INSTRUKCJA OBSLUGI INWERTEROW SPAWALNICZYCH

Spawarka MMA:

SNAKE 270 LED 2
SNAKE 320 LED 2
SNAKE 405 LED 2

Rysunki urzadzenia znajdujace sig w instrukcji moga odbiegac kolorystyka od oryginatu.
Instrukcja oryginalna.

CLOAS
O A

UWAGA: Prosimy uzywac¢ spawarki po bardzo doktadnym przeczytaniu instrukcji obstugi.

1. W celu zapewnienia bezpieczenistwa uzytkowania nalezy wyznaczy¢ wykwalifikowany personel
odpowiedzialny za instalacje, konserwacje, przeglady okresowe i naprawe urzadzenia.

2. W celu zapewnienia bezpieczenstwa przed pracg z urzadzeniem nalezy doktadnie i z petnym
zrozumieniem zapoznac si¢ z ponizsza, instrukcjg obstugi.

3. Po zapoznaniu sig z ponizsza, instrukcjg obstugi nalezy umiesci¢ ja w miejscu dostepnym dla
innych uzytkownikéw urzadzenia.
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1. UZYCIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Urzadzenia z serii SNAKE_270/320/405_LED_2 sy spawarkami przeznaczonymi do
recznego, elektrycznego spawania stali i innych spawalnych metali i stopéw metodg MMA.

Dedykowane sg do spawania wszystkimi typami elektrod spawalniczych, bez wzgledu na
rodzaj otuliny (zasadowe, kwasne, celulozowe, rutylowe, mieszane). Zajarzanie fuku i
prowadzenie elektrody jest niezwykle fatwe, nawet dla poczatkujacych spawaczy.

Po dokupieniu opcjonalnego uchwytu TIG, mozna je wykorzysta¢ do spawania metodg TIG
z dotykowym zajarzaniem tuku (lift).

Dla uzyskania jak najlepszych osiggow i niezawodno$ci, urzadzenia wytwarzane sq zgodnie
z najbardziej wymagajacymi standardami, co zapewnia im wieloletnia, bezawaryjng eksploatacje.
Posiadajg wbudowany uklad zabezpieczajacy przed przegrzaniem, przecigzeniem |
niestabilnoscig zasilania.

Spawarki przeznaczone sg do pracy w warunkach stacjonarnych i terenowych, wykonywania
wszelkiego rodzaju prac warsztatowych, naprawczych, budowlanych itp.

Niska waga i niewielkie rozmiary pozwalajg na fatwe i wygodne przenoszenie kazdej z nich w
dowolne miejsce.

Producent / importer nie udziela gwarancji ani nie odpowiada za szkody, wskutek niewtasciwej
instalacji, montazu oraz nieprawidtowego stosowania produktu lub nieprzestrzegania instrukcji
obstugi i / lub wskazowek bezpieczenstwa.

2, DANE TECHNICZNE
MODEL SNAKE 270 LED 2 | SNAKE 320 LED 2 | SNAKE 405 LED 2
Zasilanie AC 400 [V]/50 [Hz] AC 400 [V]/50 [Hz] AC 400 [V]/50 [Hz]
Pobér mocy max. 10,7 [kVA] 12,9 [kVA] 17,2 [kVA]
Za‘ﬁ’gz”;f‘e%“‘z’;le 16 [A], klasa C/D 20 [A], klasa C/D 25 [A], klasa C/D
Prad spawania MMA 20 + 250 [A] 20 + 300 [A] 20 + 400 [A]
Napiecie biegu jatowego 67 [V] 67 [V] 90 [V]
Sprawno$¢ 60 [%] 60 [%] 60 [%]
Klasa ochrony obudowy IP21S IP21S IP21S
Klasa izolacji F F F
Arc Force tak, regulowany tak, regulowany tak, regulowany
Hot Start tak, regulowany tak, regulowany tak, regulowany
VRD tak tak tak
Waga 6,5 [ka] 10,2 [kg] 14,5 [kq]




Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktérym urzadzenie moze
spawac na maksymalnej warto$ci pradu spawania, bez koniecznosci przerywania pracy.

Cykl pracy 60% oznacza, ze po 6 minutach nieprzerwanej pracy urzadzenia przy maksymalnym
obcigzeniu, wymagana jest 4 minutowa przerwa w celu ostygniecia urzadzenia.

Zmniejszenie obcigzenia urzadzenia powoduje wydtuzenie czasu pracy az do cyklu 100%, ktory
oznacza, ze urzadzenie moze pracowac non stop — bez przerw.

Podany w tabeli cykl pracy (sprawno$¢) jest wartoscig orientacyjna, ktéra moze ulec zmianie w
zalezno$ci od temperatury otoczenia.

3. ZAWARTOSC ZESTAWU

Ponizsze elementy powinny znajdowaé sie w zestawie:

Urzadzenie spawalnicze X 1 szt.
Przewéd roboczy MMA, 3 m X 1 szt.
Przewod z zaciskiem masowym, 3 m x 1szt.
Instrukcja obstugi X 1 szt.

Wyposazenie opcjonalne, do dokupienia osobno:

Przewodowe, zdalne sterowanie o dtugosci 10 m, do regulacji natezenia pradu spawania.
Uchwyt do metody TIG, SR26V (z zaworkiem gazu w rekojesci).

Uwaga!

A Dla bezpieczenstwa dzieci nie nalezy zostawia¢ swobodnie dostepnych czesci
opakowania (torby plastikowe, kartony, styropian itp.).
Niebezpieczenstwo uduszenia!



4. ZASADY BEZPIECZNEGO UZYTKOWANIA

Nalezy przeczyta¢ wszystkie przepisy bezpieczenstwa i wszystkie
instrukcje. Niestosowanie sie do przepiséw BHP i instrukcji moze
spowodowac porazenie pradem, pozar i/lub ciezkie obrazenia ciata.

Nalezy zachowac wszystkie przepisy bezpieczenstwa i instrukcje w celu uzycia w
przysziosci.

Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca pracy urzadzenia. Osoby z

wszczepionym rozrusznikiem serca nim podejma pracg z urzadzeniem, powinny

skonsultowac sie ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa i naprawy urzadzenia
mogq byé prowadzone przez wykwalifikowany personel z zachowaniem warunkéw
bezpieczenstwa pracy obowigzujacych dla urzadzen elektrycznych.
Przerdbki we wtasnym zakresie mogg spowodowaé zmiane cech uzytkowych urzadzenia lub
pogorszenie parametréw spawalniczych. Wszelkie przerobki urzadzenia, we wlasnym zakresie,
powodujg nie tylko utrate gwarancji, ale mogg byé przyczyng pogorszenia sig warunkow
bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczefstwo porazenia pradem.
Niewlasciwe warunki pracy oraz niewtaSciwa obstuga mogg spowodowaC uszkodzenie
urzadzenia i utrate gwarancji.

INSTRUKCJA BHP
przy spawaniu elektrycznym

1. Uwagi ogdline.

a) Do pracy nalezy przystapi¢ wypoczetym, trzezwym, ubranym w odziez roboczg wykonang z
tkaniny trudnopalnej wzglednie ze skory, wiosy przykry¢ beretem lub czapka, na nogach mie¢
buty ze spodniami trudno zapalnymi, na rekach rekawice spawalnicze oraz ochrony osobiste -
fartuch skérzany, maska spawalnicza, okulary ochronne, indywidualny sprzet ochrony drog
oddechowych.

b) Prace zwigzane z instalowaniem, demontazem, naprawami i przegladami elektrycznych
urzadzen spawalniczych powinni wykonywaé pracownicy majacy odpowiednie uprawnienia.
c) Potaczenie kilku spawalniczych zrddet energii nie powinno powodowac¢ przekroczenia, w
stanie bez obcigzenia, dopuszczalnego napiecia miedzy obwodami wyjsciowymi potaczonych
zrodet energii.

d) Obwdd pradu spawania nie powinien by¢ uziemiony, z wyjatkiem przypadkéw, gdy
przedmioty spawane sg potaczone z ziemig,

e) Przewody spawalnicze taczace przedmiot spawany ze zrodtem energii powinny by¢
potgczone bezposrednio z tym przedmiotem lub oprzyrzadowaniem, jak najblizej miejsca
spawania.

2. Podstawowe czynnosci przed rozpoczeciem pracy.

Spawacz powinien:

a) zapoznac sie z dokumentacjg wykonawczg i zakresem prac spawalniczych,

b) zaplanowaé kolejno$é wykonywania poszczegélnych spawan,

) przygotowaé odpowiednie spoiwo,

d) przygotowa¢ odpowiednig ochrone twarzy i oczu,
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e) sprawdzi¢ stan potgczen instalacji spawalniczej oraz uchwytu roboczego,

f)  sprawdzi€, czy wykonanie spawania nie zagraza otoczeniu (dziatanie promieniowania tuku,
mozliwos¢ zapalenia elementow tatwo zapalnych),

g) sprawdzi¢, czy w przypadku spawania na $cianie, po drugiej stronie nie moze nastapi¢
zapalenie,

3. Czynnosci podczas spawania.

a) Zabezpieczy¢ stanowisko pracy, o ile nie ma statych, ruchomymi ekranami
przeciwodblaskowymi i przeciwodpryskowymi.

b) Uzywa¢ do spawania przewodow elektrycznych i uchwytu roboczego tylko w dobrym stanie
technicznym (nieuszkodzona izolacja).

c) Stosowac tylko wiasciwe grubosci elektrod i drutéw do spawania.

d) Mocowaé i ustawiaé rzetelnie i solidnie spawany przedmiot i tak, aby nie ulegt on
uszkodzeniu.

e) Ustawic detale do spawania w taki sposob, aby uniemozliwi¢ ich przesuniecie lub
przewrocenie sie. Przy odbijaniu zuzla uzywaé mtotkdw iglowych i okularéw ochronnych.

f)  Przy spawaniu wewnatrz kottéw, zbiornikéw lub w ciasnych pomieszczeniach niezaleznie od
stosowanej wentylacji, uzywaé ochron drég oddechowych.

g) Przy pracy wewnatrz zbiornikdw, kottéw i innych metalowych pomieszczen, stosowaé
o$wietlenie elektryczne na napiecie 24V.

h) UpewniC si¢, czy element spawany nie grozi upadkiem lub odsunieciem sie niebezpiecznym
dla spawacza.

i)  Przy spawaniu na rusztowaniach sprawdzi¢ stan ich sprawnosci.

j)  Ochroni¢ drogi oddechowe, oczy, twarz i rece przed poparzeniem i nadwietleniem poprzez
stosowanie odpowiednich ochron osobistych.

k) Wtaczy¢ indywidualny wyciag powietrza, jezeli taki jest zatozony, aby wyziewy gazowe byty
usuwane ze stanowiska.

[)  Uzywac tylko wtasciwych, nie uszkodzonych i nie zaoliwionych narzedzi i pomocy
warsztatowych.

4. Czynnosci zabronione.

Spawaczowi zabrania si¢:

a) Chwytania goracego metalu przygotowanego do spawania lub po spawaniu.

b) Samodzielnie naprawia¢ uszkodzone przewody elektryczne (instalacje elektryczna).

c) W czasie przerw w pracy trzymaé pod pachg uchwyt do elektrody.

d) Odsuwania maski spawalniczej zbyt daleko od twarzy, odktadania jej przed zgasnieciem tuku,
a takZe zapalenie tuku bez zabezpieczenia twarzy.

e) Spawania bez prawidtowego uziemienia elementu spawanego.

f) Stosowac prowizoryczne potaczenie urzadzen spawalniczych.

g) Powodowaé, aby podtoga na stanowisku roboczym byta mokra, $liska, nieréwna,
zanieczyszczona $mieciami, zatarasowana.

5. Podstawowe czynno$ci po zakonczeniu pracy.

Spawacz powinien:

a) Wylaczy¢ spawarke spod napiecia.

b) Sprawdzi¢, czy podczas spawania na stanowisku lub obok stanowiska nie zostat zaprészony
ogien.

c) Uporzadkowac stanowisko pracy, usuna¢ koncowki elektrod oraz zuzel spawalniczy.

d) Uporzadkowac sprzet spawalniczy.



6. Uwagi koricowe.

a) Podczas wykonywania prac spawalniczych wewnatrz zbiornikéw, kottéw lub innych
pomieszczen zamknigtych (do 15 m3), spawacz powinien by¢ ubezpieczony przez inng osobe,
przebywajgca na zewnatrz.

:q
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PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze wytwarzaja wysokie napiecie.
Nie dotyka¢ uchwytu spawalniczego ani podiaczonego materiatu spawalniczego, gdy urzadzenie jest
wigczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwod pradu spawania moga powodowac porazenie
elektryczne, dlatego powinno unika¢ sie dotykania ich gotg rekq ani przez wilgotne lub uszkodzone
ubranie ochronne. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podiozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych
przewoddéw spawalniczych.

UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest podtaczone do
sieci, jak rowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest zabronione!

Kable spawalnicze, przewdéd masowy, zacisk uziemiajacy i urzadzenie spawalnicze powinny by¢
utrzymywane w dobrym stanie technicznym, zapewniajacym bezpieczenstwo pracy.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania wytwarzane sg szkodliwe
opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i
wyposazone w wyciag wentylacyjny. Nie spawa¢ w zamknigtych pomieszczeniach. Nalezy unika¢
wdychania oparéw i gazéw. Powierzchnie elementéw przeznaczonych do spawania powinny by¢
wolne od zanieczyszczen chemicznych, takich jak substancje odttuszczajace (rozpuszczalniki), ktére
ulegajg rozktadowi podczas spawania wytwarzajac toksyczne gazy.

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie nieostonigtymi
oczami na tuk spawalniczy. Zawsze stosowac maske lub przytbice ochrong z odpowiednim filtrem.
Osoby postronne, znajdujace sie w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochfaniajacych
promieniowanie ekranami. Chroni¢ nieostoniete czesci ciata odpowiednig odzieza ochronng wykonang
z niepalnego materiatu.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny plynacy przez
przewody spawalnicze, wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zakidca¢ prace rozrusznikéw serca. Przewody spawalnicze powinny by¢ utozone réwnolegle,
jak najblizej siebie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas spawania mogg powodowaé
pozar, wybuch i oparzenia nieostonigtej skory. Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice
spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwa¢ lub zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materialy i substancje
z miejsca pracy. Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw lub zbiornikéw, w ktérych znajdowaty sig
tatwopalne ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu
usuniecia fatwopalnych cieczy. Nie spawa¢ w poblizu fatwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy. Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w
poblizu stanowiska pracy w widocznym i tatwo dostepnym miejscu.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odtaczy¢ zasilanie sieciowe przed przystapieniem do jakichkolwiek
prac, napraw przy urzadzeniu. Regularmie sprawdza¢ przewody spawalnicze. Jezeli zostang
zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie przewodu czy izolacji, bezzwlocznie powinny by¢ wymienione.
Przewody spawalnicze nie moga by¢ przygniatane, dotyka¢ ostrych krawedzi ani goracych
przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowac tylko atestowane butle i poprawnie dziatajacym reduktorem.
Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem goracych
zrodet ciepta, przewréceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywa¢ w dobrym stanie
wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotyka¢c spawanych elementow
niezabezpieczonymi cze$ciami ciata. Podczas dotykania i przemieszczania spawanego materiatu,
nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.




5. OBJASNIENIE SYMBOLI

Aby ograniczy¢ mozliwo$¢ skaleczenia, uzytkownik musi najpierw przeczyta catg
instrukcie.

Ogolny znak ostrzegawczy, zwraca uwage kazdego uzytkownika na ogéine
niebezpieczenstwa. Wystepuje w potaczeniu z innymi wskazéwkami ostrzegawczymi lub
innymi symbolami, ktérych nieprzestrzeganie moze doprowadzi¢ do obrazen ciata lub
uszkodzenia urzadzenia.

Produkt zgodny z wymaganiami dyrektyw Unii Europejskiej.

Utylizacja urzadzen elektrycznych i elektronicznych — patrz punkt UTYLIZACJA w niniejszej
instrukcji.

Stosowac tarcze lub przytbice spawalnicza.

Stosowac spawalnicze rekawice ochronne.

Stosowa¢ spawalnicze obéwie ochronne.

Stosowa¢ spawalniczg dziez ochronna.

Ryzyko porazenia pradem elektrycznym.

> OO AP
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6. BUDOWA | PANEL STEROWANIA

® ceAa
MAGNUM SNAKE 270 LED 2

4 S 6

1. Przycisk wyboru metody spawania, MMA lub TIG lift.

2. Wyswietlacz multifunkcyjny LED.

3. Pokretto regulacyjne i przycisk wyboru funkcji.

4. Gniazdo pradowe wyjsciowe, o polaryzacji zgodnej z oznaczeniem na obudowie.
5. Gniazdo do podtaczenia zdalnego sterowania.

6. Gniazdo pradowe wyjsciowe, o polaryzacji zgodnej z oznaczeniem na obudowie.

Whytacznik gtéwny oraz kabel zasilajacy znajdujg sie z tytu urzadzenia.

11



Ekran i funkcje spawarki.
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Wyboru metody spawania dokonuje si¢ przyciskiem 1 - okno
wybranej metody podswietla sie.

Po wyborze metody TIG lift, pokretlem 3 reguluje sie natezenie
pradu spawania. Dla tej metody spawania nie ma zadnych innych
ustawien czy funkcii.

Po wyborze metody MMA, mozna wybra¢ i ustawi¢ kilka opcji.
Wyboru tych opcji dokonuje sie naciskajac pokretto 3.
Przechodzenie do poszczegdlnych funkcji odbywa sie poprzez wciskanie pokretta "3", a nastawy
warto$ci poprzez obrét pokretta "3".

Hot start - goracy start. Zakres regulacji 1 do 100.

Funkcja HOT START ,goracy start” polega na chwilowym zwigkszeniu pradu spawania ponad
ustawiong wartos¢ w momencie zajarzenia tuku. Zapobiega to zjawisku ,przyklejania elektrody” w
poczatkowej fazie i utatwia rozpoczecie procesu spawania.

Arc force - tuk forsujacy. Zakres regulacji 1 do 100.

ARC FORCE ,tuk forsujacy” - funkcja utatwiajaca prowadzenie i utrzymanie tuku elektrycznego,
zwtaszcza w przypadku materiatéw iflub elektrod trudno spawalnych np. materiatow
skorodowanych, niedoczyszczonych, elektrod zasadowych, kwasnych itp..

VRD - zabezpieczenie przed przypadkowym porazeniem pradem. Wigczone - on - lub wytaczone
- off -. Jesli VRD jest wigczone to na wy$wietlaczu widoczny jest znaczek tej funkcii.
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Funkcja VRD (Voltage Reduction Device) redukuje napiecie wyjsciowe do bezpiecznego
poziomu, gdy urzagdzenie jest uruchomione, ale nie trwa spawanie. Gdy spawanie sie rozpoczyna
napiecie wyjSciowe powraca do normalnego poziomu, pozwalajac na zajarzenie tuku
elektrycznego. System redukciji napiecia VRD zapewnia dodatkowe bezpieczerstwo spawaczowi,
w szczegolnoSci w  Srodowisku, w ktdrym istnieje zwiekszone prawdopodobiefstwo
przypadkowego porazenia pradem np.: $rodowisko gorace i zawilgocone.

W trakcie regulacji natezenia pradu spawania, na wyswietlaczu beda zmienia¢ sie¢ dwie warto$ci:

Sugerowany, orientacyjny zakres grubosci
spawanego elementu w milimetrach.
Dostepny przy MMA i TIG lift.

Sugerowana $rednica elektrody otulonej.
Dostepny tylko dla MMA.

Symbol O.C zaswieci sie woéwczas, jesli zadziata uktad zabezpieczajacy, sygnalizujgcy np.
przegrzanie czy awarie.

1.

UZYTKOWANIE

7.1 Przygotowanie do pracy

Aby przedtuzy¢ zywotno$¢ i niezawodng prace urzadzenia, nalezy przestrzegac kilku zasad:

a

000D

Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym, suchym i czystym
pomieszczeniu, gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja powietrza.

Nie umieszczac urzadzenia na mokrym podtozu.

Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia, przewoddw spawalniczych i zasilajacych.
Usung¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

Do spawania uzywa¢ odpowiedniej, spawalniczej odziezy ochronne;j takiej jak:
rekawice, fartuch, buty robocze, maske lub przytbice itp.
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7.2 Podtaczenie do sieci

Przed wigczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajgcej, nalezy sprawdzi¢ wielkosé
napiecia, iloS¢ faz i czestotliwosc.

Parametry napiecia zasilajacego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji i na
tabliczce znamionowej urzadzenia.

Skontrolowac potaczenia przewodow uziemiajacych urzadzenia z siecig zasilajaca.

Upewni¢ sie czy sie zasilajgca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla
tego urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy.

Wielko$¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajgcego podane sg w danych technicznych te;
instrukcii.

SieC zasilajagca powinna charakteryzowaé sie stabilnym napigciem. Przekrdj przewoddw
zasilajacych powinien byé nie mnigjszy niz 2,5 mm.

Urzadzenia nieposiadajace wtyczek zasilajgcych podiaczy¢ wedtug nizej zamieszczonych
wskazdwek.

Podtaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz_wtyczki powinien dokonaé
wykwalifikowany elektryk.

Przewdd w izolacji o kolorze Z6tto-zielonej stanowi uziemienie i powinien byé zawsze podtgczany
do gniazda oznaczonego symbolem uziomu bez wzgledu czy mamy do czynienia z zasilaniem na

230 [V] czy 400 [V].
| Symbol uziomu (PE).

W przypadku urzagdzen zasilanych na 3 x 400 [V] kable powinny by¢ podtgczone jak ponizej:
L2
Wtyk cztero-bolcowy 16 lub 32 [A].

Przewdd z6tto-zielony do uziomu (gruby bolec), pozostate
bez wzgledu na kolor do gniazd L1, L2, L3.

L1
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L2 L3 o
Wiyk piecio-bolcowy 16 lub 32 [A].

Przewdd z6tto-zielony do uziomu (gruby bolec), pozostate
bez wzgledu na kolor do gniazd L1, L2, L3.

L1 N Gniazdo N pozostaje puste.

L

7.3 Spawanie metoda MMA

O Wiozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i przekreci¢ w prawo az do
momentu zablokowania.

Za pomoca zacisku kleszczowego podtaczy¢ spawalniczy kabel masowy do materiatu
spawanego.

Zamocowac¢ odpowiednig elektrode w uchwycie spawalniczym.

Wiozy¢ wtyk kabla zasilajacego do gniazda sieci zasilajace;.

Wytacznikiem zasilania wtaczy¢ napiecie zasilajace urzadzenia.

Przy pomocy pokretta pradu wyjsciowego ustawi¢ wymagang warto$¢ pradu spawania.
Zachowujac wtasciwe zasady mozna przystapi¢ do spawania.

(]

[y iy iy )

Dla unikniecia rozpryskow podczas spawania i uzyskania dobrej jakosci spoiny, nalezy
stosowac zalecenia podane przez producenta elektrod:

- prad spawania,

- pozycje spawania,

- czas i temperature suszenia.

Wiasciwe wysuszenie ma szczegdlne znaczenie w przypadku stosowania elektrod o
otulinie zasadowej lub kwasnej (EB, EA)

Wielko$¢ pradu reguluje sie tak, aby tuk mdgt pewnie zajarzyé sie, a w trakcie spawania byt
réwnomierny i stabilny.
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7.4 Spawanie metoda TIG LIFT

W celu wykorzystania urzadzenia SNAKE do spawania metoda TIG lift nalezy
zaopatrzy¢ sie w akcesoria opcjonalne, takie jak uchwyt tig z zaworkiem gazu w rekojesci -
MAGNUM SR26V -, butle z gazem ochronnym (argon) i reduktor.

O Wiozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokowa¢ je - uchwyt

masowy do (+), uchwyt tig do (-).

O Podtaczy¢ przewodd gazowy uchwytu tig bezposrednio do krééca wylotowego gazu
reduktora.
Odkreci¢ zawor gazu butli i reduktora.
Za pomoca zacisku kleszczowego podtaczy¢ spawalniczy kabel masowy do materiatu
spawanego.
Sprawdzi¢ stan zaostrzenia elektrody wolframowe;.
Wiozy¢ wtyk kabla zasilajacego do gniazda sieci zasilajace).
Wytacznikiem zasilania wtaczy¢ napiecie zasilajace urzadzenie.
Ustawi¢ spawarke w tryb spawania metodg TIG.
Przy pomocy pokretta pradu wyjsciowego ustawi¢ wymagang wartos¢ pradu spawania.
Odkreci¢ zawor gazu na uchwycie TIG, spowoduje to przeptyw gazu ochronnego.
Ustawi¢ na reduktorze odpowiedni wyptyw gazu.

(H ]

Iy I I I

Zajarzenie tuku nastepuje poprzez potarcie elektrody nietopliwej o spawany materiat.

Lekko dotknaé elektrodg materiatu spawanego (1).

Oderwa¢ elektrode od materiatu spawanego poprzez pochylenie uchwytu w taki sposéb, aby
dysza gazowa dotykata materiatu (2 i 3), co spowoduje zajarzenie tuku.

Nastepnie wyprostowaé uchwyt (4) i rozpoczaé spawanie.

Vol

Aby zakonczy¢ spawanie, uchwyt nalezy oddali¢ od powierzchni spawanego materiatu.
Zakreci¢ zawor wyptywu gazu na rekojesci uchwytu tig oraz zakreci¢ zawér butli.

8. CZYSZCZENIE | KONSERWACJA

Stopien ochrony tego urzadzenia to IP21S, wiec nie wolno uzytkowac urzadzenia na deszczu,
ani naraza¢ go na dziatanie wilgoci.

UWAGA:
A Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych.
Szlifowanie i ciecie metali w poblizu spawarki moze powodowac

zanieczyszczenie opitkami wnetrza urzadzenia, doprowadzajagc tym samym do jego
uszkodzenia.

Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej!

W przypadku koniecznosci pracy w takim srodowisku nalezy dokonywa¢ czyszczenia
urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.
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Aby przedtuzy¢ zywotno$¢ i niezawodna prace urzadzenia, nalezy przestrzegac kilku zasad:

1. Urzadzenie powinno byé umieszczone w dobrze wentylowanym, czystym pomieszczeniu,
gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja powietrza.

2. Nie umieszczaé urzadzenia na mokrym podtozu.

3. Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia oraz przewodéw spawalniczych.

4. Usung¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

5. Do spawania uzywa¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske
lub przythice.

Planujgc konserwacje urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywno$¢ i warunki eksploatacji.
Prawidtowe korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwolg unikngé zbednych

zaktocen i przerw w pracy.

Codziennie lub przed kazdym uzyciem:
» Oczysci¢ uchwyt masowy i elektrodowy z odpryskow, smarowa¢ $rodkami przeciw

rozpryskowymi.

» Sprawdzi¢, czy kable sg doktadnie podtaczone.
» Sprawdzi¢ stan przewoddw. Wymieni¢ uszkodzone przewody.

» Upewni¢ sie, ze wokét urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.
» Wymieni¢ lub naprawi€ uszkodzone lub zuzyte czeSci.

Co miesiac do pét roku - w zaleznosci od intensywnosci uzycia:
» Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomocg sprezonego powietrza.

» Sprawdzi€ stan potaczen elektrycznych wewnatrz zrédta.

» Utlenione powierzchnie nalezy oczysci¢, a poluzowane czesci dokrecic.

9. ZAKLOCENIA W PRACY SPAWARKI

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

tuk nie zajarza sie.

Brak wtasciwego styku
zacisku przewodu
masowego.

Poprawi¢ styk zacisku.

tuk zbyt diugi i nieregularny.

Prad spawania za wysoki.

Zmniejszy¢ warto$¢ pradu spawania.

tuk zbyt krétki.

Prad spawania za niski.

Zwiekszy¢ warto$¢ pradu spawania.

Po wigczeniu zasilania
urzadzenie nie dziata.

Brak napiecia zasilania.

Podtaczyé zasilanie.

Sprawdzi¢ bezpieczniki i w razie
konieczno$ci wymieni¢ uszkodzony na
nowy o tej samej warto$ci i tego samego
typu.

Zadziatat uktad
zabezpieczenia termicznego.

Znalez¢ i usunag przyczyne przegrzania.

Sprawdzi¢ czy otwory wentylacyjne nie
sq zastoniete, w razie potrzeby odstoni¢
je.

Po wigczeniu zasilania $wieci
sie lampka sygnalizacyjna.

Uaktywnione zabezpieczenie
termiczne.

Doprowadzi¢ do ostygniecia urzadzenia i
ponowi¢ probe.
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10. PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

Zaleca sie przechowywac wyczyszczone urzadzenie w oryginalnym opakowaniu.

Zawsze przechowuj urzadzenia w suchym, wentylowanym miejscu, niedostepnym dla dzieci i
0s6b postronnych.

Chron urzadzenie przed wibracjami i wstrzasami podczas transportu.

1. UTYLIZACJA

Materiaty z opakowania nadajg sie do wykorzystania, jako surowiec wtdrny. Utylizacji opakowania
nalezy dokona¢ zgodnie z przepisami lokalnymi.

Materiaty z opakowania nalezy zabezpieczy¢ przed dzieémi, gdyz stanowig one potencjalne
zrodto zagrozenia.

Wiaéciwa utylizacja urzadzenia:
1. Zgodnie z dyrektywg WEEE 2012/19/WE symbolem przekreslonego kotowego kontenera
na $mieci (jak ponizej) oznacza sie wszelkie urzadzenia elektryczne i elektroniczne
podlegajace selektywnej zbiorce.

2. Po zakoniczeniu okresu uzytkowania nie wolno usuwacé niniejszego produktu poprzez
normalne odpady komunalne, lecz nalezy go odda¢ do punktu zbiorki i recyklingu urzadzen
elektrycznych i elektronicznych. Informuje o tym symbol kotowego kontenera, umieszczony na
produkcie, instrukcji obstugi lub opakowaniu.

Zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny zawiera substancje nieobojetne dla Srodowiska
naturalnego. Sprzet niepoddany recyclingowi stanowi potencjaine zagrozenie dla $rodowiska i
zdrowia ludzi.

3. Zastosowane w urzadzeniu tworzywa nadajqg sie do powtérnego uzycia zgodnie z ich
oznaczeniem. Dzigki powtdrnemu uzyciu, wykorzystaniu materiatéw lub innym formom
wykorzystania zuzytych urzadzer wnosza Panstwo istotny wktad w ochrone naszego
Srodowiska.

4. Informacji o wtasciwym punkcie usuwania zuzytych urzadzen elektrycznych udzieli parstwu
administracja gminna lub sprzedawca urzadzenia.
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12. GWARANCJA.

Importer / producent urzadzenia zapewnia petny serwis gwarancyjny jak i pogwarancyjny.

Do kazdego urzadzenia wydawana jest oddzielna, indywidualna karta gwarancyjna.

Wszystkie zapisy na temat zakresu gwarancji, zasad jej udzielania i innych wymogéw sg podane
na karcie gwarancyjnej wydawanej wraz z urzagdzeniem.

Serwis gwarancyjny i pogwarancyjny:

Spaw — Serwis

30-731 Krakow

ul. Kosiarzy 3

tel.: 12 348-07-22

formularz zgtoszenia naprawy - www.spawsc.pl - zaktadka serwis.
Importer / producent:

Spaw sp. z 0.0.

ul. Nowohucka 92

30-728 Krakow
POLSKA

13. DEKLARACJA ZGODNOSCI

Wyréb jest zgodny z normami Unii Europejskiej
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