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Instrukcja oryginalna — Spawarka inwertorowa MMA, model VSI720 [W]

© Wszelkie prawa zastrzezone.

Kopiowanie, powielanie, rysunkow, zdjec, tresci merytorycznej, bez pisemnej
zgody producenta, jest zabronione.

\g

Przed rozpoczgciem uzytkowania urzadzenia nalezy zapoznac
si¢ z niniejszg instrukcja obshugi.
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OBJASNIENIA STOSOWANYCH SYMBOLI

s

PRZED ROZPOCZECIEM PRACY Z URZA-
DZENIEM NALEZY ZAPOZNAC SIE
Z NINIEJSZA INSTRUKCJA OBSLUGI!

J

FPB>PB> © @S

Zawsze uzywaj maski lub przylbicy spawalniczej z filtrem.
Bardzo intensywne promieniowanie swietlne tuku elektrycznego,
moze doprowadzi¢ do trwatego uszkodzenia wzroku.

Nos$ odpowiednie ubranie ochronne.
Powstajace podczas spawania gorace odpryski, moga spowodowac
oparzenia lub zapton materiatow tatwopalnych.

Uzywaj rekawic ochronnych
Podczas spawania zawsze nalezy uzywac re¢kawic ochronnych,
najlepiej specjalnych rekawic spawalniczych.
Nosi¢ odpowiednie obuwie ochronne.
Powstajace podczas spawania gorace odpryski, moga spowodowac
oparzenia lub zapton materiatow tatwopalnych.

Pierwsza klasa izolacji — I.

Oznacza zastosowanie izolacji podstawowej, ktora zapewnia
ochrone przed dotykiem bezposrednim. Konieczne jest potagczenie
urzadzenia z gniazdem elektrycznym wyposazonym w bolec pra-

widtowo podtaczony z przewodem ochronnym.
Ogolny znak ostrzegawczy
Tre$¢ poprzedzona znakiem ostrzegawczy zawiera istotne informacje na
temat bezpiecznego uzytkowania urzadzenia

Ostrzezenie przed oparami i gazami niebezpiecznymi.
Gazy powstajace ze spalanej otuliny, moga niekorzystnie oddzia-
tywac¢ na zdrowie operatora.

Ostrzezenie przed niebezpiecznym napi¢ciem.
W spawarce, nawet przez jaki$ czas po wylaczeniu, wystepuje
napigcie o wartosciach zagrazajacych zyciu.

Chroni¢ przed warunkami atmosferycznymi.
Nie wolno wystawia¢ urzadzenia na dziatanie niekorzystnych wa-
runkow atmosferycznych, np. wilgoci, opadow atmosferycznych.
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Instrukcja oryginalna — Spawarka inwertorowa MMA, model VSI720 [W]

Opis jednostek elektrycznych.

\'} Volt —jednostka napiecia elektrycznego.

w Wat - jednostka mocy.

Hz Herc — jednostka czestotliwos$ci pradu zmiennego.
A Amper — jednostka natezenia pradu elektrycznego.

Opis oznaczen parametréow na tabliczkach.

U; Napiecie zasilania.

Upo Napiecie na wyjsciu — bez obciazenia.
U, Napiecie na wyjsciu — z obciazeniem.
limax Maksymalna warto$¢ pradu zasilania.

liert  Warto$¢ pradu roboczego zasilania.
lomax  Maksymalny prad spawania.
I, Wartosci pradow spawania w cyklach.
P; Moc pobierana z instalacji zasilajacej.
N Sprawnos¢ (stosunek mocy pobranej do oddanej).
X Cykl pracy spawarki.
~_ Symbol pradu zmiennego.
— Symbol pradu stalego.
—_—— Symbol pradu spawania (prad staly).

; Symbol spawania metoda MMA.

D Symbol rodzaju zrodia zasilania.

s m ‘l. E Symbol blokowy spawarki inwertorowej.

Stopien ochrony urzadzenia przed penetracja czynnikow
IP21S zewnetrznych.

Po literach IP pierwsza cyfra oznacza odporno$¢ na penetracje ciat statych, a druga na
penetracje wody. Litera ,,S” oznacza dodatkowe procedury badawcze.
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WSTEP

Dzigkujemy za zakup urzadzenia firmy VANDER®. Zastosowane rozwiaza-
nia, opracowane przez nasza firme oraz przestrzeganie rezimoéw technologicz-
nych, zapewnia wysoka jako$¢ zakupionego przez Panstwa urzadzenia.

Dostarczona Panstwu instrukcja obstugi ma na celu zaprezentowanie uzyt-
kownikowi wszystkich mozliwosci wykorzystania urzadzenia oraz, bardzo
wazne A\, poinformowanie o mogacych wystapié¢ podczas niewlasciwego
uzytkowania zagrozeniach.

Wazne informacje w tekscie, poprzedzone sg piktogramem & »UWAGA!”.
Tre$¢ podana za takim znakiem, ma istotne znaczenie dla bezpieczenstwa
operatora, lub eksploatacji urzadzenia i powinien si¢ z nig zapozna¢ kazdy
jego uzytkownik.

Opis piktograméw znajdujacych sie w tresci instrukcji oraz na urzadzeniu,
zebrano w tabeli na poprzednich stronach. Sa to umowne rysunki, ktorych
znaczenie bardzo prosto skojarzy¢ z wystepujacym zagrozeniem, obowiaz-
kiem lub ostrzezeniem.

VSI1720 to bardzo lekk, inwertorowy prostownik spawalniczy, przeznaczony
do spawania metodg MMA (SMAW) (Manual Metal Arc Welding), polegaja-
cg na spawaniu elektroda otulong, o $rednicy od 1,6 do 4 mm. Dzigki zasto-
sowaniu w uktadzie elektronicznym spawarki czterech nowoczesnych tranzy-
storéw mocy IGBT, mozliwym bylo zmniejszenie rozmiaréw urzadzenia, przy
zachowaniu wysokich parametrow spawarki. Nowoczesne uktady elektronicz-
ne kontrolujgce tuk elektryczny, umozliwity zaimplementowanie w uktadach
sterowania dodatkowych, bardzo przydatnych dla adeptow sztuki spawania,
funkcji:

+« Anti Stick — zabezpieczenie przeciwzwarciowe.

Czestym btedem popelnianym przez poczatkujacych spawaczy, jest
nazbyt niskie prowadzenie elektrody, co powoduje jej ,,przyklejenie”
do spawanego materiatu. Uktad Anti Stick obniza w tym momencie
prad spawania do warto$ci minimalnej, umozliwiajagc tym samym fa-
twe oderwanie elektrody od metalu. Dodatkowo, dzigki uktadowi An-
ti Stick, uchwyt spawalniczy chroniony jest przed uszkodzeniami me-
chanicznymi.
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Instrukcja oryginalna — Spawarka inwertorowa MMA, model VSI720 [W]

« Hot Start — goracy start.

Utatwia rozpoczecie spawania. W momencie przeskoczenia tuku elek-
trycznego z rdzenia elektrody na materiat, chwilowo zwigkszany jest
prad spawania, co powoduje szybsze rozgrzanie zaro6wno elektrody
jak 1 spawanego materiatu. Dodatkowo, chwilowo zwigkszony prad,
wplywa na wlasciwe uksztattowanie przetopu i lica spoiny.

«» Arc Force — regulacja pradu zwarcia (stabilizacja tuku).

Podczas spawania rdzen elektrody wytapia si¢. Roéwniez dton operato-
ra nigdy nie jest na idealnej wysokosci, lecz waha si¢. Arc Force po-
woduje, ze zmiana odlegtosci pomigdzy koncem elektrody a tagczonym
materiatem, czyli zmiana dlugosci tuku, wymusza autoregulacje nate-
zenia pradu tuku, co w konsekwencji przektada si¢ na rowne potoze-
nie spoiny, oraz jednakowa jej glebokos¢.

Urzadzenie wyposazono ponadto w ptynng regulacje pradu spawania oraz
zabezpieczenie termiczne chronigce uktady sterujace przed przegrzaniem.
Elektroda zasilana jest pragdem statym.

W zaleznosci od wersji, wraz z urzadzeniem otrzymujecie Panstwo:
- uchwyt spawalniczy z kablem o dtugosci 1,9 m,
- przewod masowy o dtugosci 1,3 m,
- maskg spawalnicza z uchwytem,
- filtr spawalniczy szklany, o warto$ci wspotczynnika przenikalnosci 10,
- szczotke druciang stalowa z mtoteczkiem,
- walizke transportowg — opcja.

Ta prosta w uzyciu spawarka doskonale sprawdza si¢ w warsztacie przydo-
mowym. W zaleznosci od uzytych elektrod, spawa¢ mozna rozne rodzaje
i gatunki metali oraz ich stopy: stale niestopowe i stopowe, zeliwo, nikiel,
miedz i jej stopy. Grubo$¢ spawanych elementéw nie powinna by¢ mniejsza
niz 1,2 mm; cienszy material moze zosta¢ przetopiony.

Naramienny pasek transportowy ulatwia przenoszenie spawarki, a takze
umozliwia wykonywanie pracy w pozycji stojacej lub na wysokosci.

Urzadzenie zasilane jest przemiennym pradem jednofazowym o wartoSciach
znamionowych podanych w rozdziale ,,Dane techniczne”.
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Instrukcja oryginalna — Spawarka inwertorowa MMA, model VSI720 [W]

W ofercie handlowej spawarka VSI720 wystepuje w dwéch rodzajach
opakowania: w pudelku kartonowym oraz w walizce z tworzywa sztucz-
nego. Ta druga wersja oznaczona jest symbolem VSI720W.

Wersje nie roznia si¢ wyposazeniem dodatkowym lub parametrami technicz-
nym.

str. 8




Instrukcja oryginalna — Spawarka inwertorowa MMA, model VSI720 [W]

Przeczytaj najpierw.

W celu zapewnienia bezpiecznej i prawidlowej eksploatacji spawarki, przed
przystapieniem do korzystania z urzadzenia, nalezy bezwzglednie zapoznaé
si¢ z informacjami o $rodkach ostrozno$ci zawartych w dziale L, OGOLNE
WSKAZOWKI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA”, oraz zaleceniami
zawartymi w dostarczonej Panstwu instrukcji obstugi.

Uzycie zgodne z przeznaczeniem.

Inwertorowy prostownik spawalniczy, przeznaczony jest do spawania tukiem
elektrycznym, z wykorzystaniem elektrod otulonych o $rednicach podanych
W rozdziale ,,Dane techniczne”. W zalezno$ci od uzytych elektrod, spawac
mozna rozne rodzaje i gatunki metali oraz ich stopy: stale niestopowe i stopo-
we, zeliwo, nikiel, miedz i jej stopy.

Urzadzenie uzywac tylko zgodnie z jego przeznaczeniem. Kazde uzycie, od-
biegajace od opisanego w niniejszej instrukcji  jest niezgodne
Z przeznaczeniem urzadzenia. Za powstatle w wyniku niewlasciwego uzytko-
wania szkody lub zranienia odpowiedzialno$¢ ponosi uzytkownik / wtasciciel,
a nie producent.

Prosze pamigtac o tym, ze nasze urzadzenie nie jest przeznaczone do zastoso-
wania zawodowego, rzemieslniczego lub przemystowego. Umowa gwaran-
cyjna nie obowigzuje, gdy urzadzenie bylo stosowane w zaktadach rzemiesl-
niczych, przemystowych lub do podobnych dziatalnosci.

Umowa gwarancyjna nie obowigzuje, gdy urzadzenie bylo stosowane nie-
zgodnie z przeznaczeniem.
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Instrukcja oryginalna — Spawarka inwertorowa MMA, model VSI720 [W]

DANE TECHNICZNE

Nazwa: Spawarka inwertorowa
Model: VSI720/VSI720W
Napiecie/czestotliwos¢ zasilania U, ~230V /50 Hz
Natezenie pradu zasilania

maksymalne l1max 32A

pracy e 23,3A
Pobdr mocy 5,68 kW (7,1 kVA)
Napiecie na wyjsciu

bez obcigzenia Uy =59V

pracy U, —20,8/28V
Zakres regulacji pradu wyjsciowego 20+200 A

znamionowy maksym. lymax 200 A

znamionowy pracy l, 132 A
Sprawnos¢ n 0,93
Cykle pracy w temp. 40° w czasie 10 min. X

cykl znamionowy 40% 200 A

cykl 60% 170 A

cykl 100% 132 A
Dopuszczalna srednica rdzenia elektrod 1,6 +4mm
Stopien ochrony IP21S
Masa 3,6 kg
Klasa izolacji I -
Klasyfikacja EMC (EC 60974-10:2014-12) Klasa A
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Instrukcja oryginalna — Spawarka inwertorowa MMA, model VSI720 [W]

OGOLNE WSKAZOWKI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

A OSTRZEZENIE

Nalezy przeczyta¢ wszystkie ostrzezenia, wskazowki bezpieczenstwa
i instrukcje. Nieprzestrzeganie podanych nizej ostrzezen dotyczacych bezpie-
czenstwa i1 wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa, moze by¢ przyczyna
porazenia pradem, pozaru lub ci¢zkich obrazen ciala.

A\ Zachowaé wszystkie ostrzezenia i wskazowki dotyczace bezpieczen-
stwa, aby méc skorzysta¢ z nich w przyszlosci.

I. Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa miejsca pracy.

a) Stanowisko pracy powinno by¢ utrzymane w czystosci. Nalezy zadba¢, aby
byto dobrze oswietlone i wentylowane.

- Niewystarczajace oswietlenie lub nieporzadek w miejscu pracy moga
by¢ przyczyng wypadkéw. Wytwarzane w trakcie spawania gazy, zawie-
rajg czastki réznych substancji, ktére mogg szkodliwie oddziatywaé na
organizm operatora.

b) Nie pracowac urzadzeniem w srodowisku zagrozonym wybuchem, w oto-
czeniu tatwopalnych cieczy, gazéw lub pytow.

- Podczas uzytkowania spawarki wytwarzajg sie iskry, ktére moga spowo-
dowac zapton substancji tatwopalnych.

c) Nie dopuszczac dzieci i 0s6b postronnych do miejsc, w ktérych uzywa sie
spawarki. W razie koniecznosci stosowac ekrany ochronne.

- Podczas spawania wytwarzane jest silne promieniowanie swietlne oraz
mogg powstawac rozpryski gorgcego metalu. Czynniki te mogg dopro-
wadzi¢ do uszkodzenia wzroku i poparzen.

II. Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa elektrycznego.

a) Wotyczka spawarki musi pasowac do gniazdka. Nigdy w zaden sposoéb nie
nalezy przerabia¢ wtyczki. Nie nalezy uzywa¢ nieodpowiednich przedtuza-
czy.

- Brak przerébek we wtyczkach i gniazdkach wtyczkowych zmniejsza ry-
zyko porazenia pragdem elektrycznym.
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Instrukcja oryginalna — Spawarka inwertorowa MMA, model VSI720 [W]

b)

<)

d)

e)

Nie nalezy narazac¢ urzadzenia na dziatanie deszczu lub warunkéw wilgot-

nych.

- W przypadku przedostania sie do urzadzenia wody, wzrasta ryzyko po-
razenia pragdem elektrycznym.

Nie nalezy nadwyrezaé¢ przewodow przytgczeniowych. Nigdy nie nalezy

uzywac przewodu przytaczeniowego do przenoszenia, ciggniecia urzadze-

nia lub wyciagniecia wtyczki z gniazdka. Nalezy trzymac przewod przyta-

czeniowy z daleka od Zrddet ciepta, olejow, ostrych krawedzi lub rucho-

mych czesci.

- Uszkodzone lub zaplgtane przewody przytgczeniowe zwiekszajg ryzyko
porazenia prgdem elektrycznym.

A W przypadku, gdy spawarke uzywa sie na wolnym powietrzu, przewo-
dy przytaczeniowe nalezy przedtuzac¢ przedtuzaczami przeznaczonymi do
pracy na wolnym powietrzu. Stosowany przedtuzacz musi posiada¢ dodat-
kowa zyte ochronna.

- Uzywanie przedtuzacza przeznaczonego do pracy na wolnym powietrzu
zmniejsza ryzyko porazenia prgdem elektrycznym. Przekrdj zyt przedtu-
#acza nie moze byé mniejszy niz 2,5 mm?, a jego dtugo$é nie powinna
przekracza¢ 10m.

W przypadku, gdy uzywanie spawarki w srodowisku wilgotnym jest nieu-

niknione, jako ochrone przed napieciem zasilania nalezy stosowac wytacz-

niki réznicowopradowe (RCD).

- Zastosowanie RCD zmniejsz ryzyko porazenia prgdem elektrycznym.

Wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa osobistego.

a)

b)

Nalezy by¢ przewidujacym, obserwowag, co sie robi i zachowac rozsadek

podczas spawania. Nie nalezy uzywac urzadzenia, gdy jest sie zmeczonym

lub pod wptywem narkotykoéw, alkoholu lub lekarstw.

- Chwila nieuwagi podczas pracy moze spowodowac powazne osobiste
obrazenia, lub powstanie sytuacji niebezpiecznych.

Nalezy stosowaé¢ wyposaienie ochronne. Naleiy zawsze zaktada¢ maske

spawalniczg z prawidtowo dobranym filtrem, lub przytbice z filtrem samo-

Sciemniajgcym. Zaktadac spawalnicze rekawice ochronne i niepalng odziez.

- Stosowanie ochrony oczu oraz odpowiedniej odziezy ochronnej, zabez-
pieczy operatora przed negatywnymi oddziatywaniem czynnikéw wyni-
kajgcych z procesu spawania.

Nalezy unika¢ niezamierzonego wiaczenia. Przed przytgczeniem do zrdédta

zasilania oraz zanim podniesie sie lub przeniesie sie urzadzenie, nalezy

upewnic sie, ze wigcznik spawarki jest w pozycji wytaczony.

- Przenoszenie wtgczonej spawarki lub przytaczenie urzadzenia do sieci
zasilajgcej przy zatgczonym wigczniku moze by¢ przyczyng wypadku.
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Instrukcja oryginalna — Spawarka inwertorowa MMA, model VSI720 [W]

d)

e)

f)

Podczas pracy z urzagdzeniem nalezy unika¢ nienaturalnych pozycji. Zaj-
mowana przez operatora urzadzenia postawa podczas pracy powinna by¢
stabilna i zrownowazona.

- Prawidtowa pozycja podczas pracy zapewnia lepsza kontrole nad
uchwytem elektrodowym w nieprzewidzianych sytuacjach.

Nalezy odpowiednio sie ubieraé. Nie nalezy nosi¢ luznego ubrania ani bizu-

terii. Ubranie powinno by¢ wykonane z trudno zapalnego materiatu. Nale-

Zy utrzymywac swoje wiosy z dala od punktu spawania.

- Nieodpowiednie ubranie, niezabezpieczone wtosy, mogg zapali¢ sie od
iskier wytwarzanych podczas spawania.

Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca nie powinny znajdowac sie

w poblizu spawarki bez wczesniejszej konsultacji z lekarzem, lub producen-

tem rozrusznika, ktory prawidtowo oceni ewentualne zagrozenie.

- Zagroienia wypadkowe zwigzane z polami elektromagnetycznymi.
Pole magnetyczne o czestotliwosci 50 Hz i indukcji powyzej 100 uT oraz
pole magnetostatyczne, o indukcji powyzej 0,5 mT moze powodowac
zaktécenia w pracy elektrostymulatorow serca - pola elektromagnetycz-
ne wytwarzane w czasie spawania mogg powodowac zaktécenia w pra-
cy urzadzen kontrolno-pomiarowych eksploatowanych w poblizu spa-
warek.

& Pomimo faktu, ze spawanie odbywa sie z wykorzystaniem pradu
statego i natezenie pola elektrostatycznego jest ponizej progu, zawsze
istnieje ryzyko niekorzystnego oddziatywania tego pola na strukture
rozrusznikéw serca.

IV. Wskazowki dotyczace prawidlowej obstugi i eksploatacji urza-
dzenia.

a)

b)

c)

Uzywac wyltacznie urzadzen bez uszkodzen, w szczegdlnosci ze sprawnym
wiacznikiem / wytacznikiem, ktérego nieprawidtowe dziatanie moze spo-
wodowa¢ niekontrolowane uruchomienie spawarki.

- Przypadkowe wiaczenie urzgdzenia moze stac sie przyczyng wypadku,
lub zniszczenia spawarki.

Urzadzenia nie udostepnia¢ osobom niedoswiadczonym oraz dzieciom.

- Kazde urzadzenie elektryczne, przy nieprawidtowej eksploatacji, lub
uzywane przez osoby niedoswiadczone, zwieksza ryzyko powstania sy-
tuacji niebezpiecznych.

- Osoby nieposiadajagce wystarczajgcej wiedzy i praktyki nie powinny
uzytkowac spawarki.

Regularnie czysci¢ urzadzenie oraz sprawdzac jego stan techniczny.

- Uzywanie niesprawnych urzgdzen moze doprowadzi¢ do powstania sy-
tuacji niebezpiecznych. Wnetrze urzadzenia nalezy okresowa przedmu-
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d)

e)

f)

chiwac sprezonym powietrzem, w celu usuniecia z uktadéw elektronicz-
nych zbierajgcych sie zanieczyszczen.

W razie potrzeby kontrolowac¢ urzadzenie, uszkodzone czesci oddac do na-

prawy, najlepiej do autoryzowanego serwisu.

- Samodzielna naprawa urzgdzenia moze doprowadzi¢ do sytuacji nie-
bezpiecznych. Uszkodzone przewody spawalnicze nalezy wymieni¢ na
nowe.

Podczas przenoszenia spawarki nalezy przede wszystkim wytaczy¢ urza-

dzenie i wyciggnac wtyczke z gniazda instalacji elektrycznej. Do przenosze-

nia stuzy uchwyt, lub pasek.

- & Nie wolno przenosi¢ urzgdzenia trzymajac go za kabel zasilajgcy, lub
kable spawalnicze.

W przypadku awarii spawarki nalezy natychmiast ja wylaczy¢ i wyjac

wtyczke z gniazdka. Nastepnie sprawdzi¢ przyczyne awarii i w razie ko-

niecznosci oddac urzadzenie do autoryzowanego serwisu.

- Samodzielna naprawa spawarki przez osoby niedoswiadczone, moze
doprowadzi¢ do jej uszkodzenia, lub powstania sytuacji niebezpiecz-
nych.

V. Wskazowki bezpieczenstwa dla spawarek.

a)

b)

c)

d)

@ @ Zawsze nalezy stosowac $rodki ochrony osobistej, w postaci ma-
ski spawalniczej z odpowiednim filtrem oraz skérzanych rekawic spawalni-
czych. Uzywaj odpowiedniej odziezy ochronnej i w razie potrzeby obuwia
ochronnego. Odziez ochronna musi by¢ sucha.

- tuk elektryczny i jego wysoka jasnos¢ stanowig powazne zagrozenie dla
nieostonietych oczu operatora. Ponadto tuk i odpryski stopionego meta-
lu spowodujg poparzenia niechronionej skory.

- Odziez ochronna powinna by¢ wykonana z niepalnych materiatéw lub
skory i powinna zakrywac wszystkie fragmenty ciata wystawione na od-
dziatywanie niekorzystnych warunkow.

A Nie wolno dotykac dtonig, lub mokra dtonig nieostonietych czesci elek-

trycznych spawarki lub elektrody.

Filtr spawalniczy zamontowany w masce lub przytbicy musi by¢ zgodny

znormami bezpieczeristwa PN-EN 169:2005; PN-EN 379+A1:2010; PN-EN

166:2005*. Wartosc¢ filtra powinna by¢ dobrana w zaleznosci od wielkosci

pradu spawania.

- Stosowanie nieatestowanego, lub o nieprawidtowo dobranym wspot-
czynniku przenikania, filtra spawalniczego, moze podprowadzi¢ do trwa-
tego uszkodzenia gatek ocznych.

Nie wolno okreca¢ kabli spawalniczych wokét ciata cztowieka lub zwierze-

cia.
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f)

g)

h)

i)

k)

m)

n)

o)

Nie wolno dopuszcza¢ dzieci, lub osoby z wszczepionymi rozrusznikami

serca, w poblize miejsca pracy.

- Osoby z rozrusznikami serca, aby przebywaé w poblizu stanowiska pracy
spawacza, powinny wczesniej skonsultowac sie z lekarzem.

W poblizu stanowiska pracy nie powinny znajdowac sie¢ materialy tatwo-

palne, wybuchowe itp. Nie wolno spawa¢ w $rodowisku zagrozonym wy-

buchem (np. w lakierni).

- Wytwarzane w procesie spawania iskry mogg spowodowac zapton sub-
stancji fatwopalnych.

Nie wolno spawac elementdéw stalowych powlekanych farbg lub cynkiem

chyba, ze wczesniej usunie sie taka powtoke w sposéb mechaniczny i, dla

bezpieczenstwa, uzyje dodatkowej ochrony drég oddechowych.

- Opary takich substancji s3 silnie toksyczne. Przebywanie w ich atmosfe-
rze powoduje powstanie nieodwracalnych uszkodzer drég oddecho-
wych.

A Nalezy mie¢ sSwiadomos¢, ze spawajac na podtodze, scianie lub suficie,

zagrozenie pozarowe mozna wywotac po drugiej, niewidocznej stronie.

- Nie wolno dopuszczaé do sytuacji, w ktorej proces spawania jest niewy-
starczajgco kontrolowany.

Miejsce pracy powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy.

- Iskry i wysoka temperatura mogg doprowadzi¢ do powstania pozaru,
nawet w przypadku podjecia odpowiednich srodkéw ostroznosci.

A Stanowisko pracy musi by¢ dobrze wentylowane.

- Parujace metale i substancje zawarte w otulinie elektrody oddziatujg
szkodliwie na zdrowie operatora. Powstajgce podczas spawania dymy,
zawierajg czasteczki tlenkéw metali, a w okolicy tuku elektrycznego do-
datkowo wytwarza sie dwutlenek wegla i/lub ozon. Gazy te s3 toksyczne.

Aby ochroni¢ osoby postronne przed kontaktem wzrokowym z tukiem

elektryczny, nalezy stosowa¢ ekrany zabezpieczajace lub podobne bariery.

- Na negatywne skutki spawania, narazony jest nie tylko operator, lecz
rowniez osoby przebywajace w jego poblizu.

Nie wolno spawac zbiornikow lub butli, ktére sg szczelnie zamkniete lub

wypetnione jakimkolwiek gazem.

- Zgromadzone wewnatrz zbiornikéw gazy mogg wybuchnac.

Nie wolno uzywac¢ spawalniczego Zrddta zasilania do rozmrazania rur i ce-

Iow innych niz spawanie.

Podczas pracy spawarka musi by¢ ustawiona na suchym podtozu, na ze-

wnatrz spawanego obiektu.

Przewdd zasilajacy i przewody spawalnicze nie moga by¢ pozwijane w pe-

tle tworzace ceki.

- Wyindukowany w pozwijanych przewodach prgd powoduje nadmierne
ich rozgrzanie.
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p) & Nie wolno uzywac¢ spawarki, jezeli przewdd zasilajacy, lub przewody
spawalnicze sa uszkodzone. Przewody uszkodzone nalezy natychmiast
wymieni¢ na nowe. Przewdd zasilajgcy moze wymieni¢ tylko autoryzowa-
ny serwis.

- Praca urzadzeniem z uszkodzonymi przewodami moze doprowadzi¢ do
porazenia pradem elektrycznym.

gq) Podczas pracy nie wolno ktas¢ uchwytu elektrodowego i kabli spawalni-
czych na obudowie spawarki, jak rowniez na innych urzadzeniach elek-
trycznych. Uchwyt elektrody nalezy odktada¢ w taki sposéb, aby nie doszto
do przypadkowego zwarcia z elementami potgczonymi elektrycznie
z przewodem powrotnym.

r) Zawsze przed rozpoczeciem pracy, nalezy ustali¢ wielkos¢ pradu spawania,
ktory jest uzalezniony od rodzaju spawanego materiatu oraz zastosowanej
elektrody.

- Podstawa wiedza o zasadach spawania MMA, jest niezbedna do prawi-
dtowego wykonania zamierzonej czynnosci.

s) Zacisk pradu powrotnego (zacisk przewodu masowego) powinien by¢ pod-
taczony blisko spoiny tak, aby sciezka pradu elektrycznego byto mozliwie
krétka.

- Ptynacy podczas spawania prad elektryczny najmocniej rozgrzewa mate-
riat w miejscu zetkniecia sie z tukiem. Przeptywajgc dalej do zacisku po-
wrotnego, dodatkowo rozgrzewa metal na drodze do podtgczenia z ma-
s3. Nazbyt odlegte zamocowanie zacisku pragdu powrotnego, spowoduje
powstanie dodatkowych strat, przez co prad spawania bedzie nizszy niz
prad ustawiony na urzadzeniu.

t) Przed poditaczeniem spawarki do instalacji elektrycznej, podtaczeniem
przewodow spawalniczych lub konserwacjq i serwisem, zawsze nalezy sie
upewnié¢, ze wiacznik/wylacznik przestawiony jest na pozycje wytaczone
(O; OFF).

u) W poblizu spawarki nie powinno sie wykonywa¢ prac zwigzanych ze szli-
fowaniem lub cieciem metali, jak réwniez innych prac powodujacych za-
nieczyszczenie powietrza.

- Opitki metalu mogg przedostac sie do wnetrza urzagdzenia doprowadza-
jac do uszkodzenia uktadow elektronicznych i zniszczenia urzadzenia. Tak
powstate uszkodzenia nie sg objete umowg gwarancyjng, a ich naprawa
jest odptatna.

* normy aktualne na dzien sporzadzenia niniejszej instrukgcji.
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VI. Naprawa.

a) Naprawe spawarki nalezy zleca¢ tylko osobie wykwalifikowanej, wykorzy-
stujacej wytacznie oryginalne czesci zamienne. Urzadzenie najlepiej oddaé
do autoryzowanego serwisu.

- Zapewnia to, ze uzytkowanie urzadzenie bedzie nadal bezpieczne.

b) A Nie wolno we wtasnym zakresie dokonywac jakichkolwiek zmian pa-
rametrow fabrycznych lub konstrukcyjnych spawarki. Nastawy elektro-
nicznych uktadoéw regulacyjnych moze wykona¢ tylko i wytacznie autory-
zowany serwis.

- Samodzielne przerdbki urzgdzenia mogg spowodowac zmiane jego cech
uzytkowych, pogorszenie parametréw i powodujg utrate gwarancji.

- Niedozwolona ingerencja uzytkownika w konstrukcje lub strukture elek-
troniczng moze narazi¢ operatora na niebezpieczenstwo porazenia pra-
dem elektrycznym.

WAZNE.

OO0

Zawsze stosowaé ochrone oczu w postaci certyfikowanej maski lub przy-
Ibicy spawalniczej, zaklada¢ rekawice ochronne, lub inne, odpowiednie do
wykonywanych czynno$ci zabezpieczenia.
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INSTRUKCJA OBSLUGI

1. Zakres dostawy, ogolny opis urzadzenia.

Ogolny opis urzadzenia:

1.

o n

©oeN

Reczna regulacja wielkosci natgze-
nia pradu spawania.

Otwory wentylacyjne.

Gniazdo podiaczenia kabla spawal-
niczego ,,+” (plus).

Otwory wentylacyjne.

Gniazdo podtaczenia kabla spawal-
niczego ,,— (minus).

Uchwyt gtowny.

Wiacznik / wylacznik.
Wentylator.

Mocowanie przewodu zasilajacego.

Wyposazenie podstawowe:

10. Przewod Z uchwytem
@ elektrodowym, Z kablem
0 dtugosci 1,9 m.

é 11. Przewod masowy o dtugo-

12. Maska spawalnicza
a z uchwytem.

13. Filtr spawalniczy szklany (wp10).

14.Szczotka druciana stalowa z mio-
teczkiem.

15. Walizka transportowa — opcja, tylko
VSI720W.

16. Instrukcja obstugi.
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2. Czynnosci wstepne.

v Otworzy¢ opakowanie, a nastepnie wyciggng¢ urzadzenie.

v’ Zdja¢ folie zabezpieczajgcg oraz zabezpieczenia do transportu, (jezeli takie zamon-
towano).

v’ Sprawdzi¢, czy w opakowaniu zbiorczym znajduje sie wyposazenie podane
w pkt.1.

v’ Sprawdzi¢, czy urzadzenie i wyposazenie nie zostaly uszkodzone podczas trans-
portu.

v’ Zachowa¢ opakowanie, az do uplywu czasu gwarancji.

A\ UWAGA!
Urzadzenie i opakowanie nie stuza do zabawy!
Chroni¢ przed dzie¢mi! Niebezpieczenstwo polkniecia lub uduszenia sie!

3. Przed uruchomieniem.

A @ Przed podlaczeniem urzadzenia do sieci elektrycznej nalezy si¢ upewni¢,
Ze jest ona zgodna z danymi podanymi na tabliczce znamionowej urzadzenia.
Spawarke podlaczaé tylko do instalacji elektrycznej wyposazonej w zéltozielony
przewod ochronny, ktory powinien by¢ prawidlowo podiaczony do styku
ochronnego w gniezdzie elektrycznym.

3.1. Podlaczanie przewodéw spawalniczych.

Przewody spawalnicze nalezy podtaczyé do wyjscia spawarki, to jest gniazd oznaczo-
nych symbolami: + (3) i — (5).

Zawsze nalezy stosowaé przewody spawalnicze dostarczone wraz
z urzadzeniem. W razie konieczno$ci wymiany przewodu na nowy, przekroj
przewodu powinien wynosi¢ 25Smm?, a dlugos¢ zblizona do wymiaréw przewodéw
fabrycznych.

Do gniazda oznaczonego symbolem ,,+” podlacza si¢ z reguly przewdd spawalniczy
zakonczony uchwytem elektrodowym, natomiast do gniazda ,,—”, przewdd masowy.

Zawsze przed podlaczeniem przewodow spawalniczych nalezy sprawdzi¢ w specyfi-
kacji, w jakiej polaryzacji pracuje elektroda, poniewaz niektore z nich wymagaja pod-

faczenia do gniazda ,,—”.

Polaryzacja elektrody ma rowniez wptyw na wlasciwosci gotowego spawu.
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o P

v+

W przypadku, gdy elektroda potaczona jest z gniazdem ,,+”, ptyna-
cy przez nig prad staly sprawia, ze intensywniej rozgrzewany jest
spawany material, a w mniejszym stopniu sama elektroda. Rozktad
ciepla przy takim podtgczeniu wynosi 30 — 40% na elektrodzie i 70
— 60% na spawanym materiale. Efektem spawania jest glebsza
penetracja spoiny w taczony materiat — jeziorko spawalnicze jest
glebsze.

Jezeli elektroda zostanie podlaczona do gniazda ,—”, efekt jest
odwrotny — wiecej ciepta wydziela si¢ na elektrodzie, powodujac
szybsze jej topnienie, aw mniejszym stopniu rozgrzewany jest
spawany material. Efektem bedzie ciensza spoina — plytsze jezior-
ko spawalnicze.

3.2. Montaz maski spawalnicze;j.

Na wyposazeniu urzadzenia znajduje si¢ maska spawalnicza. Dla celéw transporto-
wych maska zostata roztozona, dlatego przed jej uzyciem konieczne jest prawidiowe
zmontowanie maski i zatozenie filtra szklanego.

Tarczg¢ maski (12) nalezy potaczy¢ z uchwytem, a nastgpnie zamontowacé filtr spawal-
niczy (13). Dostarczony filtr posiada wspotczynnik przenikania DIN10.

Maska nie wymaga specjalnych instrukcji dotyczacych sktadowania, stosowania czy
czyszczenia. Zawsze nalezy zwracaé uwage, aby nie uderzy¢ filtrem lub w filtr,
przedmiotami mogacymi doprowadzi¢ do jego uszkodzenia lub zniszczenia.

Osobom cenigcym sobie wysoki komfort pracy podczas
spawania, polecamy naszg przytbice spawalniczg samo-
sciemniajaca VMS709, przedstawiong na rysunku obok.
Przylbica posiada regulacj¢ poziomu zaciemnienia
i op6znienia, a duzy filtr zdwoma czujnikami chroni
przed promieniowaniem UV/IR.

3.3. Ustawianie pradu spawania.

VS l 72 0 SPAWARKA

110

SO o regulacji natezenia pradu  spawania
InwErToRow stuzy pokretto (1). Warto$¢ pradu mozna
IGBT 1 odczyta¢ na skali znajdujacej sie pod gatka
regulatora.

’”J
O Wielkos$¢ pradu spawania uzalezniona jest
od grubosci Spawanego materialu oraz
rodzaju stosowanych elektrod.
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Zawsze w pierwszej kolejnosci nalezy ustali¢ rodzaj spawanego materiatu, okresli¢
jego grubos¢ i pozycje¢ spawania. W oparciu o te dane nalezy dobra¢ odpowiedni ro-
dzaj elektrody i jej $rednice. Prad spawania mozna réwniez wyliczy¢ w przyblizeniu
wykorzystujac proste dziatanie matematyczne:

natezenie pradu spawania = 30 do 40 A x Srednica elektrody.

Prad spawania najlepiej jest przyja¢ zgodnie z zaleceniami producenta, podanymi na

opakowaniu elektrod.

Najczgéciej stosowane ustawienia.

Grubo$é metalu Srednica elektrody NatezZenie pradu
08-14mm 1,6 mm 30-60 A
1-2 mm 2mm 40-75A
2-3mm 2,5mm 60-110 A
3-4 mm 2,5 mm lub 3,25 mm 100-140 A
4-10 mm 3,25 mm lub 4 mm 140 - 190 A

Natezenie pradu zalezne jest rowniez od pozycji spawania:
W poziomie — jak w powyzszej tabeli, na gorze — mniejsze o okoto 10%, na dole —
wigksze o okoto 15%.

Zawsze powinno zaczynaé si¢ spawanie przy ustawionym mniejszym pradzie. Nalezy
wykonaé probny $cieg na $cinku materiatu docelowego.

Za niski prad spawania powoduje, ze tuk elektryczny jest niestabilny, a uzyskany
przetop stosunkowo ptytki.

Zbyt wysoki prad powoduje nadmierne rozgrzanie zarowno elektrody jak i spawanego
materiatu oraz doprowadza do powstania duzej ilos¢ odpryskow.

3.4. Dobor elektrod otulonych.

Klasyfikacja elektrod otulonych zostata okreslona polska norma:
PN-EN ISO 2560:2006 — materialy dodatkowe do spawania -- Elektrody otulone do
recznego spawania tukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych -- Klasyfikacja.

Elektrody klasyfikuje si¢ w zaleznoéci od rodzaju rdzenia i otuliny. Szczegdlowe
informacje mozna znalez¢ na stronach internetowych producentow.

Wazng funkcje w elektrodzie spetnia otulina. Otulina elektrody sktada si¢ z r6znych
zwigzkow, w tym rutylu, fluorku wapnia, celulozy i pytu zelaza.

Stosuje si¢ nastepujace rodzaje otulin:

e otulina rutylowa (R) — wykonana w 25-45% z TiO,. Elektrody z otuling ruty-
lowa charakteryzuja si¢ uniwersalno$cia, fatwoscia spawania i dobrym wygla-
dem gotowej spoiny. Sa wydajne i pozwalaja wykonywaé prace w niemal kaz-
dej pozycji, z wyjatkiem pionowej z gory w dot. Szybko si¢ topig nie powodu-
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jac rozpryskow. Mozna nimi spawa¢ elementy o niewielkiej grubosci. Wytwo-
rzona spoina zawiera duzo wodoru, co wplywa na jej trwalos¢, dlatego powin-
no sie nimi spawa¢ tylko stale dobrze spawalne. Wytworzony zuzel jest tatwy
do usunigcia. Elektrodami rutylowymi mozna spawaé prgdem przemiennym
lub statym o biegunowosci dodatniej i ujemnej (minus na elektrodzie). Przy
prawidtowym przechowywaniu elektrody rutylowe nie wymagaja suszenia
przed spawaniem.

otulina zasadowa (B) — zawiera w swoim skladzie fluorek wapnia. Elektrody
z otulina zasadowa sa bardzo higroskopijne, wymagaja wigc przechowywania
w suchych i cieptych pomieszczeniach. Przed uzyciem musza by¢ dosuszane
przez okoto 1-3h w temperaturze okoto 300+350°C, chyba, ze zostaly dostar-
czone w specjalnych opakowaniach prézniowych (vacuum pack) po wysusze-
niu u producenta. Elektrody te mozna stosowal we wszystkich pozycjach,
z uzyciem pradu stalego (plus na elektrodzie). Spoiny wykonane elektrodami
zasadowymi sg bardzo mocne, dlatego stosuje si¢ je do spawania grubych ma-
terialow w sztywnych konstrukcjach. Powierzchnia spoiny jest wypukla
i szorstka, wymaga wiec stosowania dodatkowej obrobki mechanicznej (szli-
fowania).

otulina celulozowa (C) — zawiera w swoim sktadzie duza ilo$¢ palnych zwigz-
koéw organicznych. Powoduje to wydzielanie podczas spawania duzej ilosci ga-
zO6w, a warstwa zuzla jest bardzo cienka. Spawanie elektrodami z otuling celu-
lozowg musi by¢ wykonywane w bardzo dobrze wentylowanych pomieszcze-
niach. Mozna nimi spawa¢ we wszystkich pozycjach, w tym szczegolnie w po-
zycji pionowej z gory w dot. Elektrody celulozowe nie sg wrazliwe na jakos¢
przygotowania ztgcza i umozliwiajg spawanie z duzg wydajnoscig. Elektrodami
celulozowymi mozna spawac pradem przemiennym lub statym o biegunowosci
dodatniej (plus na elektrodzie). Elektrody te nie wymagaja suszenia przed spa-
waniem.

otulina kwasna (A) — pozwala na uzyskanie spoiny o gtadkim, ptaskim licu,
0 przecig¢tnych wiasnosciach mechanicznych. Mozna nimi spawa¢ w pozycji
podolnej, nabocznej i warunkowo w pozycjach przymusowych. Elektrodami
kwasnymi mozna spawaé¢ pradem przemiennym lub stalym o biegunowosci
ujemnej (minus na elektrodzie). Przy prawidlowym przechowywaniu elektrody
kwasne nie wymagaja suszenia przed spawaniem.

elektrody specjalne - oprocz w/w rodzajow otulin dostepne sa roéwniez otuliny
specjalne: RA — otulina rutylowo-kwasna, RB — otulina rutylowo-zasadowa,
RC - otulina rutylowo-celulozowa, RR — otulina rutylowa o duzej grubosci.

Czestym dodatkiem do wszystkich rodzajow otulin jest proszek zelaza, ktory znacznie
zwigksza wydajnos¢ spawania.

Zadaniem otuliny jest wytworzenie w punkcie spawania ostony gazowej i zuzla.
Ostona gazowa ochrania stopiony metal przed szkodliwym wplywem atmosfery. Zu-
zel pokrywa ciekty metal ochraniajac spoing i spowalniajac jej stygniecie. Inne zwiaz-
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ki zawarte w otulinie zwigkszaja stabilno$¢ tuku, utatwiaja zajarzenie tuku, lub wzbo-
gacaja spoing w dodatki stopowe.

otulina

elektrody R

rdzen
elektrody

ostona ' _
gazowa kierunek spawania

)

zakrzepniety
zuzel

grubosé¢
/ penetracji

potozony / ‘\ jeziorko

spaw | spawalnicze

materiat
taczony

Ponadto elektrody mozna podzieli¢ na grupy pod wzgledem szybkosci topnienia.

» szybko topniejace (ang. "fast-fill"),

» szybko krzepnace (ang. "fast-freeze"),

» posrednie (ang. "fill-freeze" lub "fast-follow").
Elektrody posrednie, jak wskazuje nazwa, sa kompromisem pomigdzy elektro-
dami szybko topniejacymi i szybko krzepngcymi.

Szybko topniejace elektrody pozwalajg zwiekszy¢ predkos¢ spawania, za$ elektrody
szybko krzepnace umozliwiaja spawanie w pozycjach wymagajacych t¢zenia spoiny
w odpowiednio krotkim czasie, CO ma na celu zapobiezenie wyplywu stopionego
metalu z jeziorka spawalniczego (np. pozycje oddolne).

Srednice elektrod mozna dobra¢ positkujac si¢ informacjami zawartymi w punkcie
3.3, lub na stronach internetowych producentéw elektrod.
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3.5. Wylacznik termiczny.

Spawarka wyposazona jest w zabezpieczenie termiczne, ktore zadziata po osiagnigciu
przez uktady elektroniczne, temperatury granicznej zadziatania zabezpieczenia.

Zabezpieczenie uruchamia si¢ w sytuacji, gdy operator nie stosowat si¢ do wskazan
instrukcji obstugi, np. poprzez niezachowanie odpowiednich cyklow pracy. Dochodzi
wowczas do przegrzania obwodow elektronicznych spawarki. Powoduje to zadziata-
nie zabezpieczenia termicznego, ktore odlacza uktady spawarki, uniemozliwiajac
spawanie. Zadziatanie zabezpieczenia termicznego nie jest w zaden sposob sygnali-
zowane. Jedynym objawem jest brak mozliwosci zapalenia tuku elektrycznego.

A Po zadzialaniu tego zabezpieczenie nie wolno wylaczaé urzadzenia, lecz nalezy
odczekaé¢ do momentu, az wbudowany wentylator schlodzi uklady do temperatu-
ry dopuszczalnej. Po ostygnieciu spawarki, mozna kontynuowac prace.

4. Obstuga.

4.1 Instalacja na stanowisku pracy.

Przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy wcze$niej odpowiednio przygotowaé miejsce
pracy. Spawarke nalezy ustawia¢ w miejscu suchym i czystym, na rownej, twardej
powierzchni. Otwory wentylacyjne (2, 4 i 8) nie mogg by¢ zastonigte, zanieczyszczo-
ne lub niedrozne.

A Spawarki nie powinno si¢ stawia¢ w poblizu urzadzen wytwarzajacych cieplo,
W poblizu stanowisk szlifierskich lub malarskich.

Urzadzenia nie wolno uzytkowaé w deszczu i $niegu. Padajace na urzadzenie krople
wody moga, po przedostaniu si¢ do $rodka, spowodowac uszkodzenia elementéw
elektronicznych.

W przypadkach, gdy urzgdzenie przeniesiono z zimnego do ogrzanego pomieszczenia,
nalezy odczeka¢ do momentu odparowania skroplin pary wodnej wytraconej na ukta-
dach elektronicznych, lub osuszy¢ wnetrze cieptym powietrzem.

A Instalacja elektryczna, do ktorej podiaczone zostanie urzadzenie, powinna by¢
wyposazona w zabezpieczenie roéznicowo — pragdowe, o pradzie zadziatania 30 mA.

Gniazdo instalacji elektrycznej, do ktorego podtaczona bedzie spawarka, musi by¢
wyposazone w bolec prawidlowo podiaczony z przewodem ochronnym. Wydajnosé
pradowa gniazda, musi pokrywa¢ zapotrzebowanie pradowe urzadzenia. Przewod
podtaczeniowy spawarki, przed podiaczeniem nalezy rozwina¢ i tak ulozy¢, aby nie
tworzyt petli lub cewek.
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W sytuacjach, gdy dlugo$¢ przewodu zasilajagcego spawarki jest niewystarczajaca,
mozna stosowaé przedtuzacze. Przekroj zyt przedluzacza nie moze by¢ mniejszy niz
2,5 mm?, a jego dhugos¢ nie powinna przekracza¢ 10 m. W razie koniecznosci uzycia
dhuzszego przedtuzacza, nalezy zasiegna¢ opinii uprawnionego elektryka, co do prze-
kroju zyt i maksymalnej dlugosci kabli. Spadki napigcia na nieodpowiednio dobranym
przedtuzaczu, moga spowodowac nieprawidtowe dziatanie urzadzenia.

Po ustawieniu spawarki nalezy podpia¢ do gniazd wyjsciowych przewody spawalni-
cze. Przewod masowy (11) podiacza si¢ do gniazda oznaczonego znakiem ,,— (5)
chyba, Zze stosowana elektroda wymaga innego podtaczenia. Uchwyt krokodylowy
przewodu masowego nalezy zacisngé w poblizy miejsca spawania, bezposredni na
materiale, lub na metalowym stole warsztatowym. Wazne jest, aby na drodze pradu
elektrycznego od miejsca spawania do zacisku przewodu masowego, nie bylo pola-
czen o zwigkszonej rezystancji, a §ciezka pradu byla jak najkrotsza.

Nastgpnie w gniazdo zacisku oznaczonego znakiem ,,+” (3) nalezy wpia¢ przewod
spawalniczy z uchwytem elektrodowym (10). W uchwyt wlozy¢ odpowiednio dobrang
elektrodg i cato$¢ umiesci¢ w poblizu miejsca pracy w taki sposob, aby nie byto moz-
liwe przypadkowe zetknigecie uchwytu elektrodowego, elektrody lub innych nicosto-
nigtych elementow przewodu spawalniczego z metalowymi elementami potagczonymi
elektrycznie z przewodem masowym.

Kable, spawalniczy i masowy, nie moga by¢ pozwijane w petle, leze¢ na spawarce,
ostrych krawedziach lub w miejscach zanieczyszczonych olejami, smarami itp. Po-
wierzchnie styku zacisku kabla masowego, a takze miejsce spawania nalezy doktadnie
oczysci¢ z farb, rdzy lub innych zanieczyszczen mogacych wprowadza¢ do obwodu
spawania dodatkowy opor elektryczny.

Po przygotowaniu miejsca pracy oraz odpowiednim zamocowaniu materiatu spawa-
nego do stotu roboczego, mozna wlaczyé urzadzenie.

4.2 Wilaczanie / wylaczanie.

Do wlaczania spawarki stuzy wiacznik / wylacznik (7), umiejscowiony na tylnym
panelu urzadzenia.

Aby wilaczy¢ spawarke, wlacznik /
wylacznik (7) nalezy przestawi¢ w
pozycje I/ON.

Klawisz wlacznika powinien zostaé
pod$wietlony. Po  uruchomieniu
wlacza si¢ rowniez wewngtrzny
wentylator.
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A\ przed wylaczeniem spawarki, w sytuacji, gdy dopiero zakonczono spawanie
lub urzadzenie jest rozgrzane, nalezy odczeka¢ kilka minut, aby wentylator nale-
zycie schlodzil elementy elektroniczne.

Dopiero po wystudzeniu wnetrza przez wentylator mozna wytaczy¢ spawarke, prze-
stawiajac klawisz wilacznika / wylgcznika na pozycje O/OFF. Pod$wietlenie klawisza
wylacznika (7) powinno w tym momencie zgasnaé. Przez kilka sekund po wytaczeniu
moze jeszcze pracowaé wentylator.

4.3 Cykle pracy spawarki.

Na tabliczce znamionowej urzadzenia, w centralnej czesci, po prawej stronie litery X,
podano znamionowe cykle pracy. Cykl pracy spawarki jest to dopuszczalny dla poda-
nego pradu spawania |, czas, przez ktory mozna spawac. Jednostka odniesienia jest
okres 10 minut. Cykl pracy wyrazany jest w procentach.

Np. przy ustawionym pradzie znamionowym 200A, cykl pracy X wynosi 40%. Ozna-
cza to, ze w okresie odniesienia 10 minut, spawa¢ mozna przez 4 minuty, a przerwa
musi wynosi¢ 6 minut.

Spawanie - 4 min

Przerwa - 6 min

Niestosowanie si¢ do wykazanych na tabliczce znamionowej technicznej, czaséw
w cyklach pracy, prowadzi do przegrzania spawarki i zadziatania zabezpieczenia ter-
micznego. W ekstremalnych sytuacjach mozna doprowadzi¢ do trwatego uszkodzenia
urzadzenia.

A Szkody spowodowane niestosowaniem si¢ operatora spawarki do cyklow
pracy nie podlegaja umowie gwarancyjnej. Naprawy takich szkéd wykonywane
sa odplatnie.

Przy cyklu pracy 100% mozna spawaé pradem o wartosci podanej na tabliczce lub
nizszym, w trybie ciagtym.
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4.4 WskazowKi dotyczace pracy.

OO0

A Zawsze przed rozpocze¢ciem prac spawalniczych nalezy odpowiednio si¢
ubraé. Koniecznie nalez zalozy¢ koszule z dlugim rekawem, skérzane, spawalni-
cze rekawice ochronne, pelne buty oraz stosowaé ochrone oczu w postaci spawal-
niczych okularéw ochronnych, maski spawalniczej lub przylbicy spawalniczej
z odpowiednio dobranymi warto$ciami szybkoS$ci zadzialania oraz wspélczynniku
przenikania filtra.

W trakcie spawania, otulina elektrody spala si¢ wydzielajac gazy ochra-

niajace miejsce spawania. Gazy te sa szkodliwe dla zdrowia, dlatego

pomieszczenie, w ktorym wykonywane sa prace spawalnicze powinno
by¢ dobrze wentylowane. Przy niektorych pracach mozna dodatkowo stosowaé spe-
cjalne maski spawalnicze z zamontowanym wentylatorem wyciagajacym zanieczysz-
czone powietrze spod maski.

4.4.1. Przygotowanie materiatu do spawania.

Przed rozpoczgciem spawania nalezy:

v' Spawane elementy zamocowa¢ w sposob uniemozlwiajacy ich swobodne
przesuwanie podczas prac. Mocowanie powinno by¢ jednak na tyle elastycz-
ne, aby nagrzewany material mogt rozszerzac¢ si¢ pod wptywem ciepta, nie
powodujac tym samym dodatkowych naprezen w spoinie. Elementy taczone
mozna wstepnie szczepi¢ punktowo. Zawsze obowigzuje zasada: najpierw
przymierz, potem spawaj.

v' Spawane krawedzie muszg by¢ oczyszczone z farby, rdzy oraz innych zanie-
czyszczen, ktore moglyby zwigkszy¢ opor dla przeptywajacego pradu. Po-
nadto, zanieczyszczenia spalajac si¢ moga wytwarzac trujace, niebezpieczne
dla operatora gazy.
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Strefa wplywu
ciepta =

Spawany materiat

Do rodzaju materiatu i jego grubosci nalezy dobra¢ odpowiednig elektrode.
Elektrode wlozy¢ w uchwyt elektrodowy, sprawdzajac przy tym, czy po zaci-
$nigciu w szczekach uchwytu elektroda jest prawidlowo zablokowana.
Uchwyt elektrodowy odtozy¢ w zasiegu reki w miejsce, w ktorym nie begdzie
miat kontaktu elektrycznego z przewodem masowym.

Podtaczony do spawarki przewdd masowy, potaczyé elektrycznie ze spawa-
nym materiatem. Zacisk krokodylowy umiesci¢ w poblizu miejsca spawania
w taki sposob, aby $ciezka pradu powracajacego byta jak najkrotsza, a na jej
drodze nie bylo elementoéw separujacych (izolacyjnych lub o zwigkszonej re-
zystancji). Zacisk masy najlepiej przymocowaé¢ do spawanego materiatu
W poblizu miejsca spawania.

Nastepng czynnoscig jest ustawienie na urzadzeniu pradu spawania, odpo-
wiednio do wybranej elektrody. Zalecamy stosowa¢ si¢ do informacji poda-
nych przez producenta elektrod na opakowaniu. Mozna rowniez skorzystaé
ze wskazowek podanych w niniejszej instrukc;ji.

Ostatnig czynnos$cia jest zatozenie elementoéw ochrony osobistej, czyli rgka-
wic, maski lub przylbicy spawalnicze;j.

.4.2. Rodzaje zlqcz i spoin spawalniczych

Szeroko&é spoiny

Podczas spawania brzegi taczo-
nych materialow oraz rdzen elek-
trody ulegaja stopieniu pod
wpltywem ciepla wytwarzanego
przez tuk elektryczny. Rdzen
elektrody po stopieniu staje si¢
stopiwem, ktore laczac si¢ z meta-
Lico spoiny lem spawanym tworzy spoing.

Tak wykonane potaczenie nazywa
si¢ ztaczem spawanym.

\\ Strefa

‘wtopienia

Gran spoiny

Reczne spawanie metoda MMA pozwala na wykonanie réznego typu zlagcz spawa-

nych:

krzyzowe

zolow Zolow
doczotowe doczotowe naktadkowe

str. 28




Instrukcja oryginalna — Spawarka inwertorowa MMA, model VSI720 [W]

) przylegowe
narozne teowe przylegowe

L B =

zaktadkowe

Od sposobu wykonania zlacza zalezy wytrzymatosé
w potaczonych elementow. Niektore typy ztacz wyma-
gaja, aby przed spawaniem brzegi materiatow zostaty
sfazowane. Dotyczy to w szczegolnosci ztacz doczolowych blach o grubosci powyzej

3 mm. Blachy grube powinny by¢ sfazowane dwustronnie, a spawacz powinien poto-
zy¢ spaw najpierw z jednej, a nastepnie z drugiej strony.

Ztacza blach o grubosci do 3 mm wykonuje si¢ jako pojedyncze $ciegi, wykonywane
jednym przejéciem. Blachy o grubosci powyzej 3 mm, powinno si¢ spawac wieloscie-
gowo.

Spoiny zlacz:

spoiny czotowe

0\ B N g s

SPOINAV SPOINAY SPOINA 1/2Y

stosowane przy laczeniu stykowym blach, pretow, rur, ktore wymagaja sfazowania
powierzchni faczonych.

Spoiny pachwinowe stosuje si¢ do taczenia blach pod katem, przy ztaczach zaktadko-
wych. Spoiny brzezne wykonuje si¢ przy taczeniu cienkich blach.

=00 mRE Egm ==

SPOINA SPOINA X SPOINA SPOINA BRZEZNA
PACHWINOWA Z LICEM WYPUKLYM Z PODPOINA Z BRZEGAMI
PODWINIETYMI
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Przy znamionowym dla danej elektrody pradzie spawania, gtebokos¢ wtopienia wyno-
si okoto 3 mm. Wykonujac zlacze spawane nalezy tak dobra¢ spoing, aby wykonany
spaw polaczyl trwale i mocno tgczone elementy. Zawsze nalezy pamigta¢ o doktad-
nym oczyszczeniu krawedzi spawanych materiatow z wszelkich zanieczyszczen,
W szczegolnosci ze smardw i resztek farb, w przeciwnym wypadku wykonana spoina
nie bedzie miata odpowiednich wlasciwosci mechanicznych.

= O . e . < .
.§ 6\015\ Nal.ezy-rowmez pamigtac .o tym, ;e
kel &£ spoina i potaczony przez nig materiat
5, &o"' kurczy sig. . .
N of Kurczenie nastgpuje w trzech kierun-
3 j kach:  poprzecznym,  podtuznym
© i W grubos$ci materiatu. W zlaczach
doczotowych i pachwinowych skurcz
7 . ’
7 poprzeczny moze spowodowaé od-
i Y skurcz ksztatcenie katowe, czyli ugiecie
/ 7 POprzeczny  spawanych elementéw podczas sty-
\\ 7 gni¢cia. Zjawisko to nalezy uwzgled-
nia¢ podczas projektowania zakresu
prac.
: Znak Przekroj . Znak i
Sp0ina | spoiny | spoiry” Spoina | oy !
in
| 7SS |orera | L
ARVAY. N RPN
g
WV | RS [Swe] 1
g
g g
c
Y | ZAY | s R
g
hs]
NESR AN \\J P2 R R
[} X,
3 S
$ g M
-
A
==
o| P | 77 [ o | B
x) wg PN=przy tym samym znaku spoiny zrdznicowanie obu spoin
nastepuje przez ich widok na rysunku ( wymiarowanie

Na rysunku powyzej pokazano oznaczenia spoin wg Polskiej Normy.
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Innym waznym elementem dotyczacym spoin jest pozycja wykonania spoiny.

Pozycje spawania:
Blach
Spoiny czotowe

PA podolna
PC nascienna
PG pionowa z goéry w dot
PE putapowa
PF pionowa z dotu do géry

Spoiny pachwinowe
PA podolna
PB naboczna
PG pionowa z gory w dot
PD okapowa
PF pionowa z dotu do gory

Rur

PA Rura: obrotowa, O$: pozioma, Spoina: podolna
PC Rura: stafa, O$: pionowa, Spoina: nascienna
PF Rura: stafa, O$: pozioma, Spoina: pionowa z dotu do gory
PG Rura: stafa, O$: pozioma, Spoina: pionowa z géry w dot
H-L045 | Rura: stata, O$: pochylona, Spoina: pionowa z dotu do gory
J-L046 | Rura: stata, O$: pochylona, Spoina: pionowa z géry w doét

Spoiny pachwinowe
PA Rura: obrotowa, O$: pochylona, Spoina: podolna
PB Rura: obrotowa, O$: pozioma, Spoina: naboczna
PB Rura: stata, O$: pionowa, Spoina: naboczna
PD Rura: stata, Os: pionowa, Spoina: okapowa
PE Rura: stata, OS: pozioma, Spoina: pionowa z dotu do gory
PG Rura: stata, Os: pozioma, Spoina: pionowa z géry w doét

Od pozycji wykonywania spoin zalezy rOwniez rodzaj elektrody, jaka ma by¢ uzyta do
wykonania zlgcza spawanego.

Przyktady podstawowych pozycji spawania przedstawiaja ponizsze rysunki.

Spoiny czotowe na blachach
PC
/ ——

2

Spoiny czotowe na rurach

Spoiny czotowe na blachach

PB

3
-4
8

Spoiny czotowe na rurach

EHPG

Q_),
PD
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Wigcej informacji na temat wlasciwosci zlacz, mozna znalezé w specjalistycznych
wydawnictwach.

4.4.3. Podstawy techniki spawania metali.

tuk elektryczny

Elektroda Spawarka

Ll byt
elektrody

Przewad
elektrody

Spawany przedmiot

Podiaczenie masy Przewdd masy

Zajarzenie tuku.

Po wlaczeniu spawarki nalezy zblizy¢ elektrod¢ do miejsca spawania, a nast¢pnie
chronigc oczy maska spawalnicza lekko uderzy¢ lub przesuna¢ koncoéwke elektrody
na dtugosci 1 do 2 cm po materiale, w celu zapalenia tuku. Po zaptonie, odsunaé elek-
trod¢ od materiatu na odlegtos$é okoto 1-3 mm i rozpoczaé spawanie.

Prowadzenie elektrody.

Po zajarzeniu tuku elektrycznego elektrode prowadzi si¢ wzdtuz krawedzi taczonych
materiatow lekkim zygzakiem (jak w maszynie do szycia), wykonujac spoing taczaca.
Podczas prowadzenia elektrody nalezy zwraca¢ uwage na dtugos$¢ tuku. Diugos¢ tuku
musi by¢ stata i odpowiadajaca w przyblizeniu $rednicy uzytej elektrody. Operator
zmuszony jest wigc przy przeciaganiu elektrody do jednoczesnego jej obnizania.

Elektrode z reguly przeciaga si¢ w kierunku do siebie, czyli w kierunku przeciwnym
do powstajacej spoiny. Inna metoda — elektroda nachylona nad $ciegiem, z racji tego,
ze jest wykonywana w zasadzie przez doswiadczonych spawaczy, nie bedzie tutaj

opisywana.

Elektroda powinna byé¢ nachylona pod katem okoto 60° do spawanego materiatu.
Prowadzac elektrode nalezy tworzy¢ Scieg o szerokosci okoto 1,5 do 2 razy wiekszej,
niz jej srednica. Prawidlowo wykonany spaw powinien by¢ lekko wypukty i falisty,
0 réwnej szerokosci. Nazbyt szybkie prowadzenie elektrody spowoduje, ze $cieg be-
dzie waski, moze wystapi¢ punktowosc¢, czego efektem jest ztacze o nieodpowiednich
wilasciwosciach mechanicznych. Natomiast zbyt wolne prowadzenie elektrody powo-
duje zwigkszona wypuklo$¢ spoiny (konieczno$¢ dhuzszego szlifowania) oraz moze
doprowadzi¢ do nadmiernego rozgrzania materiatu (wystgpuje potem silne zjawisko
krzepnigcia) i elektrody. Elektrod¢ nalezy prowadzi¢ bez dotykania spawanych ele-
mentow (nastgpi ,,sklejenie” elektrody z materiatem).
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Czynnosci wykanczajace.

Aby zakonczy¢ lub przerwaé spawanie, wystarczy odsuna¢ elektrode od spawanego
materiatu, co spowoduje zerwanie tuku elektrycznego. Uchwyt elektrodowy nalezy
odtozy¢ w taki sposdb, aby nie dochodzito do potaczenia elektrycznego z kablem
masowym.

Wykonang spoing, w celu usuni¢cia utworzonego zuzla, nalezy ostuka¢ mlotkiem
spawalniczym, a nastepnie przeczysci¢ szczotkg druciang. Spoing ostatecznie wyrow-
nuje si¢ pilnikiem do metalu, lub szlifuje szlifierka katowa.

Firma VANDER poleca do prac wykanczajacych, produkowane przez nasz szlifierki
katowe, np.:
VSK707, VSK708, VSK721

“

Kazdy poczatkujacy spawacz powinien przed przystapieniem do wykonania zasadni-
czej pracy, przeprowadzi¢ probne spawania na $cinkach materiatu. Spawanie, choc¢
moze wydawac si¢ niektérym prosta czynnos$cia wymaga, procz wiedzy teoretycznej,
wielu godzin pracy praktycznej, najlepiej pod nadzorem doswiadczonej osoby.

Zyczymy Panstwu sukceséw w tym trudnym przedmiocie.

5. Czyszczenie, konserwacja i zamawianie czeSci za-
miennych.

A A Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac zwigzanych z czyszczeniem
i konserwacja nalezy wylaczy¢ spawarke oraz wyciagnaé wtyczke z gniazdka. Po
wylaczeniu nalezy odczekaé kilka minut na rozladowanie kondensatorow.

5.1 Czyszczenie.

= Szczeliny powietrza w obudowie powinny by¢ zawsze wolne od pylu i zanie-
czyszczen. Urzadzenie wyciera¢ czysta §ciereczka lub przedmuchaé sprezonym
powietrzem o niskim ci$nieniu.

= Zaleca si¢ czyszczenie urzadzenia bezposrednio po kazdorazowym uzyciu.

®= Do czyszczenia urzadzenia nie uzywa¢ zadnych $rodkow czyszczacych ani roz-
puszczalnikow; moga one uszkodzi¢ czgsci urzadzenia wykonane z tworzywa
sztucznego. Nalezy uwaza¢, aby do wnetrza urzadzenia nie dostata si¢ woda.
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= W przypadku pracy w warunkach nieodpowiednich, np. w poblizu stanowiska
szlifierskiego, moze doj$¢ do sytuacji, w ktérej wewnatrz urzadzenia zgromadzi
si¢, wciagniety przez wentylator, pyt metalowy. W takiej sytuacji, po odtaczeniu
urzadzenia od sieci elektrycznej i odczekaniu okoto 10 minut, nalezy odkrecic
$ruby mocujace obudowe i ostroznie ja zdja¢. Odsuna¢ si¢ od spawarki i wy-
dmuchaé¢ do czysta sprezonym powictrzem wngtrze obudowy. Jezeli nagroma-
dzenie zanieczyszczen wystepuje na powierzchni uktadoéw elektroniczny, przy
czyszczeniu nalezy zachowa¢ wielka ostroznos$¢, aby nie doprowadzi¢ do znisz-
czenia urzadzenie. Osoby, ktdre nie czujg si¢ na sitach wykona¢ prawidtowego
oczyszczania uktadow elektronicznych, powinny odda¢ spawarke do autoryzo-
wanego serwisu. Ushuga czyszczenia wykonywana jest odptatnie.

=  Po kazdym uzyciu nalezy oczysci¢ uchwyt elektrodowy i zacisk przewodu ma-
sowego, na ktorych moga si¢ zgromadzi¢ metalowe odpryski powstate podczas
spawania.

5.2 Wymiana przewodu zasilajacego.

W razie uszkodzenia przewodu zasilajacego, aby uniknaé niebezpieczenstwa, przewod
musi by¢ wymieniony przez autoryzowany serwis lub osobe¢ posiadajaca podobne
kwalifikacje.

A Nie uzywaé urzadzenia z uszkodzonym przewodem zasilajacym.

5.3 Konserwacja.

Czynnosci konserwacyjne polegaja na

» wykonaniu czyszczenia po kazdym uzyciu,

» sprawdzeniu stanu kabla spawalniczego wraz z wtykiem i uchwytem elektro-
dowym — sprawdzenie polega na wizualnej kontroli izolacji, zamocowania
koncowek kabla we wtyczce i uchwycie (w razie potrzeby rozebrac te ele-
menty i dokreci¢ §ruby mocujace przewod),

» sprawdzeniu stanu kabla masowego (czynnosci jak dla kabla spawalniczego),

» sprawdzeniu stanu przewodu zasilajacego.

Jezeli kable spawalnicze wykazuja oznaki zuzycia (przetarcia izolacji, wylamane
druty przewodu miedzianego, zniszczone wtyczki itp.), kable nalezy wymieni¢ na
nowe. Wymiana zuzytych kabli spawalniczych nalezy do uzytkownika i nie jest objeta
umowa gwarancyjna.

5.4 Czesci dodatkowe i wymienne.

Nalezy zachowaé wszystkie czgsci wymienne, tacznie z czg¢éciami izolacyjnymi. Czg-
$ci uszkodzone powinny by¢ zastgpione czgsciami identycznymi. Nie nalezy uzywac
czgécei innych niz podane przez producenta.
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Stawiamy na szybkg i fachowsg naprawe uszkodzonego sprzetu, tak, aby przerwa
W jego uzytkowaniu byta jak najkrétsza. Urzadzenie wystarczy odda¢ do sprzedawcy,
skad zostaje on wyslany do autoryzowanego serwisu w Rzeszowie, gdzie w ciggu
kilku dni zostanie naprawiony i odestany.

Wysylajac sprzet do reklamacji nalezy pobraé¢, wydrukowac i wypetnié¢ protokot re-
klamacyjny dostepny na stronie:

www.vander.pl
w dziale SERWIS.

Mozna réwniez skorzysta¢ z formularzy zamieszczonych na koncu instrukcji obstugi.

6. Przechowywanie.

Spawarke, a takze jej wyposazenie nalezy przechowywaé w miejscu suchym i czy-
stym, z dala od tatwopalnych cieczy. Do przechowywania nalezy zdemontowac kable
spawalnicze, ktore po oczyszczeniu i zwinieciu mozna przechowywaé wraz ze spa-
warkg w fabrycznym opakowaniu (w zalezno$ci od modelu w pudetku kartonowym
lub walizce transportowej). Podczas przechowywania z urzadzeniem nalezy obchodzié
si¢ ostroznie: nie wolno nim rzucac¢, uderza¢ o podtoze itp. Na spawarce nie powinno
si¢ rowniez ktas¢ innych rzeczy.

Dzieci nie powinny mie¢ dostgpu do urzadzenia.
Optymalna temperatura przechowywania 5° do 30°C.

Przechowywac urzadzenie w oryginalnym opakowaniu.

Zastrzega sie prawo dokonywania zmian w instrukcji.
Wersja instrukcji 1.0 z 25-09-2015 r.

str. 35



mailto:sklep@vander.pl?subject=Zapytanie%20z%20www

Instrukcja oryginalna — Spawarka inwertorowa MMA, model VSI720 [W]

GOSPODARKA ODPADAMI I RECYCLING

Aby zapobiec uszkodzeniom podczas transportu urzadzenie znajduje si¢
w opakowaniu. Opakowanie to jest surowcem, ktory mozna uzytkowaé po-
nownie lub mozna przeznaczy¢ do powtornego przerobu. Urzadzenie oraz
jego osprzet sktadaja si¢ z r6znych rodzajow materiatow, jak np. metal i two-
rzywa sztuczne. Uszkodzone elementy urzadzenia prosze dostarczy¢ do punk-
tu zbiorczego surowcow wtornych. Informacje na temat utylizacji urzadzenia
mozna uzyska¢ w punkcie sprzedazy, badz tez lokalnie w wydziale samorzadu
lokalnego.

Tylko dla krajéow UE

Zabrania sie wyrzucania elektronarzedzi na $mieci.

Zgodnie z Europejskg Dyrektywg 2012/19/UE w sprawie zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego (WEEE), niezdatne do uzycia elektronarzedzia
nalezy zbiera¢ osobno i odda¢ do punktu zbidrki surowcow wtdérnych.

Recykling, jako alternatywa wobec obowigzku zwrotu urzadzenia.

Alternatywnie do obowigzku zwrotu urzadzenia elektrycznego po zakonicze-
niu jego uzytkowania, wtasciciel jest zobowigzany do wspodtuczestnictwa
w jego prawidtowej utylizacji. Wycofane z eksploatacji urzadzenie mozna
oddac¢ réwniez do punktu zbidrki surowcédw wtérnych, ktdry przeprowadzi
utylizacje zgodnie z krajowymi przepisami o odpadach i wykorzystaniu su-
rowcow wtérnych. Nie dotyczy to osprzetu nalezgcego do wyposazenia urzg-
dzenia i srodkdw pomocniczych nie zawierajacych elementdéw elektrycznych.
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DEKLARACJA ZGODNOSCI q3

Identyfikator SEE: VSI720 15150040001 + 15150040250
VSI720W 1515004W0001 + 1515004W0250

Firma VANDER, ul. Krakowska 156A, 35-506 Rzeszow.
Oswiadczam z petng odpowiedzialnoscia, ze produkt przedstawiony w rozdziale “Dane tech-
niczne”:

Typ urzgdzenia: spawarka inwertorowa MMA

Model urzadzenia: VSI720[W]

Nr seryjne: 15150040001 + 15150040250; 1515004W0001 + 1515004W0250
Rok produkcji: 2015

spetnia wymagania dyrektywy Parlamentu Europejskiego i Rady 2006/42/WE w sprawie ma-
szyn (Dz. Urz. UE L157 z 09.06.2006, str. 24) (rozporzadzenia MG z 21.10.2008 r. Dz. U. Nr 199,
poz. 1228) oraz dyrektywy 2011/65/UE, 2004/108/WE (2014/30/UE), 2006/95/EC (2014/35/UE
i norm zharmonizowanych PN-EN 60974-1:2013-04; PN-EN 60974-10:2014-12; PN-EN 50525-2-
81:2011; PN-EN 60974-7:2013-08

Badanie na rynek WE zostato przeprowadzone przez:

Intertek Testing Services Shanghai,
Building No. 86, 1198 Qinzhou Road (North), Shanghai 200233, China.
Nr jednostki certyfikujacej: 0359

Dokumentacja techniczna przechowywana jest w siedzibie firmy VANDER:
VANDER, ul. Krakowska 156a, 35-506 Rzeszéw

Osobg upowazniong do przygotowania dokumentacji technicznej oraz sporzgdzenia deklaracji w imieniu
VANDER, ul. Krakowska 156A, 35-506 Rzeszow, jest:

Janusz Piszczek
Specjalista
ds. eksportu/importu

Y2

Miejsce oraz data wydania: Rzeszéw, 25-09-2015 r.
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KARTA GWARANCY]JNA

Warunki niniejszej gwarancji obejmuja tylko narzedzia marki VANDER

A N D E RR Nr seryjny urzadzenia:

Adres PUNKEU SPIZEAQAZY:..........cocvuiiieiieeicieire sttt ettt et ettt e ses e st e s s e eb e et a bttt ses et ses e seneaens

Numer katalogowy:...
Nazwa urzadzenia:..

I ZAKRES GWARANCII

1. VANDER udziela pisemnej gwarancji, co do jakosci sprzedawanego wyrobu.

2. Gwarancja obejmuje wytacznie wady powstate z przyczyny tkwigcej w sprzedawanym wyrobie, bedacej
nastepstwem wadliwosci uzytych materiatéw, nieprawidtowosci montazu lub technologii wykonania wyro-
bu.

3. W przypadku wystgpienia wad lub usterek w okresie gwarancji VANDER zobowiazuje sie do wykonania
bezptatnej naprawy. Naprawa zostanie dokonana w wyspecjalizowanym punkcie serwisowym.

4. Duplikaty Karty Gwarancyjnej nie bedg wydawane.

5. Gwarancja nie wyfacza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien kupujacego wynikajacych z przepiséw
o rekojmi za wady rzeczy sprzedane;j.

6. W przypadku reklamacji nalezy dostarczy¢ kompletne urzadzenie z wyposazeniem. Brak osprzetu moze
spowodowac niepodjecie naprawy gwarancyjne;j.

Procedury:

Nabywca indywidualny — dostarcza narzedzie do punktu sprzedazy lub serwisu lokalnego z wymaganymi
dokumentami.

Przedsiebiorca — wtasciciel narzedzia bedacego w obrocie gospodarczym winien korzystac z lokalnego
serwisu naprawczego.

Rezygnacja z lokalnego serwisu naprawczego i wysytka narzedzia do serwisu centralnego przenosi koszty
przesytki na uzytkownika.

7. Jezeli klient nie zataczy do reklamowanego urzadzenia waznej i wypetnionej karty gwarancyjnej oraz

dowodu zakupu wyrobu, wéwczas naprawa urzadzenia automatycznie bedzie ptatna.

Konieczno$¢ oczyszczenia narzedzia — w celach naprawy w serwisie — jest ustugq ptatna.

9. Serwis lokalny lub centralny dokonuje naprawy elektronarzedzia w terminie do 14 dni roboczych.

10. Brak opisu usterki moze wydtuzy¢ okres naprawy o 20 dni roboczych, bez przedtuzenia okresu gwarancji.

11. W przypadku braku czesci zamiennych, podany w punkcie 9 termin naprawy gwarancyjnej moze ulec wy-
dtuzeniu, o czas niezbedny na sprowadzenie brakujgcych elementéw. W takich przypadkach okres gwaran-
cji ulega przedtuzeniu, na czas niezbedny na wykonanie naprawy.

%

. ZGLOSZENIE NAPRAWY GWARANCYIJNEJ.
I Zgtoszenia naprawy gwarancyjnej dokonuje sie na formularzu ‘PROTOKOtU REKLAMACII

e
( ,777#170/:\ URZADZENIA” dotaczonym do niniejszej umowy gwarancyjnej. Formularz protokotu mozna
. ) réwniez pobrac ze strony internetowej: http://www.vander.pl/?informacje/regulamin.html.

= \“, - Protokét musi w szczegdélnosci zawieraé doktadny opis usterki lub niesprawnosci urzadzenia.

! Zgtoszenia reklamacyjne, bez dotaczonego protokotu lub bez opisu usterki, nie beda rozpa-

trywane, a urzadzenie zostanie zwrdcone do zgtaszajacego na jego koszt.

& / 4
=< ‘ . - == ‘
| O Oddajac urzadzenie do naprawy gwarancyjnej nalezy:

1. Dostarczy¢ do punktu sprzedazy, serwisu lokalnego lub serwisu centralnego (patrz punkt I) urzadzenie wraz
z wyposazeniem zapakowane w oryginalnym opakowaniu,
2. Dotaczyé do urzadzenia:
a) dowad zakupu,
b) prawidtowo wypetniong karte gwarancyjna,
c) prawidtowo wypetniony, opisany powyzej, protokét reklamacji z opisem wady, usterki lub niesprawnosci.

. OKRES GWARANCJI

str. 38



http://www.vander.pl/?informacje/regulamin.html

Instrukcja oryginalna — Spawarka inwertorowa MMA, model VSI720 [W]

Gwarancji udziela sie na okres 24 miesiecy od dnia zakupu wyrobu przez uzytkownika wpisanego w Karcie Gwa-
rancyjne;j.
W przypadku zakupu w celach komercyjnych (wystawienie faktury VAT) gwarancja obejmuje okres 12 miesiecy.
Dla baterii i akumulatoréw bedacych Zrédtem zasalania narzedzi akumulatorowych gwarancji udziela sie na
okres rozruchu lub maksymalnie 6 miesiecy od daty zakupu.
1. VANDER zobowigzuje sie do dokonania naprawy takze po uptywie okresu gwarancji, jezeli wada wystgpi-
ta i zostata zgtoszona w okresie gwarancji.
2. Jezeli VANDER wymieni wadliwy wyréb na wolny od wad, termin gwarancji biegnie na nowo od chwili
wydania wyrobu wolnego od wad.
3. Jezeli podczas naprawy wyrobu VANDER wymieni czes¢ w wyrobie, okres gwarancji zostanie przedtuzony
o czas niezbedny na wykonanie naprawy.

Iv. OGRANICZENIA
Gwarancja nie obejmuje:
- Wad wynikajacych z normalnego zuzycia czesci wyrobu takich, jak: uszczelki, oktadziny $cierne, paski napedo-
we, bezpieczniki, zaréwki, ptyny i $rodki smarujace, ostrza nozy, brzeszczoty, akumulatory, szczotki weglowe
silnikéw elektrycznych, sworznie bijaka w mtotowiertarkach.
- Napraw polegajacych na regulacji, czyszczeniu, smarowaniu, wymianie filtréw i czesci wymienionych wyzej:
uszkodzen wyniktych z niewtasciwego uzytkowania (np. z niezgodnego z instrukcjg obstugi lub przeznaczeniem,
powodujacego przecigzenie, itp.), niewtasciwej konserwacji lub przechowania, uszkodzenia powstate z powodu
braku walizki transportowej: uszkodzen mechanicznych z winy uzytkownika (np. zerwanie blokady wrzeciona,
uszkodzona obudowa itp.)
- Uszkodzen powstatych w wyniku zaniedbania obowigzku natychmiastowego zgtoszenia dostrzezonej usterki
i kontynuowania pracy uszkodzonym wyrobem.
- Uszkodzerr powstatych w wyniku zamontowania niewtasciwych czesci, filtréw, zastosowania niewtasciwych
smarow lub olejow, itp.
- Wad powstatych na skutek nieprawidtowego napiecia zasilajacego, uderzenia pioruna, pozaru, powodzi, klesk
zywiotowych lub tez innych czynnikéw zewnetrznych.
- Wyrobdéw w ktérych dokonano napraw samowolnych lub poza wskazanymi ponizej punktami.
- W przypadku kiedy numer jest nieczytelny lub zniszczony reklamacja moze zosta¢ odrzucona.
Uwaga! Reklamowany wyréb powinien zosta¢ uprzednio oczyszczony przez osobe zgtaszajacg reklamacje. Ser-
wis moze odmowic przyjecia do naprawy wyrobu nieoczyszczonego lub oczysci¢ go na koszt zgtaszajgcego re-
klamacje. Uwaga! Zakupiony wyréb jest przeznaczony wytacznie dla majsterkowiczéw oraz do uzytku domo-
wego. Gwarancja nie obejmuje wykorzystywania wyrobu do prac profesjonalnych lub zarobkowych oraz cig-
gtej pracy wyrobu mogacej doprowadzi¢ do jego przecigzenia.

V. NAPRAWA
1. W przypadku wystapienia niesprawnosci wyrobu, uzytkownik jest zobowigzany do:

- Powstrzymania sie od uzywania uszkodzonego wyrobu do chwili stwierdzenia usterki

- Dostarczenia do naprawy narzedzia kompletnego wraz z osprzetem oraz opakowaniem (w przypadku, gdy
urzadzenie jest sprzedawane w pudetku kartonowym lub w zestawie z walizka transportows).

- Dostarczenia do naprawy narzedzia kompletnego wraz z niezbednymi dokumentami (karta gwarancyjna
i dowdd zakupu) do punktu sprzedazy lub punktu serwisowego.

- Wraz z Kartg Gwarancyjng dotacz szczegdtowy opis usterki.

2. W przypadku uznania gwarancji koszty transportu narzedzi z serwisu pokrywa sprzedawca. W przypadku
nie uznania gwarancji, koszty transportu narzedzi z serwisu pokrywa kupujacy.

3. VANDER nie ma obowigzku dostarczac klientowi wyrobu zastepczego na czas naprawy gwarancyjnej.

4. Klientowi przystuguje prawo wymiany wyrobu na nowy, jezeli:

- Punkt serwisowy dokona napraw, a wyrdb bedzie w ocenie punktu serwisowego nadal posiada¢ wady
uniemozliwiajace jego uzytkowanie zgodnie z przeznaczeniem.

- Punkt serwisowy stwierdzi na pismie, ze usuniecie wady nie jest mozliwe lub potgczone z nadmiernymi
kosztami.

5. W przypadku wymiany wyrobu na nowy potraca sie warto$¢ brakujgcych lub uszkodzonych przez klienta
elementéw wyrobu oraz brakujacych akcesoriéw stanowigcych dodatkowe wyposazenie danego wyro-
bu.

6. Jezeli wymiana wyrobu na nowy nie jest mozliwa, klientowi przystuguje prawo do zwrotu zaptaconej ce-
ny.
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llos¢ roboczogodzin: llos¢ roboczogodzin:...

Data odbioru i podpis uzytkownika:.. Data odbioru i podpis uzytkownika:.

Data i podpis serwisu: Data i podpis serwisu:

Data przyjecia do NAPrawy:......cooeeveeeurereeeeeeireeereseeninens 6 Data przyjecia do naprawy:

Data NAaPraWy ... s

Data naprawy:......

Zakres naprawy..........

ZaKres NAPIAWY ...c.oueteveiueirerie et sereis e sse s s enesaessesnaenee

llo$¢ roboczogodzin:

llo$¢ roboczogodzin:...

Data odbioru i podpis uzytkownika:..........ccccuecureeieeunae

Data odbioru i podpis uzytkownika:

Data i podpis serwisu:

Data i podpis serwisu:

Adresy punktéw serwisowych na stronie www.vander.pl
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Instrukcja oryginalna — Spawarka inwertorowa MMA, model VSI720 [W]

PROTOKOL REKLAMAC]JI URZADZENIA

[]Naprawa gwaran-  [_| Naprawa pogwaran- ] Przedsprzedaz
cyjna cyjna

Nazwa urzadzenia:

Nr katalogowy:

Nr seryjny urzadzenia (jezeli posiada):

Data przyjecia:

Opis usterek (wpisuje uzytkownik lub dofacza swdj):

Kontakt do uzytkownika (nr telefonu):

Do urzadzenia dotgczono (karta gwarancyjna, dowdd zakupu, etc.):
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Instrukcja oryginalna — Spawarka inwertorowa MMA, model VSI720 [W]

PROTOKOL REKLAMACJI URZADZENIA

[]Naprawa gwaran-  [_| Naprawa pogwaran- ] Przedsprzedaz
cyjna cyjna

Nazwa urzadzenia:

Nr katalogowy:

Nr seryjny urzadzenia (jezeli posiada):

Data przyjecia:

Opis usterek (wpisuje uzytkownik lub dofacza swdj):

Kontakt do uzytkownika (nr telefonu):

Do urzadzenia dotgczono (karta gwarancyjna, dowdd zakupu, etc.):
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