

4. Spawanie pradem pulsujgcym.

5. Spawanie pradem ciggtym.

6. Srednica drutu spawalniczego [mm].

Spawanie pradem pulsujgcym:

Po przetaczeniu spawarki w tryb spawania pradem pulsujgcym, operator
ma mozliwos¢ ustawienia czestotliwosci pradu pulsujgcego. Nie jest wtedy mozliwa zmiana
predkosci podawania drutu. Aby zmieni¢ ten parametr nalezy przetaczy¢ na spawanie
pragdem ciggtym, ustawié pozadang wartos¢ i ponownie wtgczy¢ tryb spawania prgdem
pulsujgcym.

Przywracanie ustawien fabrycznych :

Uzytkownik ma mozliwosé zresetowania dotychczasowych parametréow spawania
do ustawien fabrycznych. Odbywa sie to przy uzyciu nastepujgcej kombinacji klawiszy :

(158

1. Przycisng¢ przycisk w celu wyswietlenia informacji serwisowych.

A

2. Jednocze$énie przycisng¢ przyciski regulacji indukcyjnosci oraz spawania
+6EE
czasowego przez 5 sekund

2. Woylgczy¢ i wigczy¢ urzadzenie.

20
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Pozycja uchwytu podczas spawania

1. Pozycja uchwytu podczas
spawania
Spawany przedmiot
Uchwyt masowy

4. QOdstep od spawanego
przedmiotu

5. Uchwyt spawalniczy

0°-15°
90° 90°
T
¢ | , ¢ ..
WIDOK Z PRZODU WIDOK Z BOKU
450 ‘\‘r““\; 00'150

Y%
LN

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 s$rednicy uzywanego drutu
spawalniczego.

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

.‘k 10°
LOCCCn ¢ 3
PCHANA | )
— 10
Q = PN '
SOCCTe ¢ Z OO
PROSTOPADtA CIAGNIONA

DLUGOSCI KONCOWEK DRUTU PODCZAS SPAWANIA

—
NORMALNA DLUGA

KROTKA

KSZTALT SPOINY W ZALEZNOSCI OD DEUGOSCI KONCOWKI

9
NORMALNA DtUGA

KROTKA
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KSZTALT SOPINY W ZALEZNOSCI OD PREDKOSCI SPAWANIA

WOLNO NORMALNIE SZYBKO

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

napiecia pradu spawania.

Typy wypetnien

1
Prowadzenie palnika prosto ruchem
jednostajnym.

//
—
2
\ Prowadzenie palnika od prawe;j

do lewej wzdtuz krawedzi.

T
o

e

Technika wskazana przy wypetnianiu
szerokich spoin.
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Wady spoin

1 Duza ilo$¢ odpryskéw wokot
— spoiny.

Nieréwne lico spoiny.

Brak wypetnienia krateru.

Nieréwny ksztatt.

Stabe wtopienie.

24
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Poprawne spoiny

1 Mata ilos¢ odpryskéow wokét
o spoiny.

2 3
Réwne lico spoiny.
Wypetniony krater.

¢ —
4
Rowny ksztatt.
<D Dobre wtopienie.
5

25
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5. PROBLEMY PODCZAS PRAC SPAWALNICZYCH

Duza ilos¢ odpryskow

| .
.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

Wymieni¢ drut na nowy.
Wyczysci¢ podajnik drutu ze smaru i oleju.
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Porowatosc spoiny

G5

Powstaje na skutek otwierajgcych sie drobnych pecherzykdw 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 zakonczonym 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

Oczyscié¢ 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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Zbyt duzy przetop

NADMIERNY PRZETOP

POPRAWNY PRZETOP

Spoiwo przetapia spawany przedmiot i zwisa od dotu.

Prawdopodobna przyczyna

Przeciwdziatanie

Nadmierne wydzielanie ciepta podczas
spawania

Zmniejszy¢ napiecie pradu spawania oraz predkosé
podawania drutu

Zwiekszy¢ predkosé spawania

Zbyt maty przetop

BRAK PRZETOPU

\/\ : J l
/ \
(//J \\ ‘/ \«\
\ / o /
\ /

POPRAWNY PRZETOP

Stabe potgczenie spoiwa ze spawanym metalem

Prawdopodobna przyczyna

Przeciwdziatanie

Niewtfasciwe przygotowanie potgczenia

Materiat zbyt gruby. Poprawnie przygotowane
potgczenie 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

Niewystarczajgca ilos¢ ciepta podczas
spawania

Zwiekszy¢ napiecie prgdu spawania oraz predkosé
podawania drutu.
Zmniejszy¢ predkosc spawania
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Przyklejenia

Spoiwo miejscowo nie tgczy sie ze spawanym materiatem.

Prawdopodobna przyczyna

Przeciwdziatanie

Niewtasciwe przygotowanie potgczenia

Materiat zbyt gruby. Poprawnie przygotowane
potaczenie 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
spawania

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

Przepalenia

Spoiwo przetapia sie na wylot przez spawany przedmiot tworzgc otwoér.

Prawdopodobna przyczyna

Przeciwdziatanie

Nadmierne wydzielanie ciepta podczas
spawania

Zmniejszy¢ napiecie pradu spawania oraz predkosc
podawania drutu

Zwiekszy¢ predkosé spawania
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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.

Odksztatcenia

Kurczenie sie materiatu podczas spawania powoduje powstanie odksztatcenia podczas
stygniecia.

Prawdopodobna przyczyna Przeciwdziatanie

Nadmierne wydzielanie ciepta podczas spawania | Stosowac przyrzady blokujace podczas spawania.
Stosowaé¢ spawanie szczepne na krétkich
odcinkach po przeciwlegtych stronach.
Zmniejszy¢ napiecie pradu spawania.

Zwiekszy¢ predkosé spawania.

Spawacé krétkimi odcinkami i robi¢ przerwy
w celu wychtodzenia.
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Inne problemy

Problem Prawdopodobna przyczyna Przeciwdziatanie
Staby przetop. 1. Sprawdzi¢ poprawne dziatanie zrddta
tuk spawalniczy (1. Zbyt niskie napiecie pragdu spawania. pradu.
nie wtapia. 2. Zwiekszyé napiecie prgdu spawania.
1. Zle zamontowana rolka podajnika.
2. Drut zak.)lokowany w podajniku lub 1. Sprawdzié rolke podajaca.
uchwycie. , -
. 2. Odblokowac¢ drut w podajniku lub
3. Zbyt mocno dokrecony mechanizm .
. uchwycie.
dociskowy. " . .
. . . 3. Popusci¢ mechanizm dociskowy.
Drut spawalniczy 1. Zta srednica drutu w stosunku do L, , .
. . . 4. Wymieni¢ dysze pragdowa na srednice
nie wysuwa sie z dyszy pradowe]. .
. zgodna z uzywanym drutem.
palnika 5. Zabrudzony (skorodowany) drut L,
. 5. Wymieni¢ drut na nowy.
spawalniczy. . . .
. 6. Dokreci¢ mechanizm dociskowy.
6. Zbyt stabo dokrecony mechanizm . . . .
. 7. Sprawdzi¢ srednice drutu i rowka rolki
dociskowy. odaiacei
7. Zle dobrana $rednica rowka rolki podajce).
podajnika w stosunku do drutu.
1 Zrmnieiszve Kod :
Nadmiernailos¢ [1. Zbyt duza predkos$é podajnika. drrr;:l:ejszyc predkos¢ podawania
odpryskow 2. Uszkodzona koricéwka prgdowa ). Wymieni¢ koricowke pradows.
1. Zabrudzgny (skorodowany) drut 1. Wymieni¢ drut na nowy
spawalniczy 2. Oczyscic (dokreci¢) przewdd masow
Niestabilny tuk 2. Zte przewodnictwo przewodu ' y. . ,Q, P v
. 3. Wymienic¢ koricowke pragdowa na
spawalniczy rnasowego zgodng z uzywanym drutem
3. Zle dobrana korcéwka pradowa goana . y y
. spawalniczym
palnika
1. Sprawdzi¢ poprawnos$¢ podawania
Wolne, nieréwne [1. Znieksztatcony drut spawalniczy drutu na mechanizmie podajnika.
podawanie drutu 2. Zatkana koncéwka pradowa lub 2. Wymieni¢ koncowke pradowa lub
spawalniczego wktad podajnika wktad podajnika w uchwycie
spawalniczym
. . . 1. Odczeka¢ 15 minut w celu
1. Zatgczone zabezpieczenie termiczne . .
i . wychtodzenia urzadzenia.
2. Przepalony bezpiecznik ., . .
Brak mocy 2. Wymienié bezpiecznik
3. Uszkodzony spust uchwytu L
. 3. Wymienic spust uchwytu
spawalniczego .
spawalniczego

=

| Over current

Over temp |

LUnder voltage

Przecigzenie

Przegrzanie

Za niskie napiecie zasilania

Problem spowodowany
przecigzeniem sieci zasilajgcej.
Skontaktuj sie z serwisem.

Temperatura pracy urzadzenia
jest za wysoka.

Nie wytgczaj urzadzenia az do
jego wychtodzenia.

Napiecie zasilania ma za niska
wartoscé.
Brak lub obrécone fazy.
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6. CZYSZCZENIE | KONSERWACIA URZADZENIA.

Regularnie czyszczenie i konserwacja urzadzenia uchroni ograniczy ryzyko
wystgpienia niechcianych usterek.

Urzadzenia wyposazone sg w plomby, ktorych nie nalezy zrywac przed uptywem
okresu gwarancyjnego. Aby skutecznie wydmuchaé ewentualne zanieczyszczenia dostajgce
sie do wnetrza urzadzenia, nalezy stosowac sie do instrukcji zawartych ponizej.

BLOK PRZYGOTOWANIA POWIETRZA

|
UWAGA! FILTR WODY + REDUKTOR + FILTR MGLY OLEJOWE)

Elektronika jest wrazliwa na wilgo¢. Do
przedmuchiwania uzywaj czystego powietrza,

wolnego od czastek wody i oleju. Stosuj _“::‘." |
LR ;

odpowiedni  blok  przygotowania  powietrza A=

minimalne wymagania: i

1. Filtr wodny o stopniu filtracji minimum 5um.

2. Filtr mgty olejowe;.

UWAGA!

MAKSYMALNE DOPUSZALNE CISNIENIE POWIETRZA STOSOWANEGO DO PRZEDMUCHU
WNETRZA URZADZENIA WYNOSI 3 BAR. UZYCIE ZBYT WYSOKIEGO CISNIENIA, MOZE
USZKODZIC ELEKTRONICZNE PODZESPOLY ZNAIDUJACE SIE WEWNATRZ URZADZENIA.

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO JAKICHKOLWIEK PRAC KONSERWACYJNYCH, WYLACZYC
URZADZENIE, A NASTEPNIE ODtACZYC WTYCZKE OD ZRODLA ZASILANIA!!

ZABRONIONE JEST PRZEPROWADZANIE PRAC KONSERWACYINYCH, GDY URZADZENIE
PODtACZONE JEST DO PRADU. STWARZA TO POWAZNE ZAGROZENIE DLA ZDROWIA | ZYCIA.

Przedmuchaj urzadzenie po
obu stronach paneli
bocznych

Doktadnie przedmuchaj
wentylator

Przedmuchaj urzadzenie od
frontu
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7. DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

(EC DECLARATION OF CONFORMITY)

86SY/2012/FC
Ostatnie 2 cyfry roku w ktorym naniesiono znak CE: 12
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 |, 11, 11l 260
(Type/Model:) Welder Fantasy Synergia |, 11, 1l 300

Welder Fantasy Synergia |, 11, 111 320

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 E
(This declaration of conformity is the basis for labeling a product:)

Deklaracja ta odnosi sie wylgcznie 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 dokumentaciji 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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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 produktow w dowolnym momencie bez wczesniejszego
uprzedzenia.

PRODUCENT

F.H.W. FACHOWIEC Zenon Swietek ©
ul. Stefanskiego 29, 61-415 Poznan copyright

all rights reserved

www.fachowiec.com

UWAGA

Tres¢ niniejszej instrukcji przygotowana zostata przez zespét inzynieréw firmy Fachowiec,
ktora jest wytgcznym dystrybutorem ww. urzadzen na Polske.

Kopiowanie i rozpowszechnianie tresci powyiszej instrukcji w catosci lub w czesciach jest
zabronione.
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8. KARTA GWARANCYJNA

(wystawiona dla sprzedazy po 25 Grudnia 2014)
WAZNE !

Oddajemy w Panstwa rece profesjonalny produkt przeznaczony do obstugi wytgcznie 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 uwazinie zapoznad
sie z dotaczong instrukcjg obstugi w celu prawidtowego rozruchu i zapoznania sie z wymaganiami
dla sprzetu !

UWAGA - AWARIA!

Przed wystaniem  sprzetu skorzystaj z naszego CENTRUM OBStUGI SERWISOWEJ
http://pomoc.fachowiec.com, ktére umozliwia wsparcie techniczne, kontakt naszego serwisu z

Panstwem i automatyczng pomoc w odbiorze przesytki !!!

NAZWA SPRZETU POLAUTOMAT SPAWALNICZY WELDER FANTASY

TYP/ MODEL SYNERGIA

NR FABRYCZNY/HOLOGRAM

DATA SPRZEDAZY

UWAGI

PODPIS | PIECZATKA

OGOLNE WARUNKI GWARANCII

1. Gwarantem jakosci urzadzenia jako producent, importer i dystrybutor jest; FACHOWIEC Firma Handlowa
Wielobranzowa Zenon Swietek z siedzibg w Polska, Poznan ul. Stefanskiego 29 tel: +48/ 61 66-18-151.

Gwarant oswiadcza, ze objety niniejszg kartg gwarancyjng przedmiot gwarancji zostat wydany wolny od wad
i wykonany jest zgodnie z obowigzujagcymi normami.

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

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

4. W przypadku nabycia produktu przez osoby fizyczne do uzytku niezwigzanego z prowadzong dziatalnoscig maja
zastosowanie aktualne przepisy ustawy: Dziennik ustaw Dz. U. 2014 poz.827 (stan na dzien 25 czerwca 2014 r.)
obowigzujgcg od 25.12.2014r.

5. Gwarancja na sprzedany towar nie wytgcza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien kupujacego wynikajgcych
z przepisow o rekojmi za wady rzeczy sprzedane;j.

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 urzadzenie winno by¢ dostarczone do Sprzedawcy wraz z petnym

wyposazeniem standardowym, czyste i — jesli urzadzenie posiada - z czytelng tabliczkg znamionowa.
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8. Reklamowane urzadzenie nalezy odesta¢ w odpowiednio zapakowanym kartonie, zabezpieczone przed
uszkodzeniem w transporcie, nalezy oznaczyc o ile wymaga ,,géra — dét” 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 urzadzenia, piecze¢ i podpis sprzedawcy, a Klient kwituje go podpisem.

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

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

ODMOWA PRZYJECIA REKLAMACII:

Gwarant moze odmadwic przyjecia reklamacji w przypadku :

vk ww

10.
11.
12.

13.

oV e wWwN e

e  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 badz produkcyjna tkwigca w urzadzeniu,

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

GWARANCIA NIE SA OBJETE:

Czesci, ktdre 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 eksploatacjg.

Wady powstate w wyniku uszkodzer mechanicznych, termicznych lub chemicznych urzadzenia i wyposazenia.
Uszkodzenia powstate z powodu niewtfasciwego transportu i magazynowania.

Uszkodzenia zwigzane z praca w zbyt niskiej lub zbyt wysokiej temperaturze.

Uszkodzenia spowodowane wadliwg instalacjg elektryczng Uzytkownika, zalaniem lub zawilgoceniem podzespotéw
elektrycznych woda.

Nieprawidtowe podtaczenie do Zrddta zasilania (np. zta biegunowos$é, zte napiecie 230 lub 400V, brak faz lub zbyt luzno
zacis$niete przewody przytaczeniowe).

Uszkodzenia spowodowane przecigzeniem urzadzenia, przegrzanie.

Zte ustawienie parametréw spawania, ingerencja w panel sterujacy sprezarek srubowych.

Zte dobranie parametrow cisnienia zasilajacego do pracy urzadzenia.

Uszkodzenia zwigzane z brakiem zalecanych czynnosci konserwacyjnych, zawartych w instrukcji.

Czyszczenie z uzyciem zbyt wysokiego cisnienia lub agresywnych srodkéw chemicznych.

Uszkodzenia spowodowane zbyt mocnym dokreceniem lub niedokrecaniem elementdw powodujgce uszkodzenia
przytaczy lub nadmierng przepustowosc¢ (pistolety lakiernicze).

Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem.

UTRATA GWARANCII NASTEPUJE
Utrata gwarancji nastepuje w przypadku;

nieprzestrzegania instrukcji obstugi,
niewtasciwej eksploatacji,

przecigzenia maszyny,

pracy bez srodkéw smarujgcych,
demontazu przez osoby nieupowaznione,
zerwania hologramow.
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ADRES SERWISU

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

Wazine:

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

NAPRAWY GWARANCYJNE:

Data Data A FETTES Piecze€i Podpls
serwisu

przyjecia wydania
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9. NOTATKI
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