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Unsere besonderen Leistungen

Schweißkurse

Gebrauchtanlagen

Mietanlagen

Reparaturen

Vorführungen

Finanzierung

Wir bieten MIG/MAG-, WIG- und Elektroden-Schweißkurse für Einsteiger,
Hobbybastler und auch für absolute Profis an. Nähere Infos, wie Termine
und freie Plätze, finden Sie unter www.schweisskurse-merkle.de

Wir reparieren defekte Anlagen aller Fabrikate und führen auch die gesetzlich 
vorgeschriebenen Prüfungen nachEN/IEC 60 974-4 durch, entweder in unserer 
Werkstatt oder auch in Ihrem Betrieb.  Außerdem kümmern wir uns um die 
jährlich vorgeschriebene Kalibrierung nach EN 1090.

Sie können jedes Gerät ausgiebig testen, entweder in unserem Vorführraum 
oder bei Ihnen zu Hause. Unser kompetentes Fachpersonal berät Sie gern 
und hilft Ihnen bei allen Fragen.

Alle unsere Anlagen können Sie bei uns einfach und unkompliziert 
direkt finanzieren. 

Besuchen Sie uns auf Facebook, Instagram, Twitter und  YouTube 
und  entdecken Sie aktuelle  News, Fotos, Events und vieles mehr.

Suchen Sie eine besonders günstige Gebrauchtanlage? 
Eine große Auswahl verschiedenster Modelle finden Sie unter 
www.gebrauchte-schweissgeraete.de

Wir vermieten so gut wie jede Schweiß- und Schneidanlage. 
Eine Übersicht aller Anlagen und Preise finden Sie unter 
www.schweissgeraete-mieten.de

Social Media
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Wstęp    
 
Szanowny Odbiorco. Dziękujemy za okazane zaufanie i dokonanie zakupu 
naszego produktu.  
 

Przed rozpoczęciem eksploatacji proszę dokładnie zapoz-
nać się ze wszystkimi instrukcjami podanymi w niniejszej 
Instrukcji Obsługi. 

 
Należy rygorystycznie dotrzymywać instrukcje dot. stosowania i konserwacji 
niniejszego urządzenia, aby zachować najbardziej optymalny sposób użytko-
wania oraz długi okres użytkowania. Zalecamy aby, konserwację i ewentual-
ne naprawy zlecili Państwo naszemu punktu serwisowemu, ponieważ 
w punkcie serwisowym jest dostępne odpowiednie wyposażenie oraz 
przeszkoleni pracownicy. Wszystkie nasze maszyny i urządzenia są wynikiem 
długofalowego rozwoju. Ze względu na to zastrzegamy sobie prawo do 
modyfikacji ich produkcji i wyposażenia. 
 

Opis 
Maszyny 305, 309, 405, 3000, 3500 i 4100 to maszyny spawal-nicze 
przeznaczone do spawania metodami MIG (Metal Inert Gas) i MAG (Metal 
Active Gas. Źródła prądu spawalniczego o charakterystyce płaskiej. Mowa o 
spawaniu w atmosferze ochronnej aktywnych i obojętnych gazów, kiedy 
dostarczany materiał jest przy pomocy posuwu drutu podawany w postaci 
„niekończącego się“ drutu do jeziorka ciekłego metalu. Metody te są wysoce 
produktywne, nadają się szczególnie do łączenia stali konstrukcyjnej, stali 
o małej zawartości składników stopowych, aluminium i jego stopów.  
Maszyny zostały zaprojektowane jako jednostki ruchome, różniące się od sie-
bie wzajemnie mocą i wyposażeniem. Źródło prądu spawalniczego, zasobnik 
drutu i posuw drutu znajdują się w jednej kompaktowej blaszanej skrzyni 
z dwoma nieruchomymi i dwoma obracającymi się kołami.  
Maszyny są przeznaczone do spawania materiałów cienkich i średnio grubych 
przy zastosowaniu drutów o średnicy od 0,6 do 1,2 mm.  
Standardowe oprzyrządowanie maszyny jest podane w rozdziale „Oprzyrzą-
dowanie maszyn“. Maszyny spawalnicze są zgodne ze wszystkimi normami  
i rozporządzeniami Unii Europejskiej i Republiki Czeskiej. 
 

Wykonanie maszyn  
Maszyny 305, 309, 405, 3000, 3500 i 4100 są dostarczane seryjnie w 
następujących wykonaniach: 

Wykonanie analogowe STANDARD 

Proste i niezawodne sterowanie maszynami Sterowanie jest za pomocą jed-
nego potencjometru posuwu drutu i dwu kolejnych potencjometrów z wy-
łącznikiem, które służą do włączania i ustawiania funkcji punktowania i pul-
sowania. Ta opcja jest wyposażona standardowo w cyfrowy woltoampero-
mierz. (tylko 305, 405, 3500 i 4100). 

CWF 5110 

 

Pozic

e 

Název Obj. 

číslo 

1 Plast přítlaku s maticí CO1260

13 

2 Plast přítlaku se 

stupnicí 

CO 

126011 

3 Šroub přítlaku CO 

128004 

4 Plastové vedení drátu CO 

018018 

5 Motor posuvu 255-

455 

334701 

6 Přítlačná páka CO 

026008 

7 Ozubené kolo přítlaku CO 

127003 

8 Zajišťovací plastový 

šroub 

CO 

126016 

9 Deska posuvu CO 

026001 

10 Zajišťovací miska CO 

018003 

 

Tabulka 1    

Dane techniczne  305 309 405 3000 3500 4100 

Napięcie wejściowe 50 Hz V 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 
Zakres prądu spawalnic. A 30 - 280 30 - 250 30 - 350 30 - 250 30 - 280 50 - 350 
Napięcie w próżni V 17 - 38 17,7 - 39,2 18 - 40 17,7 - 39,2 19,2 - 41,9 22 - 51 
Liczba reg. stopni  20 10 40 10 20 40 
Względny czas pracy maszyny 25% A 280 250 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%) 
Względny czas pracy maszyny 60% A 260 200 300 210 270 280 
Względny czas pracy maszyny 100% A 220 170 260 190 (40°C) 235 (40°C) 240 (40°C) 
Prąd sieciowy/moc 60% A/kVA 12,3 / 8,6 9,5 / 6,6 15,3  / 10,6 9,6 / 7 14,8 / 10,6 17,3 / 12,8 
Uzwojenie A 25 16 25 16 25 25 
Zabezpieczenie-charakt. D  Cu Cu / Al Cu Cu / Al Cu / Al Cu / Al 
Ilość rolek podających  2-rolki 2-rolki 4-rolki 4-rolki 4-rolki 4-rolki 
Cyfrowy woltoamperomierz  tak tylko PROC. tak tylko PROC. tak tak 
Wyposażona w rolki  1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 
Szybkość podawania drutu  1-25 m/min STANDARD;    0,5-20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC 
Średnica: stal, stal nierdz. 
                 aluminium 
                 rdzeniowe (rurka) 

 
 
 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 

- 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

Stopień ochrony   IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S 
Klasa izolacji  F F F F, H F, H F, H 
Normy  EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10 
Rozmiary mm 806x490x822 782x490x738 806x490x822 902x510x890 902x510x890 902x510x890 
Masa kg 93 68 101 75 88 94 
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Wykonanie cyfrowe ROCESSOR 

 

 

Proste rozwiązanie sterowania wszystkimi funkcjami do spawania metodami 
MIG/MAG. Proste sterowanie i ustawianie wszystkich wartości jest realizowa-
ne za pomocą jednego potencjometru i dwu przycisków. Funkcja LOGIC ma 
duże znaczenie w kwestii uproszczenia sterowania. Maszyny z tym sterowa-
niem są wyposażone w cyfrowy woltoamperomierz z pamięcią. Łatwe stero-
wanie umożliwia ustawienie wartości dmuchania wstępnego/dmuchania koń-
cowego, funkcje SOFT START, dopalania drutu, punktowanie i impulsowanie. 
Sterowanie umożliwia ustawienie reżimu dwusuwu i czterosuwu. Progresyw-
ny wprowadzenie drutu umożliwia jego bezproblemowe doprowadzenie. Re-
gulacja elektroniczna szybkości posuwu drutu z regulatorem ze sprężeniem 
zwrotnym umożliwiającym nastawienie funkcji posuwu drutu, która zabez-
piecza stałą ustawioną szybkość posuwu. 

Wykonanie synergiczne – SYNERGIC (oprócz 3000, 3500, 4100) 

 

Wyraźnie ułatwia ustawianie parametrów spawalniczych. Operator określi 
rodzaj programu na podstawie bezproblemowego ustawienia średnicy drutu 
spawalniczego i użycia gazu ochronnego. Potem już tylko wystarczy łatwo 
ustawić napięcie za pomocą przełącznika i jednostka sterująca SYNERGIC 
wybierze najodpowiedniejsze parametry szybkości posuwu drutu. Jeden 
potencjometr i dwa przyciski służą do nieskomplikowanego sterowania i usta-
wiania wszystkich wartości. Funkcja LOGIC ma duże znaczenie w kwestii up-

roszczenia sterowania. Maszyny z tym sterowaniem są standardowo wyposa-
żone w cyfrowy woltoamperomierz z pamięcią. Nieskomplikowane sterowa-nie 
umożliwia ustawienie wartości dmuchania wstępnego/dmuchania końco-
wego, funkcji SOFT START, dopalania drutu, punktowania i impulsowania. 
Sterowanie umożliwia ustawienie trybu dwusuw i czterosuw. Progresywne 
wprowadzenie drutu umożliwia jego bezproblemowe doprowadzenie. Regu-
lacja elektroniczna szybkości posuwu drutu z regulatorem ze sprężeniem 
zwrotnym umożliwiającym nastawienie funkcji posuwu drutu, która zabez-
piecza stałą ustawioną szybkość posuwu. 
 

Ograniczenia w zastosowaniu  
(EN 60974-1) 
Wykorzystanie tych maszyn spawalniczych jest w sposób typowy przerywane, 
kiedy najbardziej efektywnie wykorzystuje się godziny pracy na spawanie i go-
dziny odpoczynku na ulokowanie spawanych elementów, operacji przygoto-
wujących itp. Tego rodzaju maszyny spawalnicze zostały w pełni bezpiecznie 
skonstruowane do obciążenia max. 250 A, 280 A, 350 A prądu nominalnego 
w czasie pracy 30% odpowiednio 35 %, 40 % i 45 % z całkowitego czasu 
użytkowania. 
Instrukcja podaje czas obciążenia w cyklu dziesięciominutowym. Za 20 % cykl 
roboczy obciążenia przyjmuje się dwie min. z dziesięciominutowego odcinka 
czasu. Jeżeli czas dozwolonego cyklu roboczego będzie przekroczony, zosta-
nie, na skutek niebezpiecznego przegrzania, przerwany przez termostat, w ce-
lu ochrony komponentów spawarki. Wskazuje na to świecąca się żółta lampka 
kontrolna na przednim panelu sterowniczym maszyny. Po kilku minutach, kiedy 
dojdzie do schłodzeni źródła, a żółta lampka kontrolna zgaśnie, maszyna jest 
gotowa do ponownego użycia. W przypadku maszyn SYNERGIC i PROCESSOR 
wyświetli się Err na wyświetlaczu. Maszyny spawalnicze zostały skon-
struowane w zgodzie z poziomem bezpieczeństwa IP 21S. 
 

Instrukcje bezpieczeństwa 
Spawarki inwertorowe muszą być używane wyłącznie do spawania - inne 
zastosowanie jest zabronione. W żadnym przypadku urządzenie nie może być 
używane do rozmrażowania rur. Spawarkę nigdy nie wolno używać bez osłon 
ochronnych (zdjęta obudowa). Usuwając obudowę obniżamy skuteczność 
chłodzenia i może dojść do uszkodzenia maszyny. W takim przypadku dostawca 
nie przyjmuje odpowiedzialności za powstałą szkodę i powoduje to utratę 
prawa do naprawy gwarancyjnej. Obsługę maszyn mogą wykonywać wyłącznie 
osoby przeszkolone i posiadające odpowiednie doświadczenie. Operator musi 
dotrzymywać wszystkie postanowienia BHP tak, aby było zapewnione jego 
bezpieczeństwo oraz bezpieczeństwo osób trzecich. 
 
INSTRUKCJA BEZPIECZEŃSTW DLA UŻYTKOWNIKA 
Użytkownik ma obowiązek przeprowadzić przy pracy jednozmianowej  
minimalnie raz na 12 miesięcy przegląd urządzenia ze względu na 
bezpieczeństwo użytkowania, potwierdzony odpowiednim wpisem do karty 
gwarancyjnej. Taki sam odstęp czasowy jest zalecany dla kalibracji urządzeń 
spawalniczych. Przegląd może wykonać tylko odpowiednio przeszkolony 
technik wraz z uprawnieniami, również po: wprowadzonych zmianach w 
urządzeniu, przebudowie, naprawie, konserwacji, itp. Przy powyższych 
przeglądach należy przestrzegać krajowych i międzynarodowych przepisów. 
 
PROSZĘ PRZESTRZEGAĆ I DOTRZYMYWAĆ OGÓLNE PRZEPISY PRZECIWPO-
ŻAROWE!  
Proszę przestrzegać i dotrzymywać ogólne przepisy przeciwpożarowe przy 
jednoczesnym respektowaniu lokalnych warunków specyficznych. Spawanie 
jest zawsze określane jako czynność z ryzykiem pożaru. Obowiązuje rygorys-
tyczny zakaz spawania w miejscach, gdzie występują materiały palne lub wy-
buchowe. Sprzęt przeciwpożarowy powinien być usytuowany w pobliżu sta-
nowiska pracy.  
UWAGA! Iskry mogą spowodować zapalenie wiele godzin po zakończeniu 
spawania, przede wszystkim w niedostępnych miejscach.  
Po zakończeniu spawania wymagana jest 10 minutowa przerwa w celu ostyg-
nięcia urządzenia. Jeżeli nie dojdzie do zupełnego ostygnięcia maszyny, wew-
nątrz maszyny dochodzi do dużego wzrostu temperatury, która może spowo-
dować uszkodzenia aktywnych elementów.  
 
BEZPIECZEŃSTWO PRACY PODCZAS SPAWANIA METALI ZAWIERAJĄCYCH 
OŁÓW, KADM, CYNĘ, RTĘĆ I BERYL 

 Proszę zastosować szczególne środki bezpieczeństwa w przypadku 
spawania tych materiałów. 

 Przy zbiornikach na gaz, oleje, paliwa itd. (również pustych) nie wykonywać 
prace spawalnicze, ponieważ grozi niebezpieczeństwo wybuchu. Spawanie 
można wykonywać tylko i wyłącznie według specjalnych przepisów!!! 

 W pomieszczeniach, gdzie występuje niebezpieczeństwo wybuchu obo-
wiązują specjalne przepisy. 

 Przed każdą ingerencją do części elektrycznej, zdjęciem obudowy lub 
czyszczeniem odłączyć urządzenie od zasilania sieciowego. 
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ZAPOBIEGANIE PORAŻENIA PRĄDEM ELEKTRYCZNYM 

 Nie wolno wykonywać napraw, gdy maszyna pracuje lub jest 
podłączona do sieci elektrycznej. 

 Przed jakąkolwiek konserwacją lub remontem, maszynę 
odłączyć z sieci elektrycznej. 

 Upewnić się, czy maszyna jest prawidłowo uziemiona. 

 Spawarki muszą być obsługiwane przez osoby o odpowiednich kwalifikac-
jach.  

 Wszystkie połączenia muszą być zgodne z aktualnymi obowiązującymi 
regulacjami i normami EN 332000-5-54, EN 60974-1 oraz ustawami 
zabraniającymi obrażeniom.  

 Nie wolno spawać w wilgoci, w środowisku wilgotnym lub w czasie 
deszczu.  

 Nie wolno spawać, jeżeli przewody spawalnicze są zużyte lub uszkodzo-ne. 
Zawsze należy sprawdzać palnik spawarki i przewody zasilające 
i upewnić się, że ich izolacja nie jest uszkodzona oraz że przewody nie są 
poluzowane w połączeniach.  

 Nie wolno spawać palnikiem spawalniczym i przewodami zasilającymi, 
które nie mają odpowiedni przekrój.  

 Zaprzestać spawanie, gdy palnik lub przewody zasilające są przegrzane 
w celu uniknięcia szybkiego zużycia izolacji.  

 Nigdy nie wolno dotykać naładowanych części układu elektrycznego. Po 
użyciu palnik spawalniczy ostrożnie odłączyć od maszyny i zabronić kon-
taktu z częściami uziemionymi. 

 
CZYNNIKI SZKODZĄCE I GAZY POWSTAJĄCE W TRAKCIE SPA-
WANIA 

 Należy zapewnić czystą powierzchnią roboczą i wentylację 
wszystkich gazów powstających w trakcie spawania, szcze-
gólnie w pomieszczeniach zamkniętych.  

 Zestaw spawalniczy umieścić w dobrze wentylowanym pomieszczeniu.  

 Usunąć lakier, zabrudzenia i tłuste plamy, które pokrywają części prze-
znaczone do spawania tak, aby uniknąć ulatnianiu gazów toksycznych.  

 Pomieszczenia robocze zawsze dobrze wentylować. Nie wolno spawać 
w miejscach, gdzie istnieje podejrzenie uniku gazu ziemnego lub innych 
gazów wybuchowych lub w pobliżu silników spalinowych.  

 Spawarkę nie wolno przybliżać do kadzi (wanien) przeznaczonych do czy-
szczenia i odtłuszczania, gdzie są stosowane substancje palne oraz wys-
tępują pary trichloroetylenu lub innego chloru zawierającego węglowo-
dory, stosowane jako rozpuszczalniki, ponieważ łuk spawalniczy i wyt-
warzane promieniowanie ultrafioletowe reaguje z tymi parami i produ-
kuje bardzo toksyczne gazy.   

 
OCHRONA PRZED NAPROMIENIOWANIEM, PARZENIAMI  
I HAŁASEM 

 Zabrania się spawania z pękniętą lub dziurawą (uszkodzo-
ną) szybką ochronną.  

 Przeźroczystą czystą szybkę umieścić przed ciemną szybką ochronną 
w celu jego ochrony.  

 Oczy chronić specjalną przyłbicą spawalniczą zaopatrzoną w ciemną szyb-
kę ochronną (stopień ochrony DIN 9-14).  

 Nie patrzeć na łuk spawalniczy bez odpowiedniej maski ochronnej lub 
przyłbicy.  

 Spawać można dopiero w tedy, gdy upewnimy się, że wszystkie osoby 
w bliskim otoczeniu są odpowiednio chronione.  

 Uszkodzoną ciemną szybkę ochronną należy natychmiast wymienić za 
nową.  

 Należy zwracać szczególną uwagę na to, aby oczy osób znajdujących się w 
pobliżu nie zostały uszkodzone przez promieniowanie ultrafioletowe 
wytwarzane łukiem spawalniczym.  

 Zawsze należy używać ubranie ochronne, odpowiedni obuwie robocze, 
okulary, które nie rozpryskują się oraz rękawice.  

 Proszę używać ochronniki słuchu, nauszniki, stopery, wkładki ochronne, 
zatyczki.  

 Należy używać skórzane rękawice w celu uniknięcia oparzeń i otarć 
w trakcie manipulacji z materiałem. 
 

UWAGA, RUCHOME KOŁO ZĘBATE 

 Z podajnikiem drutu należy postępować bardzo ostrożnie 
i tylko, jeżeli maszyna jest wyłączona. 

 

 Podczas manipulacji z podajnikiem drutu nie należy używać ochronnych 
rękawic, grozi wciągnięciem rękawicy przez koło zębate. 

    
ŚRODKI ZAPOBIEGAWCZE POŻARU I EKSPLOZJI 

 Z środowiska roboczego należy usunąć wszystkie materiały 
palne.  

 Nie wolno spawać w pobliżu materiałów lub substancji pal-
nych bądź w środowisku z gazami wybuchowymi.  

 Nie wolno nosić ubranie impregnowane olejem i środkiem smarnym, 
ponieważ iskry mogłyby spowodować pożar. 

 Nie wolno spawać materiały zawierające substancje palne lub materiały, 
które podczas nagrzania wytwarzają pary toksyczne bądź palne.  

 Najpierw należy sprawdzić, jakie substancje zawiera materiał spawany 
a dopiero potem spawać. Nawet śladowe ilości gazu palnego lub cieczy 
mogą wywołać eksplozję. 

 Nigdy nie wolno używać tlenu do wydmuchiwania kontenerów.  

 Należy unikać spawania w pomieszczeniach i rozległych komorach, gdzie 
istnieje prawdopodobieństwo wystąpienia gazu ziemnego lub innych 
gazów wybuchowych.  

 W pobliżu miejsca pracy należy mieć gaśnicę.  

 Nigdy nie używać tlenu w palniku spawalniczym, ale zawsze wyłącznie gazy 
bierne chemicznie oraz ich mieszanki. 

 
NIEBEZPIECZEŃSTWO ZWIĄZANE Z POLEM ELEKTROMAGNE-
TYCZNYM 

 Pole elektromagnetyczne wytwarzane przez maszynę pod-
czas spawania może być niebezpieczne dla osób z kar-
diostymulatorami, aparatami dla niesłyszących lub podobnymi urządze-
niami. Te osoby muszą skonsultować się z lekarzem w sprawie zbliżania się 
do tych maszyn.  

 Jeżeli maszyna pracuje nie wolno do niej zbliżać zegarków, nośniki da-nych 
magnetycznych, zegary itp. W wyniku działania pola magnetyczne-go 
mogłoby dojść do uszkodzenia tych urządzeń.  

 Spawarki są zgodne z wymaganiami ochronnymi określonymi w dyrekty-
wie Kompatybilności Elektromagnetycznej (EMC). Urządzenie Spawalnic-
ze ze względu na odfiltrowanie zakłóceń przeznaczone jest do pomieszc-
zeń przemysłowych. Zakłada się szerokie wykorzystanie we wszystkich 
dziedzinach przemysłu, ale nie do użytku domowego. W przypadku użycia 
w innych pomieszcze-niach aniżeli przemysłowych, mogą zaistnieć 
niezbędne szczególne środki bezpieczeństwa (patrz EN 50199, 1995 art. 
9). Jeżeli dojdzie do awarii elektromagnetycznych, użytkownik winien 
rozwiązać zaistniałą sytuację.  

OSTRZEŻENIE: 
To urządzenie nie jest przeznaczone do użytku w strefie zamieszkania, gdzie 
energia elektryczna dostarczana jest systémem nieskiego napięcia. Mogą w 
tych strefach pojawić się problémy z zapewnieniem elektromagne-tycznej 
kompatybilności, spowodowane zakłoceniami szerzonymi przewoda-mi jak i 
akłoceniami poprzez promieniowanie. 
 
SUROWCE I ODPAD 

 Omawiane maszyn są wykonane z materiałów, które nie za-
wierają substancje toksyczne lub trujące dla użytkownika. 

 W trakcie fazy utylizacyjnej urządzenie jest rozkręcone, jego 
poszczególne części są ekologicznie utylizowane lub wykorzystane do 
kolejnej przeróbki. 

 
UTYLIZACJA ZUŻYTEGO URZĄDZENIA  

 W celu zlikwidowania maszyny wyjętej z eksploatacji pros-
zę skorzystać z punktów zbiorczych przeznaczonych do 
odbioru zużytych urządzeń elektrycznych. 

 Zużyte urządzenie nie wolno wrzucać do normalnego 
odpadu i należy stosować się do ww. sposobu 
postępowania. 

 
MANIPULACJA I PRZECHOWANIE GAZÓW SPRĘŻONYCH 

 Zawsze należy unikać kontaktu przewodów przenoszących 
prąd spawalniczy z butlami ze sprężonym gazem i ich ukła-
dami zbiornikowymi.  

 Jeżeli nie będziemy używać butli z gazem sprężonym, to zawsze należy 
zakręcać zawory. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabelka 2    
 305 309 405 3000 3500 4100 
I Max 280 A (30%) 250 A (30%) 350 A (30%) 250 A (45%) 280 A (40%) 350 A (35%) 
Zainstalowana moc 9,9 kVA 9,2 kVA 13,5 kVA 6,6 kVA 7,8 kVA 11 kVA 

Zabezpieczenie dopływu 25 A 16 A 25 A 16 A 25 A 25 A 

Kabel zasilający - przekrój  4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 

Kabel naziemny - przekrój 35 mm2 35 mm2 70 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 
Palniki spawalnicze KTB 25 KTB 25/36 KTB 36 KTB 25/36 KTB 25/36 KTB 36 
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 Jeżeli zawory na butli gazu wewnętrznego są używane, powinny być zu-
pełnie otwarte. 

 W trakcie poruszania butli z gazem sprężonym musimy zachować pod-
wyższoną ostrożność ze względu na uniknięcie uszkodzenia lub obrażeń.  

 Butle nie wolno próbować napełniać gazem sprężonym, zawsze należy 
stosować odpowiednie regulatory i redukcje ciśnieniowe.  

 
UMIESZCZENIE MASZYNY 
Przy wyborze miejsca do umieszczenia maszyny należy uważać, aby nie mogło 
dojść do wniknięcia zabrudzeń przewodzących do maszyny (np. odpryskujące 
kawałki s narzędzia szlifującego). 

 

Instalacja  
Miejsce do instalacji maszyny powinno być starannie przemyślane, aby za-
pewnić bezpieczną i pod każdym względem odpowiednią eksploatację. 
Użytkownik jest odpowiedzialny za instalację i używanie systemu zgodnie 
z instrukcjami producenta podanymi w niniejszej Instrukcji obsługi. Produ-
cent nie ponosi odpowiedzialności za szkody powstałe na skutek nieodpo-
wiedniego używania maszyny. 
Maszyny należy bezwzględnie chronić przed wilgocią i deszczem, uszkodzenia-
mi mechanicznymi, przeciągiem i ewentualną wentylacją sąsiednich maszyn, 
nadmiernym przeciążaniem i obchodzeniem się w sposób bardzo trywialny. 
Przed zainstalowaniem systemu użytkownik winien przemyśleć możliwe prob-
lemy elektromagnetyczne w miejscu pracy, szczególnie zalecamy Państwu, aby 
unikać zainstalowania zestawu spawalniczego w pobliżu:  

 przewodów sygnalizacyjnych, kontrolnych i telefonicznych 

 przekaźników i odbiorników radiowych i telewizyjnych 

 komputerów, urządzeń kontrolnych i pomiarowych 

 urządzeń bezpieczeństwa i ochronnych 
Osoby z kardiostymulatorami, aparatami dla niesłyszących lub podobnymi 
urządzeniami muszą skonsultować się ze swym lekarzem w sprawie zbliżania 
się do tych urządzeń. Przy instalacji urządzenia środowisko robocze musi być 
zgodne ze stopniem ochrony IP 21 S. te maszyny są schładzane za pośrednict-
wem wymuszonej cyrkulacji powietrza i dlatego muszą być umieszczone 
w takim miejscu, gdzie powietrze może łatwo cyrkulować przez nie.   

 

Oprzyrządowanie maszyn  
Maszyny są standardowo wyposażone w: 

 Kabel naziemny o długości 3m z zaciskiem. 

 Wąż do podłączenia gazu. 

 Redukcja dla drutu 5 kg i 18 kg. 

 Rolka do drutu o średnicy 0,1 i 1,2 mm. 

 Dokumentacja towarzysząca. 

 Zapasowe bezpieczniki źródła ogrzewania gazu. 

 Funkcjami dwusuwu i czterosuwu. 

 Reżimy punktowania i wolnego pulsowania. 
Szczególne wyposażenie na zamówienie: 

 Palnik spawalniczy o długości 3, 4 i 5 m. 

 Zawory redukcyjne na CO2, lub gazy mieszane Argonu. 

 Dodatkowe rolki do drutów o różnej średnicy. 

 Części zamienne do palnika. 

 Podajnik czterorolkowy drutu. 

 Kabel naziemny o długości 4 m lub 5 m. 
 

Podłączenie do sieci zasilającej 
Przed podłączeniem spawarki do sieci zasilającej należy upewnić się, że war-
tość napięcia i częstotliwość zasilania w sieci odpowiada napięciu podanemu 
na tabliczce urządzenia i że wyłącznik główny jest w pozycji „0“.  
W celu podłączenia do sieci proszę używać wyłącznie oryginalną wtyczkę do 
maszyn. Maszyny spawalnicze są skonstruowane do podłączenia do sieci TN-C-
S. Mogą być dostarczone z cztero lub pięciopinową. Przewód średni nie jest 
użyty w przypadku tych maszyn. Wymianę wtyczki czteropinowej za pięcio-
pinową i odwrotnie może przeprowadzić wyłącznie osoba posiadająca kwalifi-
kację elektrotechniczną zawodową 
Sposób wymiany wtyczki: 

 do podłączenia maszyny do sieci zasilającej są niezbędne 4 kable przewo-
dowe 

 3 przewody fazowe, przy czym nie zależy na kolejności podłączenia faz 

 czwarty, żółto-zielony przewód jest użyty do podłączenia przewodu och-
ronnego 

Podłączyć znormalizowaną wtyczkę o odpowiedniej wartości obciążeniowej do 
kabla przewodowego. Gniazdko elektryczne powinno być zabezpieczone 
bezpiecznikami lub automatycznym wyłącznikiem zabezpieczającym.  

UWAGA 1: Jakiekolwiek przedłużacz kabla przewodowego musi mieć odpo-
wiedni przekrój przewodu i zasadniczo nie może być z mniejszą średnicą, ani-
żeli oryginalny przewód dostarczony wraz z urządzeniem. 

TABELKA 2 pokazuje zalecane wartości zabezpieczenia dopływu wejściowego 
przy max. obciążeniu źródła. 
 

Sterowniki                                                              (305, 405) 

OBRAZEK  1A 

Pozycja 1 Wyłącznik główny. Źródło prądu spawalniczego jest wyłączone 
w pozycji „0”. 

Pozycja 2 10-biegunowy przełącznik napięcia 
Pozycja 3 2- lub czterech pozycji głównego przełącznika napięcia. 
Pozycja 4 Żółty wskaźnik przegrzania. Jeśli  się zapali, oznacza to że termos-

tat wykrył przegrzania i wyłączył wszystkie funkcje maszynu. Od-
łącz maszynę od napięcia, Po 5 minutach możesz rozpocząć po-
nownie spawać. W modelach Synergic i Procesor w momencie 
przegrzania maszyny pojawi się na wyświetlaczu napis Err. Lub 
4 kreski. 

Pozycja 5 Potencjometr regulacji prędkości podawania drutu. 
Pozycja 6 Potencjometr regulacji długości spawu, podczas spawanie punk-

towego 
Pozycja 7 Potencjometr regulacji opóźnienia między kolejnymi spawami 

punktowymi.  
Pozycja 8 EURO wejście służące do przyłączenia palnika spawalniczego. 
Pozycja 9 Złączka indukcyjna zakończona jest dławiki. Służy ona do ustawia-

nia właściwości dynamicznych spawalnicze źródła energii. 
Pozycja 10 Listwa zaciskowa źródła napięcia do ogrzewania gazu 42 V AC. 
Pozycja 11 Przewód zasilający z wtyczką. 
Pozycja 17  Automatyczny elektromagnetyczny zawór gazu. 
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