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WMB�hdKD�d�MIG/MAG/MMA 

MEGA MIG 275 4x4 SYN PULS  
 

/E^dZh<�:��K�^Bh'/ 

 

UWAGA: 

WZ����ZK�WK��%�/�D�h�zd<Kt�E/��E�>��z�^����'MBKtK���WK�E���^/%��  /E^dZh<�:��K�^Bh'/͘ 
�ŽŬųĂĚŶĞ� ƐƚŽƐŽǁĂŶŝĞ� Ɛŝħ� ĚŽ� ŶŝŶŝĞũƐǌĞũ� ŝŶƐƚƌƵŬĐũŝ� ƉŽǌǁŽůŝ� ŶĂ� ďĞǌƉŝĞĐǌŶĞ� ƵǏǇƚŬŽǁĂŶŝĞ� ŽƌĂǌ� ƉŽǌǁŽůŝ� ƵŶŝŬŶČđ�
ƚŽďŝĞ�ŝ�ŝŶŶǇŵ�ƵƐǌĐǌĞƌďŬſǁ�ŶĂ�ǌĚƌŽǁŝƵ͘ 

 
I. ��^��z����W/����F^dt�͗ 

 
t�ĐĞůƵ�ƵŶŝŬŶŝħĐŝĂ�ƑŵŝĞƌƚĞůŶĞŐŽ�ǌĂŐƌŽǏĞŶŝĂ�ŶĂůĞǏǇ�ƉƌǌĞƐƚƌǌĞŐĂđ�ƉŽŶŝǏƐǌǇĐŚ�ǌĂƐĂĚ͗ 
ϭ͘� EĂůĞǏǇ� ƑĐŝƑůĞ� ƐƚŽƐŽǁĂđ� Ɛŝħ� ĚŽ� ŶŝŶŝĞũƐǌĞũ� ŝŶƐƚƌƵŬĐũŝ� ƵǏǇƚŬŽǁĂŶŝĂ� ǁ� ĐĞůƵ� ƵŶŝŬŶŝħĐŝĂ� ƵƐǌŬŽĚǌĞŶŝĂ� ĐŝĂųĂ� ůƵď�
ƑŵŝĞƌƚĞůŶĞŐŽ�ǁǇƉĂĚŬƵ͘ 
Ϯ͘��ƵĚŽǁĂ�ǌĂƐŝůĂŶŝĂ�ǁĞũƑĐŝŽǁĞŐŽ͕�ŽĚƉŽǁŝĞĚŶŝĞ�ŵŝĞũƐĐĞ�ĚůĂ�ƵƌǌČĚǌĞŶŝĂ͕�ĐŝƑŶŝĞŶŝĞ�ƵǏǇǁĂŶĞŐŽ�ŐĂǌƵ�ĞƚĐ͘�tƐǌǇƐƚŬŽ�
ƉŽǁǇǏƐǌĞ�ŵƵƐŝ�ďǇđ�ĚŽƐƚŽƐŽǁĂŶĞ�ĚŽ�ŽĚƉŽǁŝĞĚŶŝĐŚ�ƉƌǌĞƉŝƐſǁ͘� 
ϯ͘�KƐŽďǇ�ƉŽƐƚƌŽŶŶĞ�ŶŝĞ�ƉŽǁŝŶŶǇ�ƉƌǌĞďǇǁĂđ w  miejscu spawania. 
ϰ͘�KƐŽďǇ�ǌ�ƌŽǌƌƵƐǌŶŝŬŝĞŵ�ƐĞƌĐĂ�ŶŝĞ�ŵŽŐČ�ƉƌǌĞďǇǁĂđ�ǁ�ƉŽďůŝǏƵ�ŵŝĞũƐĐĂ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ďĞǌ uprzedniej zgody lekarza. 
ϱ͘�/ŶƐƚĂůĂĐũĂ�ŝ�ŶĂƉƌĂǁǇ�ƉŽǁŝŶŶǇ�ďǇđ�ǁǇŬŽŶǇǁĂŶĞ�ƚǇůŬŽ�ƉƌǌĞǌ�ŽƐŽďǇ�ƵƉƌĂǁŶŝŽŶĞ�ĚŽ  tego. 
6. Praca na deszczu nie jest dozwolona. 
7͘��ůĂ�ďĞǌƉŝĞĐǌĞŷƐƚǁĂ�ƵǏǇƚŬŽǁĂŶŝĂ�ŶĂůĞǏǇ�ǁųĂƑĐŝǁŝĞ�ƌŽǌƵŵŝĞđ�ƚƌĞƑđ�ƐƉĞĐǇĨŝŬĂĐũŝ͘ 

 
 

��z�hE/<E���WKZ���E/��WZ���D�E�>��z�WZ��^dZ��'���WKE/�^�z�,���^��͗ 
1. hŶŝŬĂđ�ŬŽŶƚĂŬƚſǁ�ǌ�ŽďǁŽĚĞŵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ͘ 
2. tǇŬŽŶĂđ�ŝŶƐƚĂůĂĐũĞ�ĞůĞŬƚƌǇĐǌŶČ�ǌŐŽĚŶŝĞ�ǌ  ŽďŽǁŝČǌƵũČĐǇŵŝ�ŶŽƌŵĂŵŝ�ŝ�ƉƌǌĞƉŝƐĂŵŝ�ďĞǌƉŝĞĐǌĞŷƐƚǁĂ�ŝ�ŚŝŐŝĞŶǇ�

pracy. 
3. WŽĚųČĐǌĂŶŝĞ� ƉƌǌĞǁŽĚſǁ� ƐƉĂǁĂůŶŝĐǌǇĐŚ͕� ŬŽŶƚƌŽůĂ� ůƵď� ŶĂƉƌĂǁĂ� ƉŽǁŝŶŶǇ� ďǇđ� ǁǇŬŽŶǇǁĂŶĞ� ƉŽ� ŽĚųČĐǌĞŶŝƵ�

ǌĂƐŝůĂŶŝĂ�ƵƌǌČĚǌĞŶŝĂ͘ 
4. EŝĞ�ƵǏǇǁĂđ�ƉƌǌĞǁŽĚſǁ�ƌŽďŽĐǌǇĐŚ�ǌ  ƵƐǌŬŽĚǌŽŶČ�ŝǌŽůĂĐũČ�ŝͬůƵď�ƉŽůƵǌŽǁĂŶǇŵŝ�ƉŽųČĐǌĞŶŝĂŵŝ͘ 
5. EĂůĞǏǇ�ƵƉĞǁŶŝđ�Ɛŝħ͕�ǏĞ�ŬĂďĞů�ǌĂƐŝůĂũČĐǇ�ŶŝĞ�ũĞƐƚ�ƵƐǌŬŽĚǌŽŶǇ͘ 
6. EŝĞ�ƵǏǇǁĂđ�ƵƌǌČĚǌĞŶŝĂ͕�ŐĚǇ�ǌĚũħƚĂ�ũĞƐƚ�ŽďƵĚŽǁĂ͘ 
7. EĂůĞǏǇ�ŶŽƐŝđ�ƌħŬĂǁŝĐĞ�ŽĐŚƌŽŶŶĞ 
8. EŝĞ�ǁŽůŶŽ�ĚŽƚǇŬĂđ�ũĞĚŶŽĐǌĞƑŶŝĞ�ƵĐŚǁǇƚƵ�ŵĂƐŽǁĞŐŽ�ŝ�ƉĂůŶŝŬĂ͘ 
9. EŝŐĚǇ�ŶŝĞ�ǌĂŶƵƌǌĂđ�ĞůĞŬƚƌŽĚǇ�ǁ�ǁŽĚǌŝĞ�ǁ  ĐĞůƵ�ƐĐŚųŽĚǌĞŶŝĂ 
10. �ĂďƌĂŶŝĂ�Ɛŝħ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ŽƉĞƌĂƚŽƌŽŵ�ǌŶĂũĚƵũČĐǇŵ�Ɛŝħ�ŶĂĚ�ƉŽĚųŽǏĞŵ͕�ǌ  ǁǇũČƚŬŝĞŵ�ĞǁĞŶƚƵĂůŶǇĐŚ�ƉƌǌǇƉĂĚŬſǁ�

ǌĂƐƚŽƐŽǁĂŶŝĂ�ƉůĂƚĨŽƌŵ�ďĞǌƉŝĞĐǌĞŷƐƚǁĂ͘ 
11. EĂůĞǏǇ�ƉƌǌĞƐƚƌǌĞŐĂđ�ƚĞƌŵŝŶſǁ�ƉƌǌĞŐůČĚſǁ�ƵƌǌČĚǌĞŶŝĂ͘� 
12. EŝĞ�ǁŽůŶŽ�ƵǏǇǁĂđ�ƵƐǌŬŽĚǌŽŶĞŐŽ�ƐƉƌǌħƚƵ͘ 
13. EĂůĞǏǇ�ŽĚųČĐǌǇđ�ƵƌǌČĚǌĞŶŝĞ ŽĚ�ǌĂƐŝůĂŶŝĂ͕�ũĞƑůŝ�ŶŝĞ�ũĞƐƚ�ƵǏǇǁĂŶĞ͘ 
14. hƌǌČĚǌĞŶŝĞ�ƉŽǁŝŶŶŽ�ďǇđ�ƉŽĚųČĐǌŽŶĞ�ƚǇůŬŽ�ŝ�ǁǇųČĐǌŶŝĞ�ĚŽ�ŝŶƐƚĂůĂĐũŝ�ǁǇƉŽƐĂǏŽŶĞũ�ǁ ƉƌǌĞǁſĚ�ƵǌŝĞŵŝĂũČĐǇ�;W�Ϳ͘ 
 
 
 

UWAGA: 

t�ĐĞůƵ�ƵŶŝŬŶŝħĐŝĂ�ǌĂƉƌſƐǌĞŶŝĂ�ŽŐŶŝĂ͕�ǁǇďƵĐŚƵ�ŶĂůĞǏǇ�ƉƌǌĞƐƚƌǌĞŐĂđ�ƉŽŶŝǏƐǌǇĐŚ�ǌĂƐĂĚ͗ 
x EŝĞ�ƐƉĂǁĂđ�ǁ�ƉŽďůŝǏƵ�ŵĂƚĞƌŝĂųſǁ�ųĂƚǁŽƉĂůŶǇĐŚ͘ 
x /ƐŬƌǇ�ŝ�ŐŽƌČĐǇ�ŵĂƚĞƌŝĂų�ŵŽŐČ�ƐƉŽǁŽĚŽǁĂđ�ƉŽǏĂƌ͘ 
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x EŝĞ�ƐƉĂǁĂđ�ƉŽũĞŵŶŝŬſǁ�ůƵď�ƌƵƌ͕�ŬƚſƌĞ�ǌĂǁŝĞƌĂũČ�ůƵď�ǌĂǁŝĞƌĂųǇ�ĐŝĞŬųĞ�ůƵď�ŐĂǌŽǁĞ�ƐƵďƐƚĂŶĐũĞ�ųĂƚǁŽƉĂůŶĞ 
x EŝĞ�ƉƌĂĐŽǁĂđ�ŶĂ�ŵĂƚĞƌŝĂųĂĐŚ�ĐǌǇƐǌĐǌŽŶǇĐŚ�ƌŽǌƉƵƐǌĐǌĂůŶŝŬŝĞŵ�ĐŚůŽƌŽǁĂŶǇŵ͕�Ă�ƚĂŬǏĞ�ŶŝĞ�ƉƌǌĞĐŚŽǁǇǁĂđ�

ƵƌǌČĚǌĞŶŝĂ�ǁ�ŝĐŚ�ƉŽďůŝǏƵ 
x t�ƉŽďůŝǏƵ�ŵŝĞũƐĐĂ�ƉƌĂĐǇ�ƚƌǌǇŵĂđ�ŐĂƑŶŝĐħ 

 
UWAGA: 

t�ĐĞůƵ�ƵŶŝŬŶŝħĐŝĂ�ƉƌǌĞǁƌſĐĞŶŝĂ�ďƵƚůŝ� ǌ� ŐĂǌĞŵ� ůƵď�ǁǇďƵĐŚƵ� ƌĞĚƵŬƚŽƌĂ�ŐĂǌƵ�ŶĂůĞǏǇ�ƉƌǌĞƐƚƌǌĞŐĂđ�ƉŽŶŝǏƐǌǇĐŚ�
zasad: 

tǇǁƌſĐĞŶŝĞ�Ɛŝħ�ďƵƚůŝ�ǌ�ŐĂǌĞŵ�ŵŽǏĞ�ƐƉŽǁŽĚŽǁĂđ�ƑŵŝĞƌƚĞůŶǇ�ǁǇƉĂĚĞŬ 
1. EĂůĞǏǇ�ǁųĂƑĐŝǁŝĞ�ƵǏǇǁĂđ�ďƵƚůŝ�ǌ�ŐĂǌĞŵ͘� 
2. EĂůĞǏǇ�ƐƚŽƐŽǁĂđ�ŶĂƐǌĞ�ůƵď�ƉŽůĞĐĂŶĞ�ƉƌǌĞǌ�ŶĂƐ�ƌĞĚƵŬƚŽƌǇ�ŐĂǌƵ͘� 
3. EĂůĞǏǇ�ǌĂƉŽǌŶĂđ�Ɛŝħ�ǌ�ŝŶƐƚƌƵŬĐũČ�ƵǏǇǁĂŶŝĂ�ƌĞĚƵŬƚŽƌſǁ�ŝ�ǁųĂƑĐŝǁŝĞ�ũČ�ƐƚŽƐŽǁĂđ͘� 
4. EĂůĞǏǇ� ǌĂŵŽĐŽǁĂđ�ďƵƚůħ� ǌĂ�ƉŽŵŽĐČ�ŽĚƉŽǁŝĞĚŶŝĞŐŽ�ƉĂƐĂ� ůƵď� ųĂŷĐƵĐŚĂ�ǌŶĂũĚƵũČĐĞŐŽ�Ɛŝħ�ŶĂ�ǁǇƉŽƐĂǏĞŶŝƵ�

ƵƌǌČĚǌĞŶŝĂ͘� 
5. WƌǌĞĐŚŽǁǇǁĂđ� ďƵƚůħ� ǌ� ĚĂůĞŬĂ� ŽĚ� ǍƌſĚĞų� ĐŝĞƉųĂ� ŝ� ĐŚƌŽŶŝđ� ƉƌǌĞĚ� ďĞǌƉŽƑƌĞĚŶŝŵ� ĚǌŝĂųĂŶŝĞŵ� ƉƌŽŵŝĞŶŝ�

ƐųŽŶĞĐǌŶǇĐŚ͘� 
6. WƌǌǇ�ŽƚǁĂƌĐŝƵ�ǌĂǁŽƌƵ�ŶŝĞ�ǌďůŝǏĂđ�ƚǁĂƌǌǇ�ĚŽ�ǁǇůŽƚƵ�ŐĂǌƵ͘�EĂůĞǏǇ�ŽĚĐŝČđ�ĚŽƉųǇǁ�ŐĂǌƵ͕�ŬŝĞĚǇ�ƐƉĂǁĂrka nie jest 

ƵǏǇǁĂŶĂ͘� 
7. EŝĞ�ŽƉŝĞƌĂđ�ƵĐŚǁǇƚƵ�ƐƉĂǁĂůŶŝĐǌĞŐŽ�Ž  ďƵƚůħ�ŽƌĂǌ�ŶŝĞ�ĚŽƚǇŬĂđ�ĞůĞŬƚƌŽĚČ�ĚŽ�ďƵƚůŝ 

 

 
UWAGA:  

WƌĂĐĞ�ƐƉĂǁĂůŶŝĐǌĞ�ƐČ�ǍƌſĚųĞŵ�ƉŽƚĞŶĐũĂůŶǇĐŚ�ǌĂŐƌŽǏĞŷ�ĚůĂ�ǏǇĐŝĂ�ŝ�ǌĚƌŽǁŝĂ͗ 
x BƵŬ�ŵŽǏĞ�ƐƉŽǁŽĚŽǁĂđ�ƵƐǌŬŽĚǌĞŶŝĞ�ŽĐǌƵ�ŝ  ƐŬſƌǇ͘ 
x Odpryski i opary ƐƉĂǁĂůŶŝĐǌĞ�ŵŽŐČ�ƉŽǁŽĚŽǁĂđ�ƵƐǌŬŽĚǌĞŶŝĞ�ŽĐǌƵ�ůƵď�ŽƉĂƌǌĞŶŝĂ͘ 
x ,ĂųĂƐ�ŵŽǏĞ�ƉŽǁŽĚŽǁĂđ�ƵƐǌŬŽĚǌĞŶŝĞ�ƐųƵĐŚƵ͘ 
 

t� ĐĞůƵ� ƵŶŝŬŶŝħĐŝĂ� ǌƌĂŶŝĞŶŝĂ� ƐŝĞďŝĞ� ŽƌĂǌ� ŝŶŶǇĐŚ� ǁ� ƉŽďůŝǏƵ� ŬŽŶŝĞĐǌŶĞ� ũĞƐƚ� ƐƚŽƐŽǁĂŶŝĞ� ǁųĂƑĐŝǁǇĐŚ� ƑƌŽĚŬſǁ�
ochrony: 
1. EĂůĞǏǇ� ƐƚŽƐŽǁĂđ� ŽŬƵůĂƌǇ� ŽĐŚƌŽŶŶĞ� ;ƉƌǌǇųďŝĐħ� ƐƉĂǁĂůŶŝĐǌČͿ� ǌ ŽĚƉŽǁŝĞĚŶŝŵŝ� ƐǌŬųĂŵŝ� ƉƌǌǇĐŝĞŵŶŝĂŶǇŵŝ� ǌ�

filtrem UV  
2. EĂůĞǏǇ�ŶŽƐŝđ�ŽĚƉŽǁŝĞĚŶŝČ�ŽĚǌŝĞǏ�ŽĐŚƌŽŶŶČ͕ 
3. EĂůĞǏǇ�ƌŽǌƐǌĞƌǌǇđ�ǌĂďĞǌƉŝĞĐǌĞŶŝĞ�ŶĂ�ŝŶŶĞ�ŽƐŽďǇ�ǌŶĂũĚƵũČĐĞ�Ɛŝħ�ǁ�ƉŽďůŝǏƵ�ŵŝĞũƐĐĂ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ǌĂ ƉŽŵŽĐČ�ŽƐųŽŶ 

ůƵď�ǌĂƐųŽŶ�ŶŝĞŽĚďŝũĂũČĐǇĐŚ͘ 
 

UWAGA:  

KƉĂƌǇ�ƐƉĂǁĂůŶŝĐǌĞ�ǌĂŐƌĂǏĂũČ�ǌĚƌŽǁŝƵ͗ 
1. EĂůĞǏǇ�ƐƚŽƐŽǁĂđ�ƑƌŽĚŬŝ�ŽĐŚƌŽŶǇ�ǁ�ĐĞůƵ�ƵŶŝŬŶŝħĐŝĂ�ǌĂŐƌŽǏĞŶŝĂ�ƐĂĚǌČ�ůƵď�ŐĂǌĂŵŝ 
2. EĂůĞǏǇ�ƵŶŝŬĂđ�ǁĚǇĐŚĂŶŝĂ�ŬƵƌǌƵ 
3. EĂůĞǏǇ� ƵƉĞǁŶŝđ� Ɛŝħ� ĐǌǇ� ǁ� ŵŝĞũƐĐƵ� ƉƌĂĐǇ� ƐƉĂǁĂƌŬŝ� ũĞƐƚ� ŽĚƉŽǁŝĞĚŶŝĂ� ǁĞŶƚǇůĂĐũa i czy ǌŶĂũĚƵũČ� Ɛŝħ�

ŽĚƉŽǁŝĞĚŶŝĞ�ƑƌŽĚŬŝ�ĚŽ�ƵƐƵǁĂŶŝĂ�ŽƉĂƌſǁ�ƐƉĂǁĂůŶŝĐǌǇĐŚ͘� 
4. EĂůĞǏǇ� ƉĂŵŝħƚĂđ� ǁ� ƉƌǌǇƉĂĚŬƵ� ƉƌĂĐǇ� ŶĂ�ŵĂƚĞƌŝĂųĂĐŚ� ŐĂůǁĂŶŝĐǌŶǇĐŚ͕� ŝǏ� ŐĂǌǇ� ƉŽǁƐƚĂũČĐĞ� ǁƐŬƵƚĞŬ� ŝĐŚ�

ƉĂƌŽǁĂŶŝĂ�ƐČ�ƐǌŬŽĚůŝǁĞ�ĚůĂ�ǌĚƌŽǁŝĂ͘ 
5. ^ƉĂǁĂĐǌ�ƉŽǁŝŶŝĞŶ�ƉƌĂĐŽǁĂđ�ǁ�ŽďĞĐŶŽƑĐŝ�ĚƌƵŐŝĞũ�ŽƐŽďy na wypadek zatrucia. 

II. K'M>E���,�Z�<d�Zz^dz<�͗  

 

NiniejszĞ�ƵƌǌČĚǌĞŶŝe z serii MEGA MIG ;ŽĚ�ƚĞũ�ĐŚǁŝůŝ�ŶĂǌǇǁĂŶĞ�ƐƉĂǁĂƌŬČͿ�ǌŽƐƚĂųo wykonane w oparciu  
Ž�ƚĞĐŚŶŽůŽŐŝħ� ŝŶǁĞƌƚŽƌŽǁČ IGBT. t�ƵƌǌČĚǌĞŶŝƵ�ǌĂƐƚŽƐŽǁĂŶŽ�ŽŐſůŶĞ�zabezpieczenia jak zabezpieczenie przed 
ŶĂĚŵŝĞƌŶǇŵ�ŶĂƉŝħĐŝĞŵ͕�ŶĂĚŵŝĞƌŶǇŵ�ŶĂƚħǏĞŶŝĞŵ�ƉƌČĚƵ͕�ƉƌǌĞŐƌǌĂŶŝĞŵ�ƵƌǌČĚǌĞŶŝĂ�ŝƚƉ͘� 
Spawarka jest zaprojektowana do spawania metodami: MIG/MAG, MIG/MAG SYNERGIA, MIG/MAG SYNERGIA 
Z WK�tM:EzD PULSEM, FLUX, MMA ƐƚĂůŝ� ǁħŐůŽǁǇĐŚ͕� ŶŝĞƌĚǌĞǁŶǇĐŚ͕� stopowych, tytanu, magnezu, miedzi, 
ŽĚůĞǁſǁ� ǏĞůŝǁŶǇĐŚ� ŽƌĂǌ� ĂůƵŵŝŶŝƵŵ͘ tĞǁŶČƚƌǌ� ƐƉĂǁĂƌŬŝ� ƵŵŝĞƐǌĐǌŽŶǇ� ũĞƐƚ� 4-rolkowy ƉŽĚĂũŶŝŬ� ĚƌƵƚƵ͕� ŬƚſƌǇ 
ƵŵŽǏůŝǁŝĂ�ǌĂŬųĂĚĂŶŝĞ�ƐǌƉƵůŝ�ĚŽ�15kg/300 mm. Obok podajnika drutu znajduje Ɛŝħ�ŐŶŝĂǌĚo zmŝĂŶǇ�ďŝĞŐƵŶŽǁŽƑĐŝ�
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uchwytu͕�ŬƚſƌĞ�ŶĂůĞǏǇ�ǌĂŵŝĞŶŝđ�ǁ�ƉƌǌǇƉĂĚŬƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ďĞǌ�ŽƐųŽŶǇ�ŐĂǌƵ�;&>hyͿ͘ Ustawianie innych ƉĂƌĂŵĞƚƌſǁ�
ƵƌǌČĚǌĞŶŝĂ�ŽĚďǇǁĂ�Ɛŝħ�ǌĂ�ƉŽŵŽĐČ�ƉĂŶĞůƵ�ƐƚĞƌƵũČĐĞŐŽ͕�ŶĂ�ŬƚſƌǇŵ�ƵŵŝĞƐǌĐǌŽŶĞ�ƐČ�2 ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌĞ�ŽƌĂǌ 3 ƉŽŬƌħƚųĂ�
sterowania͘� WŽǁǇǏƐǌĞ� ƌŽǌǁŝČǌĂŶŝĞ� ƵŵŽǏůŝǁŝĂ� ųĂƚǁĞ i szybkie ustawianie oraz odczytywanie wszelkich 
ƉĂƌĂŵĞƚƌſǁ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ. 
Posiada funkcje spawania synergicznego͕� ĨƵŶŬĐũħ�ƉŽĚǁſũŶĞŐŽ�ƉƵůƐƵ͕� ƌĞŐƵůĂĐũħ ƉĂƌĂŵĞƚƌſǁ�ƉƵůƐƵ͕�ŵŽǏůŝǁŽƑđ�
pracy uchwytu w trybie 2-takt/4-takt/4-takt ƐƉĞĐũĂůŶǇ� ;ƵŵŽǏůŝǁŝĂ� ĚŽĚĂƚŬŽǁŽ ƌĞŐƵůĂĐũħ� ƉĂƌĂŵĞƚƌſǁ� ƉƌČĚƵ 
ƐƚĂƌƚŽǁĞŐŽ�ŝ�ŬŽŷĐŽǁĞŐŽͿ, ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ƉƵŶŬƚŽǁĞŐŽ�ŽƌĂǌ�ĨƵŶŬĐũħ�sZ��;DD�Ϳ͘ 
^ƉĂǁĂƌŬĂ�ƉŽƐŝĂĚĂ�ƚĂŬǏĞ funkcje ǁƐƉŽŵĂŐĂũČĐĞ proces spawania MIG/MAG: 
-  ĨƵŶŬĐũħ�ųĂŐŽĚŶĞŐŽ�ƐƚĂƌƚƵ ƉŽĚĐǌĂƐ�ƌŽǌƉŽĐǌħĐŝĂ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�;ŶĂƌĂƐƚĂŶŝĂ�ƉƌħĚŬŽƑĐŝ�ƉŽĚĂũŶŝŬĂ�ĚƌƵƚƵͿ�ĐǌǇůŝ�ƚǌǁ͘�
ŵŝħŬŬŝ�ƌŽǌƌƵĐŚ�ƉŽĚĂũŶŝŬĂ�ĚƌƵƚƵ͕�ŬƚſƌǇ�ƉŽǌǁĂůĂ�ǁǇĞůŝŵŝŶŽǁĂđ�ƌǇǌǇŬŽ�ƉŽǁƐƚĂǁĂŶŝĂ�ǁĂĚ�ŶĂ�ƉŽĐǌČƚŬƵ�ƐƉŽŝŶǇ�ʹ 
ƉŽůĞĐĂŶǇ�ĚŽ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ĚƵǏǇŵŝ�ƉƌČĚĂŵŝ�ƉƌǌǇ�ĚƵǏǇĐŚ�ƉƌħĚŬŽƑĐŝĂĐŚ�ƉŽĚĂǁĂŶŝĂ�ĚƌƵƚƵ; 
- ĨƵŶŬĐũħ�ďƵƌŶ�ďĂĐŬ, czyli ƉƌĞĐǇǌǇũŶČ�ƌĞŐƵůĂĐũħ�ĐǌĂƐƵ�ƵƉĂůĂŶŝĂ�ŬŽŷĐĂ�ĚƌƵƚƵ�ƐƉĂǁĂůŶŝĐǌĞŐŽ͕�ǌĂƉŽďŝĞŐĂũČĐČ�
ƉƌǌǇŬůĞũĂŶŝƵ�Ɛŝħ�ĚƌƵƚƵ�ƐƉĂǁĂůŶŝĐǌĞŐŽ�ĚŽ�ŬŽŷĐſǁŬŝ�ƉƌČĚŽǁĞũ͘ 
^ƉĂǁĂƌŬĂ�ũĞƐƚ�ƉƌǌĞǌŶĂĐǌŽŶĂ�ǌĂƌſǁŶŽ�ĚůĂ�ƵǏǇƚŬŽǁŶŝŬſǁ�ƉſųƉƌŽĨĞƐũŽŶĂůŶǇĐŚ�ũĂŬ�ŝ�ƉƌŽĨĞƐũŽŶĂůŶǇĐŚ. 
NĂ�ǁǇƉŽƐĂǏĞŶŝƵ�ƉŽƐŝĂĚĂ: 
- uchwyt spawalniczy MB 24 KD 4m ;ǌ�ǁŬųĂĚĞŵ�ƚĞĨůŽŶŽǁǇŵ�ĚŽ�ĂůƵŵŝŶŝƵŵͿ 
- ƉƌǌĞǁſĚ�ŵĂƐŽǁǇ�Ϯ�ŵ�ǌ�zaciskiem masy 300A (DX50)  
- ƉƌǌĞǁſĚ�Ϯ͕ϱ�ŵ�ǌ�uchwytem elektrody 300A (DX50)  
- ƉƌǌĞǁſĚ�ǌĂƐŝůĂũČĐǇ�Ϯ�ŵ�ďĞǌ�ǁƚǇĐǌŬŝ 
- gniazdo podgrzewacza 36V AC na tylnym panelu 
- pƌǌǇųČĐǌĞ�ŐĂǌƵ�ŽƐųŽŶŽǁĞŐŽ�ĚŽ�ǁħǏĂ�ƚĞĐŚŶŝĐǌŶĞŐŽ�ϴ�ŵŵ 
- maska spawalnicza 
- szczotka spawalnicza 
  

III. DANE TECHNICZNE: 

 

 

 

 

 

 

 

Cykl pracy bazuje na procentowym 
ƉŽĚǌŝĂůĞ�ϭϬ�ŵŝŶƵƚ�ŶĂ�ĐǌĂƐ͕�ǁ�ŬƚſƌǇŵ�
ƵƌǌČĚǌĞŶŝĞ�ŵŽǏĞ�ƐƉĂǁĂđ�ŶĂ�
ǌŶĂŵŝŽŶŽǁĞũ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ƉƌČĚƵ�
ƐƉĂǁĂŶŝĂ͕�ďĞǌ�ŬŽŶŝĞĐǌŶŽƑĐŝ�
przerywania pracy. Cykl pracy 30% 
ŽǌŶĂĐǌĂ͕�ǏĞ�ƉŽ�ϯ�ŵŝŶƵƚĂĐŚ�ƉƌĂĐǇ�
ƵƌǌČĚǌĞŶŝĂ͕�ǁǇŵĂŐĂŶĂ�ũĞƐƚ�ϳ�
ŵŝŶƵƚŽǁĂ�ƉƌǌĞƌǁĂ�ǁ�ĐĞůƵ�ŽƐƚǇŐŶŝħĐŝĂ�
ƵƌǌČĚǌĞŶŝĂ͘��ǌĂƐ�ƐƚǇŐŶŝħĐŝĂ�ƵƌǌČĚǌĞŶŝĂ�
ŵŽǏĞ�ĐǌĂƐĞŵ�ǁǇŶŝĞƑđ�ŶĂǁĞƚ�ĚŽ�ϭϱ�
mŝŶƵƚ͘��ǇŬů�ƉƌĂĐǇ�ϭϬϬй�ŽǌŶĂĐǌĂ͕�ǏĞ�
ƵƌǌČĚǌĞŶŝĞ�ŵŽǏĞ�ƉƌĂĐŽǁĂđ�ǁ�ƐƉŽƐſď�
ĐŝČŐųǇ͕�ďĞǌ�ƉƌǌĞƌǁ͘ 

 

 

MODEL MEGA MIG 275 4x4 

  
W�Z�D�dZz�K'M>E�  

EĂƉŝħĐŝĞ�ǌĂƐŝůĂŶŝĂ 400V/50Hz 
Zabezpieczenie zasilania 3 x20 A 
 MMA MIG 
EĂƚħǏĞŶŝĞ�ƉƌČĚƵ�zasilania 19,6 A 17,5 A 
EĂƚħǏĞŶŝĞ�ƉƌČĚƵ�ǌĂƐŝůĂŶŝĂ�ĞĨĞŬƚǇǁŶĞ 15,2 A 13,6 A 
EĂƉŝħĐŝĞ�ƉƌČĚƵ�ũĂųŽǁĞŐŽ 65 V 

  

PARAMETRY SPAWANIA MMA 20A/20,8V-270A/30V 

^ƉƌĂǁŶŽƑđ�;ƉƌǌǇ�ϰϬΣ�Ϳ 60% 100% 
EĂƚħǏĞŶŝĞ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ 270 A 209 A 
EĂƉŝħĐŝĞ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ 30,8 V 28,4 V 

  

PARAMETRY SPAWANIA  MIG/MAG 30A/16,5V-270A/27,5V 

^ƉƌĂǁŶŽƑđ�;ƉƌǌǇ�ϰϬΣ�Ϳ 60% 100% 
EĂƚħǏĞŶŝĞ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ 270 A 209 A 
EĂƉŝħĐŝĞ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ 27,5 V 24,4 V 
  
Max waga szpuli 15 kg 
_ƌĞĚŶŝĐĂ�ĚƌƵƚƵ stal aluminium FLUX 

0,8-1,2 0,8-1,2 0,9 
_ƌĞĚŶŝĐĂ�ĞůĞŬƚƌŽĚǇ 1,6/2,0/3,2/4,0 
�ŚųŽĚǌĞŶŝĞ wentylator 
Klasa izolacji F 
^ƚŽƉŝĞŷ�ǌĂďĞǌƉŝĞĐǌĞŶŝĂ�ŽďƵĚŽǁǇ IP21S 
Wymiary 90x40x76 cm  
Waga 40 kg 



WELDMAN �VO��������MEGA MIG 275 4x4 SYN PULS  Strona 4 
 

IV. BUDOWA 

Panel przedni 

 

 

Lp. Opis 
1 ƉŽŬƌħƚųŽ�ƌĞŐƵůĂĐũŝ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�s 
2 przycisk wyboru metody pracy (MMA/MIG/1PULS-MIG/2PULS-MIG) 
3 ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�>���ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ŶĂƉŝħĐŝĂ ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�;V) 
4 ƉƌǌĞųČĐǌŶŝŬ�ƚƌǇďƵ�ƉƌĂĐǇ�ƵĐŚǁǇƚƵ�Ϯ-takt/4-takt/4-takt specjalny/spawanie punktowe 
5 przycisk wyboru drutu spawalniczego (AlSi/AlMg/SS/Fe) 
6 ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�>���ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ŶĂƚħǏĞŶŝĂ ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�;A) 
7 dioda sygnalizacyjna zasilania 
8 ĚŝŽĚĂ�ƐǇŐŶĂůŝǌĂĐǇũŶĂ�ƉƌǌĞĐŝČǏĞŶŝĂ� 
9 przycisk testu gazu 

10 ƉƌǌǇĐŝƐŬ�ƌĞŐƵůĂĐũŝ�ƉĂƌĂŵĞƚƌſǁ�ƉƵůƐƵ�;ĐǌħƐƚŽƚůŝǁŽƑĐŝͬĐǌĂƐƵͿ 
11 pŽŬƌħƚųŽ programowania ƉĂƌĂŵĞƚƌſǁ pracy W�;ƌĞŐƵůĂĐũĂ�ǁĂƌƚŽƑĐŝͿ 
12 przycisk programowania ƉĂƌĂŵĞƚƌſǁ�ƉƌĂĐǇ W�;ǁǇďſƌͿ 
13 ƉŽŬƌħƚųŽ�ƌĞŐƵůĂĐũŝ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�A 
14 gniazdo ƉƌǌǇųČĐǌĞŶŝŽǁĞ�Ž�ďŝĞŐƵŶŽǁŽƑĐŝ�ƵũĞŵŶĞũ�;�ƵĐŚǁǇƚƵ�ŵĂƐŽǁĞŐŽ�MIG/MAG/MMA) 
15 gniazdo ƉƌǌǇųČĐǌĞŶŝŽǁĞ�Ž�ďŝĞŐƵŶŽǁŽƑĐŝ�ĚŽĚĂƚŶŝĞũ�;ƵĐŚǁǇƚƵ�ĞůĞŬƚƌŽĚǇ�DD��ůƵď�ƵĐŚǁǇƚƵ�ŵĂƐŽǁĞŐŽ�

FLUX) 
16 gniazdo euro uchwytu MB 24 KD 
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Panel tylny 

 

 

V. INSTALACJA 

hƐƚĂǁŝđ�ƐƉĂǁĂƌŬħ�ŶĂ�ƌſǁŶĞũ�ŝ�ƐƵĐŚĞũ�ƉŽǁŝĞƌǌĐŚŶŝ�Ž�ŶŽƑŶŽƑĐŝ�ŽĚƉŽǁŝĞĚŶŝĞũ�ĚŽ�ũĞũ�ǁĂŐŝ�ĐĞůĞŵ�ƵŶŝŬŶŝħĐŝĂ�ũĞũ�
ǁǇǁƌſĐĞŶŝĂ͘ 
hƌǌČĚǌĞŶŝĞ�ƉŽǁŝŶŶŽ�ďǇđ�ƵŵŝĞƐǌĐǌŽŶĞ�ǁ�ĚŽďƌǌĞ�ǁĞŶƚǇůŽǁĂŶǇŵ�ƉŽŵŝĞƐǌĐǌĞŶŝƵ͕�ǌĞ�ƐǁŽďŽĚŶČ�ĐǇƌŬƵůĂĐũČ�
ƉŽǁŝĞƚƌǌĂ͕�ǌ�ĚĂůĂ�ŽĚ�ųĂƚǁŽƉĂůŶǇĐŚ�ƉƌǌĞĚŵŝŽƚſǁ͘ 
hƉĞǁŶŝđ�Ɛŝħ�ĐǌǇ�ŶŝĞ�ĚŽƐƚĂũČ�Ɛŝħ�ĚŽ�ƐƉĂǁĂƌŬŝ�ƉǇųǇ͕�ŽƉĂƌǇ�ŬŽƌŽǌǇũŶĞ͕�ǁŝůŐŽđ͘ 
hƌǌČĚǌĞŶŝĞ�ƉŽǁŝŶŶŽ�ďǇđ�ƵƐƚĂǁŝŽŶĞ�ǁ�ƚĂŬŝŵ�ŵŝĞũƐĐƵ͕�ďǇ�ŶŝĞ�ĚŽƐƚĂųǇ�Ɛŝħ�ĚŽ�ŶŝĞŐŽ�ŽĚƉƌǇƐŬŝ�ǌĞ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ͘ 
 
WK�B����E/���K�^/��/ ��^/>�:���: 

WƌǌĞĚ�ƉƌǌǇƐƚČƉŝĞŶŝĞŵ�ĚŽ�ƉŽĚųČĐǌĞŶŝĂ�ĞůĞŬƚƌǇĐǌŶĞŐŽ�ŶĂůĞǏǇ͗ 
- ƐƉƌĂǁĚǌŝđ�ĐǌǇ�ĚĂŶĞ�ǌŶĂũĚƵũČĐĞ�Ɛŝħ�ŶĂ�ƚĂďůŝĐǌĐĞ�ƐƉĂǁĂƌŬŝ�ŽĚƉŽǁŝĂĚĂũČ�ǁĂƌƚŽƑĐŝŽŵ�ŶĂƉŝħĐŝĂ�ŝ�ĐǌħƐƚŽƚůŝǁŽƑĐŝ�ƐŝĞĐŝ� 
   ǁ�ŵŝĞũƐĐƵ�ƉƌĂĐǇ�ƵƌǌČĚǌĞŶŝĂ 
- ƐƉƌĂǁĚǌŝđ�ĐǌǇ�ƐŝĞđ�ǌĂƐŝůĂũČĐĂ�ƉŽŬƌǇǁĂ�ǌĂƉŽƚƌǌĞďŽǁĂŶŝĞ�ŵŽĐǇ�ǁĞũƑĐŝŽǁĞũ 
- ƐƉƌĂǁĚǌŝđ�ĐǌǇ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ďĞǌƉŝĞĐǌŶŝŬſǁ�ƐČ�ǌŐŽĚŶĞ�ǌ�ƉŽĚĂŶǇŵŝ�ǁ�ĚĂnych technicznych 
- ƐŬŽŶƚƌŽůŽǁĂđ�ƉŽųČĐǌĞŶŝĂ�ƉƌǌĞǁŽĚſǁ�ƵǌŝĞŵŝĂũČĐǇĐŚ�ƐƉĂǁĂƌŬŝ͘ 
 
Spawarka zasilana jest ŶĂƉŝħĐŝĞŵ�ϰϬ0V. 
 
WK�B����E/���>�<dZz��E��WKt/EEz��z��tz<KEzt�E��tzB���E/��WZ����W�Z^KE�>��K_t/����KEz�>h��
WYKWALIFIKOWANY 
 
 

Lp. Opis 
17 ŐŶŝĂǌĚŽ�ƉƌǌĞǁŽĚƵ�ǌĂƐŝůĂũČĐĞŐŽ�ϰϬϬs 
18 ǁǇųČĐǌŶŝŬ�ŐųſǁŶǇ�ǌĂƐŝůĂŶŝĂ 
19 gniazdo zasilania podgrzewacza AC36V 
20 ƉƌǌǇųČĐǌĞ�ŐĂǌƵ 



WELDMAN �VO��������MEGA MIG 275 4x4 SYN PULS  Strona 6 
 

WK�B����E/��h�,tzdMt: 

ƉƌǌĞĚ�ƉŽĚųČĐǌĞŶŝĞŵ�ƉƌǌĞǁŽĚſǁ�ĚŽ�ƐƉĂǁĂƌŬŝ�ŶĂůĞǏǇ�ƵƉĞǁŶŝđ�Ɛŝħ�ĐǌǇ�ǁǇųČĐǌŶŝŬ�ŐųſǁŶǇ�ƵŵŝĞƐǌĐǌŽŶǇ�ŶĂ�ƚǇůŶǇŵ�
ƉĂŶĞůƵ�ũĞƐƚ�ǁ�ƉŽǌǇĐũŝ�ǁǇųČĐǌŽŶĞũ�tzB���͘� 
 
�ĂĐŝƐŬ�ŬůĞƐǌĐǌŽǁǇ�ƉƌǌĞǁŽĚƵ�ŵĂƐŽǁĞŐŽ�ŵŽĐƵũĞŵǇ�ŶĂ�ƐƉĂǁĂŶǇŵ�ŵĂƚĞƌŝĂůĞ͕�Ă�ŶĂƐƚħƉŶŝĞ�ŵŽĐƵũĞŵǇ�ƉƌǌĞǁŽĚǇ�
do gniazd spĂǁĂƌŬŝ�ǁ�ǌĂůĞǏŶŽƑĐŝ�ŽĚ�ŵĞƚŽĚǇ�ƉƌĂĐǇ�ǁ�ƐƉŽƐſď�ŶĂƐƚħƉƵũČĐǇ͗ 
 

metoda pracy ŐŶŝĂǌĚŽ�Ž�ďŝĞŐƵŶŽǁŽƑĐŝ�
ujemnej (-) (10) 

gniazdo o 
ďŝĞŐƵŶŽǁŽƑĐŝ�
dodatniej (+) (11) 

gniazdo euro (12) 

MIG/MAG (z gazem) wtyk przewodu z 

zaciskiem masowym 

wolny wtyk uchwytu 
spawalniczego typu MB 15 

MMA wtyk przewodu z 

zaciskiem masowym 

wtyk przewodu z 

uchwytem elektrody 

wolny 

FLUX (bez gazu) wolny wtyk przewodu z 
zaciskiem masowym 

wtyk uchwytu 
spawalniczego typu MB 15 

 
UWAGA 
ŶĂůĞǏǇ�ǌǁƌſĐŝđ�ƵǁĂŐħ͕�ŝǏ�ĚŽ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ŵĞƚŽĚČ�DD��ŶĂůĞǏǇ�ǌĂŵŽĐŽǁĂđ�ƉƌǌĞǁŽĚǇ�ǌŐŽĚŶŝĞ�ǌ�ǌĂůĞĐĞŶŝĂŵŝ�
ƉƌŽĚƵĐĞŶƚĂ�ĞůĞŬƚƌŽĚǇ�ƵŵŝĞƐǌĐǌŽŶǇŵŝ�ŶĂ�ŽƉĂŬŽǁĂŶŝƵ͕�Ă�ƉŽĚĂŶǇ�ƉŽǁǇǏĞũ�ƐƉŽƐſď��ŵŽĐŽǁĂŶŝĂ�ƉƌǌĞǁŽĚſǁ�ũĞƐƚ�
ũĞĚǇŶŝĞ�ŶĂũĐǌħƑĐŝĞũ�ƐƚŽƐŽǁĂŶǇŵ�;ǁ�ƉƌǌǇƉĂĚŬƵ�ŬŽŶŬƌĞƚŶĞũ�ĞůĞŬƚƌŽĚǇ�ǌĂůĞĐĞŶŝĞ�ƉƌŽĚƵĐĞŶƚĂ�ŵŽŐČ�ŶĂŬĂǌǇǁĂđ�
ŽĚǁƌŽƚŶĞ�ƉŽĚųČĐǌĞŶŝĞ�ǁƚǇŬſǁ�ƉƌǌĞǁŽĚƵ�ŵĂƐŽǁĞŐŽ�ŝ�ƌŽďŽĐǌĞŐŽͿ͘ 
 
Zasilanie uchwytu euro ;ƵŵŝĞƐǌĐǌŽŶĞ�ƉŽĚ�ďŽĐǌŶČ�ƉŽŬƌǇǁČͿ�ũĞƐƚ�ƉŽĚųČĐǌŽŶĞ�ĚŽ�ŐŶŝĂǌĚĂ�Ž�ďŝĞŐƵŶŽǁŽƑĐŝ�
ĚŽĚĂƚŶŝĞũ�;нͿ�ĚŽ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ŵĞƚŽĚČ�D/'�;ƌǇƐƵŶĞŬ�ƉŽŶŝǏĞũͿ͗� 
 

 
 
�Ž�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ŵĞƚŽĚČ�&>hy�ŶĂůĞǏǇ�ƉƌǌĞųČĐǌǇđ�ǌĂƐŝůĂŶŝĞ�ƵĐŚǁǇƚƵ�ǌ�ŐŶŝĂǌĚĂ�Ž�ďŝĞŐƵŶŽǁŽƑĐŝ�ĚŽĚĂƚŶŝĞũ�;нͿ�ĚŽ�
ŐŶŝĂǌĚĂ�Ž�ďŝĞŐƵŶŽǁŽƑĐŝ�ƵũĞŵŶĞũ�;-).  

 
UWAGA  
�ĂƐŝůĂŶŝĞ�ƵĐŚǁǇƚƵ�ƉƌǌĞųČĐǌĂŵǇ�dz><K�ĚŽ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ŵĞƚŽĚČ�&>hy͘ 
WŽ�ƉŽĚųČĐǌĞŶŝƵ�ƉƌǌĞǁŽĚƵ�ǌĂƐŝůĂũČĐĞŐŽ�ŝ�ƉƌǌĞǁŽĚſǁ�;ƌŽďŽĐǌĞŐŽ�ŝ�ŵĂƐŽǁĞŐŽͿ�ĚŽ�ƐƉĂǁĂƌŬŝ�ŶĂůĞǏǇ�ƉƌǌǇŐŽƚŽǁĂđ�
ŽĚǌŝĞǏ�ŽĐŚƌŽŶŶČ�;ĨĂƌƚƵĐŚ͕�ďƵƚǇ�ŝ�ŵĂƐŬħͬƉƌǌǇųďŝĐħ�ƐƉĂǁĂůŶŝĐǌČͿ͘� 

 
WŽǁǇǏƐǌĞ�ĐǌǇŶŶŽƑĐŝ�ŶĂůĞǏǇ�ǁǇŬŽŶǇǁĂđ�tzB���E/��ŐĚǇ�ƐƉĂǁĂƌŬĂ�ũĞƐƚ�ŽĚųČĐǌŽŶĂ�ŽĚ�ǌĂƐŝůĂŶŝĂ͘ 
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WK�B����E/��'��h �K�WZ��z�t�K^BKE/��'��h�D/'ͬD�': 

 

x ďƵƚůħ�ǌ�ŐĂǌĞŵ�ǌĂďĞǌƉŝĞĐǌǇđ�ƉƌǌĞĚ�ǁǇǁƌſĐĞŶŝĞŵ 
x ǌĚũČđ�ǌĂďĞǌƉŝĞĐǌĞŶŝĞ�ŝ�ŶĂ�ĐŚǁŝůħ�ŽƚǁŽƌǌǇđ�ǌĂǁſƌ�ŐĂǌƵ͕�ĂďǇ�ƵƐƵŶČđ�ǌĂŶŝĞĐǌǇƐǌĐǌĞŶŝĂ 
x ǌĂŵŽŶƚŽǁĂđ�ƌĞĚƵŬƚŽƌ�ŐĂǌƵ�ŶĂ�ďƵƚůŝ 
x ƉŽųČĐǌǇđ�ƉƌǌĞǁŽĚĞŵ�ƐƉĂǁĂƌŬħ�;ƚǇůŶĞ�ǁǇũƑĐŝĞ�ŐĂǌƵͿ�ǌ�ďƵƚůČ� 
x  ǌĂǁſƌ�ŐĂǌƵ�ŶĂůĞǏǇ�ŽĚŬƌħĐŝđ�ƉƌǌĞĚ�ƌŽǌƉŽĐǌħĐŝĞŵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ŝ�ǌĂŬƌħĐŝđ�ƉŽ�ǌĂŬŽŷĐǌĞŶŝƵ 

 
PRZYGOTOWANIE UCHWYTU MIG/MAG I FLUX 

WŽĚĐǌĂƐ�ƉƌǌǇŐŽƚŽǁĂŶŝĂ�ĚŽ�ƉƌĂĐǇ�ŵĞƚŽĚČ�D/'ͬD�'�ƉŽ�ǁǇŬŽŶĂŶŝƵ�ŽŐſůŶǇĐŚ�ĐǌǇŶŶŽƑĐŝ�ŶĂůĞǏǇ�ƌſǁŶŝĞǏ�ǁǇŬŽŶĂđ�
ĐǌǇŶŶŽƑĐŝ�ƉŽŶŝǏƐǌĞ͗ 

Uchwyt spawalniczy 

t�ƉƌǌǇƉĂĚŬƵ�ƉƌǌǇŐŽƚŽǁǇǁĂŶŝĂ�ƐƉĂǁĂƌŬŝ�ĚŽ�ƉƌĂĐǇ�ŵĞƚŽĚČ�D/'ͬD�'�ƉƌǌĞĚ�ƉŽĚųČĐǌĞŶŝĞŵ�ƵĐŚǁǇƚƵ�
ƐƉĂǁĂůŶŝĐǌĞŐŽ�ĚŽ�ƐƉĂǁĂƌŬŝ�ŶĂůĞǏǇ�ǌǁƌſĐŝđ�ƵǁĂŐħ�ŶĂ�ǁǇďſƌ�ŽĚƉŽǁŝĞĚŶŝĞũ�ƑƌĞĚŶŝĐǇ�ĚƌƵƚƵ͕�Ă�ŶĂƐƚħƉŶŝĞ�
ƐƉƌĂǁĚǌŝđ�ĐǌǇ�ǌŽƐƚĂų�ǌĂųŽǏŽŶǇ�ŽĚƉŽǁŝĞĚŶŝ�ƉƌǌĞǁſĚ�ƉƌŽǁĂĚǌČĐǇ�ĚƌƵƚƵ�;FE- ƉƌǌĞǁſĚ�ƐƚĂůŽǁǇ- drut 0,6-0.8 
ƉƌǌĞǁſĚ�ŶŝĞďŝĞƐŬŝ͕�ĚƌƵƚ�ϭ͘Ϭ-ϭ͘Ϯ�ƉƌǌĞǁſĚ�ĐǌĞƌǁŽŶǇ; AL.- ƉƌǌĞǁſĚ�ƚĞĨůŽŶŽǁǇ- ĚƌƵƚ�Ϭ͕ϴ�ƉƌǌĞǁſĚ�ŶŝĞďŝĞƐŬŝ͕�ĚƌƵƚ�
ϭ͘Ϭ�ƉƌǌĞǁſĚ�ĐǌĞƌǁŽŶǇͿ�ŝ�ŬŽŷĐſǁŬĂ�ƉƌČĚŽǁĂ�ǁ�ƵĐŚǁǇcie spawalniczym. 
 
DŽŶƚĂǏ�ǁŬųĂĚŬŝ�stalowej do spawania stali w uchwycie euro MIG/MAG: 

 

A. �ĚũČđ�ŶĂŬƌħƚŬħ�ŵŽĐƵũČĐČ 

B. tǇĐŝČŐŶČđ�ǁŬųĂĚŬħ�ƐƚĂůŽǁČ�ǌ�ƵĐŚǁǇƚƵ 

C. tųŽǏǇđ�ǁŬųĂĚŬħ�ƐƚĂůŽǁČ do stali 
D. �ĂųŽǏǇđ�ŶĂŬƌħƚŬħ�ŵŽĐƵũČĐČ 

E. EĂůĞǏǇ�ǌǁƌſĐŝđ�ƵǁĂŐħ�ĂďǇ�ǁŬųĂĚŬĂ�ǁǇƐƚĂǁĂųĂ�ǌ�ƵĐŚǁǇƚƵ�ƚĂŬ͕� 
ďǇ�ƉŽ�ǌĂųŽǏĞŶŝƵ�ƵĐŚǁǇƚƵ�ĚŽĐŚŽĚǌŝųĂ�ĚŽ�ƌŽůĞŬ�ƉŽĚĂũŶŝŬĂ�ĚƌƵƚƵ 
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�ĂŬųĂĚĂŶŝĞ�ĚƌƵƚƵ 

 

 

 
 

x ŽƚǁŽƌǌǇđ�ďŽĐǌŶČ�ƉŽŬƌǇǁħ spawarki 
x ƵƉĞǁŶŝđ�Ɛŝħ�ĐǌǇ�ƌŽůŬŝ�ǁ�ƉŽĚĂũŶŝŬƵ�ƐČ�ƉƌĂǁŝĚųŽǁŽ�ǌĂŵŽŶƚŽǁĂŶĞ�ŝ�ĐǌǇ�ƐČ�ǌŐŽĚŶĞ�ǌĞ�ƑƌĞĚŶŝĐČ�ŝ�ƌŽĚǌĂũĞŵ�

stosowanego drutu (druty stalowe ʹ rolki z rowkami V, druty aluminiowe ʹ rolki z rowkami U) 
x ǌĂųŽǏǇđ�ƐǌƉƵůŬħ�ǌ�ĚƌƵƚĞŵ (max 15 kg/300 mm) i zabezpiecǌǇđ�ƉƌǌĞĚ�ƐƉĂĚŶŝħĐŝĞŵ (lewy gwint na 

ŶĂŬƌħƚĐĞ�ŵŽĐƵũČĐĞũ�ƐǌƉƵůŝͿ 
x ŽĚĐŝČđ�ǌĚĞĨŽƌŵŽǁĂŶČ�ŬŽŷĐſǁŬħ�ĚƌƵƚƵ�ŶĂ�ƐǌƉƵůŝ�ŝ�ǌĂŽŬƌČŐůŝđ�ŐŽ 
x ǌǁŽůŶŝđ�ƌŽůŬħ�ĚŽĐŝƐŬŽǁČ�ŝ�ǁƉƌŽǁĂĚǌŝđ�ĚƌƵƚ�ĚŽ�ƚƵůĞũŬŝ�ǁ�ƚǇůŶĞũ�ĐǌħƑĐŝ�ƉŽĚĂũŶŝŬĂ�ŽƌĂǌ�ƉŽƉƌŽǁĂĚǌŝđ�ĚƌƵƚ�

ŶĂĚ�ƌŽůŬČ�ŶĂƉħĚŽǁČ�ĚŽ�ǌųČĐǌŬŝ�uchwytu spawalniczego 
x ƉŽŶŽǁŶŝĞ�ƵƐƚĂǁŝđ�ƌŽůŬħ�ĚŽĐŝƐŬŽǁČ�ŝ�ƐƉƌĂǁĚǌŝđ�ĐǌǇ�ĚƌƵƚ�ũĞƐƚ�ƉƌĂǁŝĚųŽǁŽ�ƵŵŝĞƐǌĐǌŽŶǇ�ǁ�ƌŽůĐĞ�

ŶĂƉħĚŽǁĞũ 
x ǌĚũČđ�ĚǇƐǌħ�ŐĂǌŽǁČ�ŝ�ĚǇƐǌħ�ƉƌČĚŽǁČ�ǌ�ƵĐŚǁǇƚƵ 
x ǁųČĐǌǇđ�ƐƉĂǁĂƌŬħ͕�Ă�ŶĂƐƚħƉŶŝĞ ƉƌǌǇĐŝƐŶČđ�ƐƉƵƐƚ ǁ�ƵĐŚǁǇĐŝĞ�ĚŽ�ŵŽŵĞŶƚƵ�ƉŽũĂǁŝĞŶŝĂ�Ɛŝħ�ĚƌƵƚƵ� 
x ǌĂųŽǏǇđ�ĚǇƐǌħ�ƉƌČĚŽǁČ�ŝ�ĚǇƐǌħ�ŐĂǌŽǁČ 
x  ǁǇƌĞŐƵůŽǁĂđ�ĚŽĐŝƐŬ�ƉŽŬƌħƚųĞŵ�ƌĞŐƵůĂĐǇũŶǇŵ�ŝ�ƐƉƌĂǁĚǌŝđ�ĐǌǇ�ĚƌƵƚ�ŶŝĞ�ƑůŝǌŐĂ�Ɛŝħ�ǁ�ƌŽǁŬƵ 
x ǌĂŵŬŶČđ�ƉŽŬƌǇǁħ�ďŽĐǌŶČ 

 
VI. SPAWANIE 

Gdy spawarka jest uzbrojona w przewody, ǁųČĐǌĂŵǇ�ƐƉĂǁĂƌŬħ͕�ƑǁŝĞĐŝ�Ɛŝħ�ĚŝŽĚĂ�ƐǇŐŶĂůŝǌĂĐǇũŶĂ�ǌĂƐŝůĂŶŝĂ�>���;ϳͿ 
i ƉƌǌǇƐƚħƉƵũĞŵǇ�ƉƌĂĐǇ͕�ƉŽĐǌČǁƐǌǇ�ŽĚ�ƵƐƚĂǁŝĞŶŝĂ�ƉĂƌĂŵĞƚƌſǁ�ƉƌĂĐǇ͘ 
 

h^d�t/�E/��W�Z�D�dZMt�WZ��z 

^ƉĂǁĂƌŬĂ�ŵŽǏĞ�ƉƌĂĐŽǁĂđ�ǁ�ƚƌǇďŝĞ� 
1) MMA 
2) MIG  
3) MIG SYNERGIA 
4) D/'�^zE�Z'/����WK�tM:EzD�Wh>^�D 
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REGULACJA W�Z�D�dZMt�WZ��z�t�dZz�/��DMA 

 

EĂ�ƉƌǌĞĚŶŝŵ�ƉĂŶĞůƵ�ƉƌǌǇĐŝƐŬŝĞŵ�;ϮͿ�ǁǇďŝĞƌĂŵǇ�ƚƌǇď�ƉƌĂĐǇ��DD�͘�tĂƌƚŽƑđ�ŶĂ�ůĞǁǇŵ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ�s (3) jest 
ǁƐŬĂǌǇǁĂŶĂ�ǁ�ƐƉŽƐſď�ǌŵŝĞŶŶǇ�;ƵƌƵĐŚŽŵŝŽŶǇ�,Kd�^d�ZdͿ͕�Ă�ƉŽ�ǌĂũĂƌǌĞŶŝƵ�ųƵŬƵ�ǁ�ƐƉŽƐſď�ƐƚĂųǇ͘�tĂƌƚŽƑđ�ŶĂ�
ƉƌĂǁǇŵ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ�;�Ϳ�ũĞƐƚ�ǁƐŬĂǌǇǁĂŶĂ�ǁ�ƐƉŽƐſď�ƐƚĂųǇ͘�WŽŬƌħƚųĞŵ programowania P (11Ϳ�ƌĞŐƵůƵũĞŵǇ�ǁĂƌƚŽƑđ�
ŶĂƚħǏĞŶŝĂ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ǁ�ǌĂŬƌĞƐŝĞ�ϮϬ-ϮϱϬ��ŽƌĂǌ�ƉŽ�ŶĂĐŝƑŶŝħĐŝƵ�ƉƌǌǇĐŝƐŬƵ�programowania P (12) parametry: 
 

funkcja ůĞǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�s ƉƌĂǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�� 
ARC FORCE diG 0-10 
HOT START hS 0-10 

VRD VRD on/off 
ANTI-STICK 

 
ANT on/off 

 
WŽ�ǌŵŝĂŶŝĞ�ƉĂƌĂŵĞƚƌſǁ�ƉƌĂĐǇ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ŶĂ�ŽďƵ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌĂĐŚ�ƉƵůƐƵũČ͕�ĐŽ�ŽǌŶĂĐǌĂ�ƚƌǁĂŶŝĞ�ƉƌŽĐĞƐƵ�ǌŵŝĂŶǇ�
ƉŽĚĂŶǇĐŚ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ǁ�ďŝĞǏČĐĞũ�ƉĂŵŝħĐŝ�ƐƉĂǁĂƌŬŝ͕�Ă�ŶĂƐƚħƉŶŝĞ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂũČ�Ɛŝħ�ǁ�ƐƉŽƐſď�ĐŝČŐųǇ͕�ĐŽ�ŽǌŶĂĐǌĂ�
ǌĂŬŽŷĐǌĞŶŝĞ�ƉƌŽĐĞƐƵ�ǌĂƉŝƐǇǁĂŶŝĂ�ǌŵŝĂŶǇ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ĚĂŶĞŐŽ�ƉĂƌĂŵĞƚƌƵ͘  
hƐƚĂǁŝĂŶŝĞ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ũĞƐƚ�ǁ�ƐƉŽƐſď�ƉųǇŶŶǇ�;ďĞǌ�ƉƵůƐŽǁĂŶŝĂ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ŶĂ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌĂĐŚ�ƉŽ�ŝĐŚ�
ǌĂƉŝƐĂŶŝƵ�ĚŽ�ƉĂŵŝħĐŝ�ďŝĞǏČĐĞũ�ƐƉĂǁĂƌŬŝͿ͘ 
 

REGULACJA PARAM�dZMt�WZ��z�t�dZz�/��D/' (bez synergii) 

 
Na przednim panelu przyciskiem (2) wybieramy tryb pracy MIG,  
WŽ�ǁǇďƌĂŶŝƵ�ŵĞƚŽĚǇ�ƉƌĂĐǇ�D/'�ŽďŽŬ�ƉŽĚƑǁŝĞƚůĂ�Ɛŝħ�ĚŝŽĚĂ�ŬŽŶƚƌŽůŶĂ�>��, ŶĂ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ�s�;ϯͿ�ƉŽũĂǁŝĂ�Ɛŝħ�
ǁĂƌƚŽƑđ�ŶĂƉŝħĐŝĂ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ͕�ŶĂ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ���;ϲͿ�ǁĂƌƚŽƑđ�ƉƌħĚŬŽƑĐŝ�ƉŽƐƵǁƵ�ĚƌƵƚƵ.  
Dioda kontrolna LED rodzaju drutu nie ƉŽĚƑǁŝĞƚůĂ�Ɛŝħ͕�ŶĂůĞǏǇ�ŶĂĐŝƐŶČđ�ƉƌǌǇĐŝƐŬ�wyboru ĚƌƵƚƵ�;ϱͿ͕�ĂďǇ�ǁǇďƌĂđ�
drut FE ;�ŶŝĞ�ŵŽǏŶĂ�ǌŵŝĞŶŝđ�ĚƌƵƚƵ�&��ŶĂ�ŝŶŶǇ�ǁ�ƉƌǌǇƉĂĚŬƵ�ǁǇďƌĂŶŝĂ�ƚĞũ�ŵĞƚŽĚǇ�ƉƌĂĐǇͿ. 
WŽŬƌħƚųĞŵ�s�;ϭͿ�ƌĞŐƵůƵũĞŵǇ�ǁĂƌƚŽƑđ�ŶĂƉŝħĐŝĂ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ǁ�ǌĂŬƌĞƐŝĞ�ϭϮ͕ϱ-45,5V.  
WŽŬƌħƚųĞŵ���;ϭ3Ϳ�ƌĞŐƵůƵũĞŵǇ�ǁĂƌƚŽƑđ�ƉƌħĚŬŽƑĐŝ�ƉŽƐƵǁƵ�ĚƌƵƚƵ�ǁ�ǌĂŬƌĞƐŝĞ�ϭ͕ϱ-24 m/min.  
 
Ustawiamy ǏČĚĂŶĞ�ƉĂƌĂŵĞƚƌǇ�ƉƌĂĐǇ͗ 

1) wǇďŝĞƌĂŵǇ�ǁųĂƑĐŝǁǇ�ƚƌǇď�ƉƌĂĐǇ�ƵĐŚǁǇƚƵ͕�ƉŽƉƌǌĞǌ�ŶĂĐŝƑŶŝħĐŝĞ�ƉƌǌǇĐŝƐŬƵ�;ϰͿ͘��ĂƉĂůŽŶĂ�ĚŝŽĚĂ�ŬŽŶƚƌŽůŶĂ�
LED informuje nas o aktualnie wybranym trybie pracy (2-takt/4-takt/4-takt specjalny/spawanie 
punktowe).  
W przypadku wybrania SPOT (ƐƉĂǁĂŶŝĞ�ƉƵŶŬƚŽǁĞͿ�ŶĂ�ůĞǁǇŵ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ�s�;ϯͿ�ƉŽũĂǁŝĂ Ɛŝħ�
oznaczenie ͣSPt͕͟�ŶĂ�ƉƌĂǁǇŵ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ���;ϲͿ�ĐǌĂƐ�ƐƉĂǁania punktowego͕�ŬƚſƌǇ�ŵŽǏĞŵǇ�ƌĞŐƵůŽǁĂđ�
ƉŽŬƌħƚųĞŵ programowania P (11) w zakresie 0-20 s. 

 
2) w ƚƌǇďŝĞ�ƉƌĂĐǇ�D/'�ŵŽǏůŝǁĞ�ũĞƐƚ�wybranie na panelu sterowniczym tylko drutu stalowego. 

PŽ�ŶĂĐŝƑŶŝħĐŝƵ�ƉƌǌǇĐŝƐŬƵ�;ϱͿ�ǁǇďŽƌƵ�ĚƌƵƚƵ�ƐƉĂǁĂůŶŝĐǌĞŐŽ ʹ ǌĂƉĂůĂ�Ɛŝħ�ĚŝŽĚĂ�ŬŽŶƚƌŽůŶĂ�>���ŽďŽŬ�&E ʹ 
ŶĂƐƚħƉŶŝĞ�ũĞƐƚ�ŵŽǏůŝǁe ustawienie: 
- ŝŶĚƵŬĐǇũŶŽƑĐŝ ʹ  ŽďƌĂĐĂũČĐ�ƉŽŬƌħƚųĞŵ programowania P (11), ŶĂ�ůĞǁǇŵ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ�s�;ϯͿ�ƉŽũĂǁŝĂ�
Ɛŝħ ͣind͟     ;ŽǌŶĂĐǌĞŶŝĞ�ŝŶĚƵŬĐǇũŶŽƑĐŝͿ͕�ŶĂ�ƉƌĂǁǇŵ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ���;ϲͿ�ƉŽũĂǁŝĂ�Ɛŝħ�ũĞŐŽ�ǁĂƌƚŽƑđ͕�ŬƚſƌČ�
ŵŽǏĞŵǇ�ƌĞŐƵůŽǁĂđ�ǁ�ǌĂŬƌĞƐŝĞ�ŽĚ�-10 do + 10 
- ƑƌĞĚŶŝĐǇ�ĚƌƵƚƵ�ŝ�ƌŽĚǌĂũƵ�ŐĂǌƵ�ŽƐųŽŶŽǁĞŐŽ ʹ ŶĂĐŝƐŬĂũČĐ przycisk wyboru drutu (5) ŝ�ŽďƌĂĐĂũČĐ�
ƉŽŬƌħƚųĞŵ�ƉƌŽŐƌĂŵŽǁĂŶŝĂ�W�;ϭϭͿ ũĞƐƚ�ŵŽǏůŝǁŽƑđ�ǁǇďŽƌƵ�jednego ǌ�ƐǌĞƑĐŝƵ�ŶĂƐƚħƉƵũČĐǇĐŚ�ƵƐƚĂǁŝĞŷ͗ 
 

ůĞǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�s ƉƌĂǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�� 
CO2 0.8  
CO2 1.0 
CO2 1.2 
Ar_ 0.8 
Ar_ 1.0 
Ar_ 1.2 

 
tƐŬĂǍŶŝŬ�ŶĂ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ�s��;ϯͿ�Ar_ ŽǌŶĂĐǌĂ�ŵŝĞƐǌĂŶŬħ�ŐĂǌƵ��ƌŐŽŶ�ϴϮй�ŝ��KЇ�ϭϴй͘ 
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- wyboru ƚƌǇďƵ�ƉƌĂĐǇ�ďĞǌ�ŐĂǌƵ�ŽƐųŽŶŽǁĞŐŽ�;&>hyͿ ʹ ŶĂĐŝƐŬĂũČĐ�ĚǁƵŬƌŽƚŶŝĞ przycisk wyboru drutu (5): 
ƉŽ�ƉŝĞƌǁƐǌǇŵ�ŶĂĐŝƑŶŝħĐŝƵ�ƉŽũĂǁŝĂ�Ɛŝħ�ŽǌŶĂĐǌĞŶŝĞ�ďŝĞǏČĐĞŐŽ�rodzaju gazu i drutu (np. CO2 i 1.0), a 
ŶĂƐƚħƉŶŝĞ͕�ŶĂ�ůĞǁǇŵ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ�s�;ϯͿ�ŽǌŶĂĐǌĞŶŝĞ�ͣ�ůů͕͟�ŶĂ�ƉƌĂǁǇŵ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ���;ϲͿ�ƐǇŵďŽů�ͣ-Ě͘͟ 
tĂƌƚŽƑĐŝ�ŶĂ�ŽďƵ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌĂĐŚ�ƉƵůƐƵũČ͕�Ă�ŶĂƐƚħƉŶŝĞ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂũČ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ǁ�ƐƉŽƐſď�ĐŝČŐųǇ�ʹ ǁǇďſƌ�
ƚƌǇďƵ�ƉƌĂĐǇ�ǌŽƐƚĂų�ǌĂƉŝƐĂŶǇ͕�ŐĂƑŶŝĞ�ĚŝŽĚĂ�ŬŽŶƚƌŽůŶĂ�>���ŽďŽŬ�ƉƌǌǇĐŝƐŬƵ�ƌŽĚǌĂũƵ�ĚƌƵƚƵ�&E ŝ�ǏĂĚŶĂ�inna 
Ɛŝħ�ŶŝĞ�ǌĂƉĂůĂ͘ 

 
3) programujemy parametry pracy. 

W tym celu naciskamy przycisk programowania P (12Ϳ�ŝ�ƵƐƚĂǁŝĂŵǇ�ƉŽũĂǁŝĂũČĐĞ�Ɛŝħ�ŶĂ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ - 
ƉŽ�ŬŽůĞũŶǇĐŚ�ŶĂĐŝƑŶŝħĐŝĂĐŚ�ƉƌǌǇcisku programowania P (12) - parametry pracy: ;ůĞǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�s�(3) 
ǁƐŬĂǌƵũĞ�ƌŽĚǌĂũ�ƉĂƌĂŵĞƚƌƵ�ƉƌĂĐǇ͕�ƉƌĂǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ���(6) ũĞŐŽ�ǁĂƌƚŽƑđͿ͗ 

 
parametr pracy ůĞǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�s ƉƌĂǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�� 

nĂƉŝħĐŝĞ�ƉƌČĚƵ�ƐƚĂƌƚŽǁĞŐŽ� 
(tylko w trybie 4-takt specjalny) 

U1 -10 do +10 

ŶĂƚħǏĞŶŝĞ�ƉƌČĚƵ�ƐƚĂƌƚŽǁĞŐŽ� 
(tylko w trybie 4-takt specjalny) 

I1 30-270 A 

nĂƉŝħĐŝĞ�ƉƌČĚƵ�ŬŽŷĐŽǁĞŐŽ� 
(tylko w trybie 4-takt specjalny i 4-takt) 

U2 -10 do +10 

ŶĂƚħǏĞŶŝĞ�ƉƌČĚƵ�ŬŽŷĐŽǁĞŐŽ� 
(tylko w trybie 4-takt specjalny i 4-takt) 

I2 30-270 A 

ĨƵŶŬĐũĂ�ųĂŐŽĚŶĞŐŽ�ƐƚĂƌƚƵ�ƉŽĚĐǌĂƐ�ƌŽǌƉŽĐǌħĐŝĂ�
ƐƉĂǁĂŶŝĂ�;ŶĂƌĂƐƚĂŶŝĂ�ƉƌħĚŬŽƑĐŝ�ƉŽĚĂũŶŝŬĂ�

drutu) 

r in 0-10% 

funkcja burn back (upalanie drutu po 
ǌĂŬŽŷĐǌĞŶŝƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ) 

bbt 0-10s 
 

ĐǌĂƐ�ǁƐƚħƉŶĞŐŽ�ǁǇƉųǇǁƵ�ŐĂǌƵ PrG 0-20 s 
czas ǁǇƉųǇǁƵ�ŐĂǌƵ�ƉŽ�ǌĂŬŽŷĐǌĞŶŝƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ PoG 0-20 s 

ǁųČĐǌĞŶŝĞͬǁǇųČĐǌĞŶŝĞ�ƐǇŶĞƌŐŝŝ SYN On/off 
HOT START hS 0-10 
ŝŶĚƵŬĐǇũŶŽƑđ ind -10 do +10 

rodzaj przetopu 
(funkcja aktywna tylko po wyborze gazu CO2  
i drutu 1.2 mm; po wyborze CO2 i drutu 0,8 

lub 1,0 funkcja jest widoczna, ale nie jest 
aktywna) 

P Wϭ͗�ƉĞŶĞƚƌĂĐũĂ�ŐųħďŽŬĂ͕�ƐǌĞƌŽŬŽƑđ�
ƐƉŽŝŶǇ�ŵĂųĂ 

WϮ͗�ƉĞŶĞƚƌĂĐũĂ�ƉųǇƚŬĂ͕�ƐǌĞƌŽŬŽƑđ�
ƐƉŽŝŶǇ�ĚƵǏĂ 

 
WŽ�ǌŵŝĂŶŝĞ�ƉĂƌĂŵĞƚƌſǁ�ƉƌĂĐǇ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ŶĂ�ŽďƵ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌĂĐŚ�ƉƵůƐƵũČ͕�ĐŽ�ŽǌŶĂĐǌĂ�ƚƌǁĂŶŝĞ�ƉƌŽĐĞƐƵ�ǌŵŝĂŶǇ�
ƉŽĚĂŶǇĐŚ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ǁ�ďŝĞǏČĐĞũ�ƉĂŵŝħĐŝ�ƐƉĂǁĂƌŬŝ͕�Ă�ŶĂƐƚħƉŶŝĞ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂũČ�Ɛŝħ�ǁ�ƐƉŽƐſď�ĐŝČŐųǇ͕�ĐŽ�ŽǌŶĂĐǌĂ�
ǌĂŬŽŷĐǌĞŶŝĞ�ƉƌŽĐĞƐƵ�ǌĂƉŝƐǇǁĂŶŝĂ�ǌŵŝĂŶǇ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ĚĂŶĞŐŽ�ƉĂƌĂŵĞƚƌƵ�ŝ�ǁǇũƑĐŝĞ�ǌ�ŵĞŶƵ�ƵƐƚĂǁŝĞŷ�ĚƌƵƚƵ�
spawalniczego.  
hƐƚĂǁŝĂŶŝĞ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ũĞƐƚ�ǁ�ƐƉŽƐſď�ƉųǇŶŶǇ�;ďĞǌ�ƉƵůƐŽǁĂŶŝĂ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ŶĂ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌĂĐŚ�ƉŽ�ŝĐŚ�
ǌĂƉŝƐĂŶŝƵ�ĚŽ�ƉĂŵŝħĐŝ�ďŝĞǏČĐĞũ�ƐƉĂǁĂƌŬŝͿ͘ 
 
Z�'h>��:��W�Z�D�dZMt�WZ��z�t�dZz�/��D/'�^zE�Z'/� 
 
Na przednim panelu przyciskiem (2) wybieramy tryb pracy MIG,  
Po wybraniu metody pracy MIG obok poĚƑǁŝĞƚůĂ�Ɛŝħ�ĚŝŽĚĂ�ŬŽŶƚƌŽůŶĂ�>��͕�ŶĂ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ�s�;ϯͿ�ƉŽũĂǁŝĂ�Ɛŝħ�
ǁĂƌƚŽƑđ�ŶĂƉŝħĐŝĂ�ƉƌČĚƵ ƐƉĂǁĂŶŝĂ͕�ŶĂ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ���;ϲͿ�ǁĂƌƚŽƑđ�ŶĂƚħǏĞŶŝĂ�ƉƌČĚƵ spawania.  
Dioda kontrolna LED rodzaju drutu nie ƉŽĚƑǁŝĞƚůĂ�Ɛŝħ͕�ŶĂůĞǏǇ�ŶĂĐŝƐŶČđ�ƉƌǌǇĐŝƐŬ�ǁǇďŽƌƵ�ĚƌƵƚƵ�;ϱͿ͕�ĂďǇ�ǁǇďƌĂđ�
drut FE ;�ŶŝĞ�ŵŽǏŶĂ�ǌŵŝĞŶŝđ�ĚƌƵƚƵ�&��ŶĂ�ŝŶŶǇ�ǁ�ƉƌǌǇƉĂĚŬƵ�ǁǇďƌĂŶŝĂ�ƚĞũ�ŵĞƚŽĚǇ�ƉƌĂĐǇͿ. 
 
EĂĐŝƐŬĂŵǇ�ƉƌǌǇĐŝƐŬ�ƉƌŽŐƌĂŵŽǁĂŶŝĂ�W�;ϭϮͿ�ĂǏ�ĚŽ�ƉŽũĂǁŝĞŶŝĂ�Ɛŝħ�ŶĂ�ůĞǁǇŵ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ�s�;ϯͿ�ŽǌŶĂĐǌĞŶŝĂ�ͣSYN͘͟�
Prawy ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ���;ϲͿ�wskazuje oznaczeniĞ�ͣoff͘͟�KďƌĂĐĂŵǇ�ƉŽŬƌħƚųĞŵ programowania P (11)  i wybieramy 
oznaczenie ͣon͟. 
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WĂƌĂŵĞƚƌǇ�ŶĂ�ŽďƵ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌĂĐŚ�ƉƵůƐƵũČ͕�Ă�ŶĂƐƚħƉŶŝĞ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂũČ�Ɛŝħ�ǁ�ƐƉŽƐſď�ĐŝČŐųǇ͘�hƌƵĐŚŽŵŝŽŶǇ�ǌŽƐƚĂų�
tryb MIG SYNERGIA. 
 
hƐƚĂǁŝĂŵǇ�ǏČĚĂŶĞ�ƉĂƌĂŵĞƚƌǇ�ƉƌĂĐǇ͗ 
Wszystkie ƉĂƌĂŵĞƚƌǇ�ƉƌĂĐǇ�ƵƐƚĂǁŝĂŵǇ�ŝĚĞŶƚǇĐǌŶŝĞ�ũĂŬ�ǁ�ƚƌǇďŝĞ�D/'�;ďĞǌ�ƐǇŶĞƌŐŝŝͿ͕�ǌĂ�ǁǇũČƚŬŝĞŵ͗ 
- pŽŬƌħƚųĞŵ�s�;ϭͿ�ƌĞŐƵůƵũĞŵǇ�ǁĂƌƚŽƑđ�kompensacji ŶĂƉŝħĐŝĂ ųƵŬƵ�ƐƉĂǁĂůŶŝĐǌĞŐŽ: 
   ƉŽ�ŽďƌſĐĞŶŝƵ�ƉŽŬƌħƚųĂ�ůĞǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�s�;ϯͿ�ǁƐŬĂǌƵũĞ�ŽǌŶĂĐǌĞŶŝĞ��ƌ>͕�ŶĂƚŽŵŝĂƐƚ�ƉƌĂǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ���;ϲͿ���� 
   ǁƐŬĂǌƵũĞ�ǁĂƌƚŽƑđ�ǁ�ǌĂŬƌĞƐŝĞ�ŽĚ�-ϭϬ�ĚŽ�нϭϬ͕�ĐŽ�ŽĚƉŽǁŝĂĚĂ�ŵŽǏůŝǁŽƑĐŝ�ƐŬŽƌǇŐŽǁĂŶŝĂ�ŶĂƉŝħĐŝĂ�ŽĚ�-4V do + 4V; 
- ƉŽŬƌħƚųĞŵ�ƉƌĂǁǇŵ���;ϭϯͿ�ƌĞŐƵůƵũĞŵǇ�ǁĂƌƚŽƑđ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ w zakresie 12,5-45,5V / 30A-270A:  
po ŽďƌſĐĞŶŝƵ�ƉŽŬƌħƚųĂ ��;ϭϯͿ�ůĞǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�s�;ϯͿ�ǁƐŬĂǌƵũĞ�ǁĂƌƚŽƑđ�ŶĂƉŝħĐŝĂ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ͕�Ă prawy   
ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ A (6) ǁƐŬĂǌƵũĞ�ǁĂƌƚŽƑđ�ŶĂƚħǏĞŶŝĂ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ - ƉŽ�ǁǇďƌĂŶŝƵ�ǏČĚĂŶĞŐŽ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂnia 
ƐĂŵŽĐǌǇŶŶŝĞ�ƐǇŶĐŚƌŽŶŝǌŽǁĂŶĂ�ũĞƐƚ�ǌ�ŶŝČ�ƉƌħĚŬŽƑđ posuwu drutu. 
 
t�ƚƌǇďŝĞ�D/'�^zE�Z'/��ŶŝĞ�ŵĂ�ŵŽǏůŝǁŽƑĐŝ�wyboru trybu ƉƌĂĐǇ�ďĞǌ�ŐĂǌƵ�ŽƐųŽŶŽǁĞŐŽ (FLUX). 
 
WŽĚŽďŶŝĞ�ũĂŬ�ǁ�ƉƌǌǇƉĂĚŬƵ�ƌĞŐƵůĂĐũŝ�ŝŶŶǇĐŚ�ƵƐƚĂǁŝĞŷ�ƉŽ�ǌŵŝĂŶŝĞ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ŽďĂ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌĞ�ƉƵůƐƵũČ͕ 
Ă�ŶĂƐƚħƉŶŝĞ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂũČ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ǁ�ƐƉŽƐſď�ĐŝČŐųǇ͘�WŽ�ƵƐƚĂǁŝĞŶŝƵ�ŝ�ǌĂƉŝƐĂŶŝƵ�ĚŽ�ƉĂŵŝħĐŝ�ďŝĞǏČĐĞũ�ŬĂǏĚĞŐŽ�
ƉĂƌĂŵĞƚƌƵ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌĞ�ƉŽǁƌĂĐĂũČ�ĚŽ�ǁƐŬĂǌĂŶŝĂ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ŶĂƉŝħĐŝĂ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�;ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�ůĞǁǇ�sͿ� 
i ŶĂƚħǏĞŶŝĂ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ ;ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�Ɖƌawy A). hƐƚĂǁŝĂŶŝĞ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ũĞƐƚ�ǁ�ƐƉŽƐſď�ƉųǇŶŶǇ�
;ďĞǌ�ƉƵůƐŽǁĂŶŝĂ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ŶĂ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌĂĐŚ�ƉŽ�ŝĐŚ�ǌĂƉŝƐĂŶŝƵ�ĚŽ�ƉĂŵŝħĐŝ�ďŝĞǏČĐĞũ�ƐƉĂǁĂƌŬŝͿ͘ 
 

Z�'h>��:��W�Z�D�dZMt�WZ��z�t�dZz�/��D/'�Z PULSEM (1P-MIG) 

 

ZĞŐƵůĂĐũĂ�ƉĂƌĂŵĞƚƌſǁ�ƉƌĂĐǇ�ŝ�ĚŽƐƚħƉŶŽƑđ�Ĩunkcji w trybie MIG z pojedynczym pulsem jest nieaktywna. 
 

Z�'h>��:��W�Z�D�dZMt�WZ��z�t�dZz�/��D/'���WK�tM:EzD�Wh>^�D�;ϮW-MIG) 

 

Na przednim panelu przyciskiem (2) wybieramy tryb pracy 2P-MIG. 
Automatycznie uruchamiana jest funkcja spawania synergicznego. 
Po wybraniu metody pracy 2P-D/'�ŽďŽŬ�ƉŽĚƑǁŝĞƚůĂ�Ɛŝħ�ĚŝŽĚĂ�ŬŽŶƚƌŽůŶĂ�>��͕�ƉŽĚƑǁŝĞƚůĂ�Ɛŝħ�ĚŝŽĚĂ�ƉƌǌǇ�jednym 
z rodzajſǁ drutu np. AlSi oraz dioda kontrolna LED przy trybie pracy uchwytu np. 4-takt specjalny (zalecany do 
pracy z pulsem). NĂ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ�s�;ϯͿ�ƉŽũĂǁŝĂ�Ɛŝħ�ǁĂƌƚŽƑđ�ŶĂƉŝħĐŝĂ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ͕�ŶĂ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ���;ϲͿ�
ǁĂƌƚŽƑđ ŶĂƚħǏĞŶŝĂ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�;ƉƌħĚŬŽƑĐŝ�ƉŽƐƵǁƵ�ĚƌƵƚƵ nie regulujemy, jest ƐǇŶĐŚƌŽŶŝǌŽǁĂŶĂ�ǌ�ƉƌČĚĞŵ�
spawania jak w trybie MIG SYNERGIA). 
 
hƐƚĂǁŝĂŵǇ�ǏČĚĂŶĞ�ƉĂƌĂŵĞƚƌǇ�ƉƌĂĐǇ͗ 

1) Przyciskiem (4) wybieramy tryb pracy uchwytu: 2-takt/4-takt/4-takt specjalny (spawanie punktowe nie 
ũĞƐƚ�ĚŽƐƚħƉŶĞͿ͘ 

2) Przyciskiem (5) wybieramy rodzaj drutu͕�Ă�ŶĂƐƚħƉŶŝĞ�ƉŽŬƌħƚųĞŵ P ;ϭϭͿ�ƌŽĚǌĂũ�ŐĂǌƵ�ŝ�ƑƌĞĚŶŝĐħ�ĚƌƵƚƵ͗ 
 

dioda kontrolna LED lewy ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�s ƉƌĂǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�� 
AlSi (drut aluminiowo-krzemowy) Ar 1.0 

 Ar 1.2 
AlMg (drut aluminiowo-magnezowy) Ar 1.0  

 Ar 1.2 
SS (drut ze stali nierdzewnej) �ƌȍ 1.0 

 �ƌȍ 1.2 
Fe (drut stalowy) Ar_ 0.8 

 Ar_ 1.0 
 Ar_ 1.2 

 
WŽǁǇǏƐǌe ǁƐŬĂǍŶŝŬi ŶĂ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ�s�ŽǌŶĂĐǌĂũČ: 
- Ar: Argon 100% 
- �ƌȍ͗�ŵŝĞƐǌĂŶŬħ ŐĂǌƵ��ƌŐŽŶ�ϵϳй�ŝ��KЇ 3% 
- Ar_: mieszanka gazħ �ƌŐŽŶ�ϴϮй�ŝ��KЇ�ϭϴй 
t�ƚƌǇďŝĞ�D/'���Wh>^�D�ŶŝĞ�ŵĂ�ŵŽǏůŝǁŽƑĐŝ�ǁǇďŽƌƵ�ƚƌǇďƵ�ƉƌĂĐǇ�ďĞǌ�ŐĂǌƵ�ŽƐųŽŶŽǁĞŐŽ�;&>hyͿ͘ 
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3) Przyciskiem programowania P (12) ustawiamy parametry pracy: 

   w ƚǇŵ�ĐĞůƵ�ŶĂĐŝƐŬĂŵǇ�ƉƌǌǇĐŝƐŬ�ƉƌŽŐƌĂŵŽǁĂŶŝĂ�W�;ϭϮͿ�ŝ�ƵƐƚĂǁŝĂŵǇ�ƉŽũĂǁŝĂũČĐĞ�Ɛŝħ�ŶĂ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌƵ ʹ 
ƉŽ�ŬŽůĞũŶǇĐŚ�ŶĂĐŝƑŶŝħĐŝĂĐŚ�ƉƌǌǇĐŝƐŬƵ�ƉƌŽŐƌĂŵŽǁĂŶŝĂ�W�;ϭϮͿ�- ƉĂƌĂŵĞƚƌǇ�ƉƌĂĐǇ�;ůĞǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�s�(3) 
ǁƐŬĂǌƵũĞ�ƌŽĚǌĂũ�ƉĂƌĂŵĞƚƌƵ�ƉƌĂĐǇ͕�ƉƌĂǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ���(6) ũĞŐŽ�ǁĂƌƚŽƑđͿ͗ 
 

parametr pracy ůĞǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�s ƉƌĂǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�� 
nĂƉŝħĐŝĞ�ƉƌČĚƵ�ƐƚĂƌƚŽǁĞŐŽ� 

(tylko w trybie 4-takt specjalny) 
U1 -10 do +10 

ŶĂƚħǏĞŶŝĞ�ƉƌČĚƵ�ƐƚĂƌƚŽǁĞŐŽ� 
(tylko w trybie 4-takt specjalny) 

I1 30-270 A 

nĂƉŝħĐŝĞ�ƉƌČĚƵ�ŬŽŷĐŽǁĞŐŽ� 
(tylko w trybie 4-takt specjalny i 4-takt) 

U2 -10 do +10 

ŶĂƚħǏĞŶŝĞ�ƉƌČĚƵ�ŬŽŷĐŽǁĞŐŽ� 
(tylko w trybie 4-takt specjalny i 4-takt) 

I2 30-270 A 

funkcja ųĂŐŽĚŶĞŐŽ�ƐƚĂƌƚƵ�ƉŽĚĐǌĂƐ�ƌŽǌƉŽĐǌħĐŝĂ�
ƐƉĂǁĂŶŝĂ�;ŶĂƌĂƐƚĂŶŝĂ�ƉƌħĚŬŽƑĐŝ�ƉŽĚĂũŶŝŬĂ�

drutu) 

r in 0-10% 

funkcja burn back (upalanie drutu po 
ǌĂŬŽŷĐǌĞŶŝƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ) 

bbt 0-10s 
 

ĐǌĂƐ�ǁƐƚħƉŶĞŐŽ�ǁǇƉųǇǁƵ�ŐĂǌƵ PrG 0-20 s 
ĐǌĂƐ�ǁǇƉųǇǁƵ�ŐĂǌƵ�ƉŽ�ǌĂŬŽŷĐǌĞŶŝƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ PoG 0-20 s 

HOT START hS 0-10 
ŝŶĚƵŬĐǇũŶŽƑđ ind -10 do +10 

 
t�ƚƌǇďŝĞ�D/'�ǌ�Wh>^�D�ŶŝĞ�ŵĂ�ŵŽǏůŝǁŽƑĐŝ�ǁǇďƌĂŶŝĂ�ŝ�ǌĂƉƌŽŐƌĂŵŽǁĂŶŝĂ�ƚƌǇďƵ�D/'�ǌ�ƐǇŶĞƌŐŝČ�;ƵƌƵĐŚĂŵŝĂŶĂ�
ĂƵƚŽŵĂƚǇĐǌŶŝĞ�ďĞǌ�ŵŽǏůŝǁŽƑĐŝ�ǁǇųČĐǌĞŶŝĂͿ�ŝ�ƌŽĚǌĂũƵ�ƉƌǌĞƚŽƉƵ P ;ĚŽƐƚħƉŶĂ�ƚǇůŬŽ�ǁ�ƚƌǇďŝĞ�D/'�ďĞǌ�ƉƵůƐƵͿ͘ 
 
Przyciskiem (10) ustawiamy parametry ƉƵůƐƵ�;ĐǌħƐƚŽƚůŝǁŽƑđ i czas): 
- ƉŽ�ŶĂĐŝƑŶŝħĐŝƵ�ƉƌǌǇĐŝƐŬƵ�ƑǁŝĞĐŝ�Ɛŝħ�ŐſƌŶĂ�ĚŝŽĚĂ�ŬŽŶƚƌŽůŶĂ�>���ŽďŽŬ�ƐǇŵďŽůƵ�ͣ,ǌ͟ przy przycisku (10) ʹ 

ƵƐƚĂǁŝĂŵǇ�ĐǌħƐƚŽƚůŝǁŽƑđ�ƉƵůƐƵ�ŽďƌĂĐĂũČĐ�ƉŽŬƌħƚųĞŵ�;11) w zakresie od 0,0-5,0: ůĞǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�V (3) 
wskazuje oznaczenie funkcji ͣdP͕͟�ƉƌĂǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ A (6) jego ǁĂƌƚŽƑđ; 
- ƉŽ�ŬŽůĞũŶǇŵ�ŶĂĐŝƑŶŝħĐŝƵ�ƉƌǌǇĐŝƐŬƵ�;10) ƑǁŝĞĐŝ�Ɛŝħ�dolna dioda kontrolna LED obok symbolu ͣƚ͟ przy przycisku 
(8) -  ustawiamy czas trwania pulsu ŽďƌĂĐĂũČĐ�ƉŽŬƌħƚųĞŵ�(11) w zakresie od -10 do + 10: lewy ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ�s�;ϯͿ�
wskazuje oznaczenie ͣĚ>͕͟�ƉƌĂǁǇ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ A (6Ϳ�ũĞŐŽ�ǁĂƌƚŽƑđ. 
 
WŽ�ǌŵŝĂŶŝĞ�ƉĂƌĂŵĞƚƌſǁ�ƉƌĂĐǇ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ŶĂ�ŽďƵ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌĂĐŚ�ƉƵůƐƵũČ͕�ĐŽ�ŽǌŶĂĐǌĂ�ƚƌǁĂŶŝĞ�ƉƌŽĐĞƐƵ�ǌŵŝĂŶǇ�
ƉŽĚĂŶǇĐŚ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ǁ�ďŝĞǏČĐĞũ�ƉĂŵŝħĐŝ�ƐƉĂǁĂƌŬŝ͕�Ă�ŶĂƐƚħƉŶŝĞ�ǁǇƑǁŝĞƚůĂũČ�Ɛŝħ�ǁ�ƐƉŽƐſď�ĐŝČŐųǇ͕�ĐŽ�ŽǌŶĂĐǌĂ�
ǌĂŬŽŷĐǌĞŶŝĞ�ƉƌŽĐĞƐƵ�ǌĂƉŝƐǇǁĂŶŝĂ�ǌŵŝĂŶǇ�ǁĂƌƚŽƑĐŝ�ĚĂŶego parametru.  
 
WŽ�ƵƐƚĂǁŝĞŶŝƵ�ƉĂƌĂŵĞƚƌſǁ�ƉƌĂĐǇ�ǌĂůĞĐĂŶĞ�ũĞƐƚ�ǁǇŬŽŶĂŶŝĞ�ƚĞƐƚƵ�ŐĂǌƵ�ŽƐųŽŶŽǁĞŐŽ͘ 
 
TEST GAZU 

 

t�ĐĞůƵ�ƐƉƌĂǁĚǌĞŶŝĂ�ƉŽƉƌĂǁŶŽƑĐŝ�ĚŽƉƌŽǁĂĚǌĞŶŝĂ�ŐĂǌƵ�ŽƐųŽŶŽǁĞŐŽ�ĚŽ�ƵĐŚǁǇƚƵ�ŶĂůĞǏǇ�ƉƌǌĞƉƌŽǁĂĚǌŝđ�ƚĞƐƚ�ŐĂǌƵ�
t�ƚǇŵ�ĐĞůƵ�ŶĂůĞǏǇ�ŶĂĐŝƐŶČđ�ƉƌǌǇĐŝƐŬ�;ϳ). tǇƑǁŝetlacz V (3) ǁƐŬĂǌƵũĞ�ŽǌŶĂĐǌĞŶŝĞ�'�^͕�Ă�ǁǇƑǁŝĞƚůĂĐǌ���ǁƐŬĂǌƵũĞ�
oznaczenie ON, co oznacza doprowadzenie gazu do uchwytu. 
 
Gdy ƵƐƚĂǁŝŽŶĞ�ƐČ�ƉĂƌĂŵĞƚƌǇ�ƉƌĂĐǇ�spawarki ŝ�ǁǇŬŽŶĂŶǇ�ǌŽƐƚĂų�ƚĞƐƚ�ƉŽƉƌĂǁŶŽƑĐŝ�ĚŽƉƌŽǁĂĚǌĂŶŝĂ�ŐĂǌƵ�
ŽƐųŽŶŽǁĞŐŽ, rozpoczynamy spawanie. 
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SPAWANIE (MIG)  

x ŽĚŬƌħĐĂŵǇ�ǌĂǁſƌ�ŶĂ�ďƵƚůŝ�ǌ�ŐĂǌĞŵ�ŝ�ƵƐƚĂǁŝĂŵǇ�ŽĚƉŽǁŝĞĚŶŝ�ǁǇƉųǇǁ�ŐĂǌƵ�ŶĂ�ƌĞĚƵŬƚŽƌǌĞ 
x regulujemy ƉƌħĚŬŽƑđ�ƉŽƐƵǁƵ�ĚƌƵƚƵ ŝ�ǏČĚĂŶČ�ǁĂƌƚŽƑđ�ŶĂƉŝħĐŝĂ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ� 
x rozpoczynamy spawanie 
x ƉŽ�ǌĂŬŽŷĐǌĞŶŝƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ǌĂŬƌħĐĂŵǇ�ǌĂǁſƌ�ŐĂǌƵ�ŶĂ�ďƵƚůŝ 
x ƉŽ�ǌĂŬŽŷĐǌĞŶŝƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ƉŽǌŽƐƚĂǁŝĂŵǇ�ƵƌǌČĚǌĞŶŝĞ�ǁųČĐǌŽŶĞ�ŶĂ�ŬƌſƚŬŝ�ŽŬƌĞƐ�ĐǌĂƐƵ�ĐĞůĞŵ�ũĞŐŽ�

ƐĐŚųŽĚǌĞŶŝĂ�ƉƌǌĞǌ�ǁĞŶƚǇůĂtor 

SPAWANIE (FLUX) 

x regulujemy ƉƌħĚŬŽƑđ�ƉŽƐƵǁƵ�ĚƌƵƚƵ�ŝ�ǏČĚĂŶČ�ǁĂƌƚŽƑđ�ŶĂƉŝħĐŝĂ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ 
x rozpoczynamy spawanie 
x ƉŽ�ǌĂŬŽŷĐǌĞŶŝƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ƉŽǌŽƐƚĂǁŝĂŵǇ�ƵƌǌČĚǌĞŶŝĞ�ǁųČĐǌŽŶĞ�ŶĂ�ŬƌſƚŬŝ�ŽŬƌĞƐ�ĐǌĂƐƵ�ĐĞůĞŵ�ũĞŐŽ�

ƐĐŚųŽĚǌĞŶŝĂ�ƉƌǌĞǌ�ǁĞŶƚǇůĂƚŽƌ 
x ƵƐƵǁĂŵǇ�ǏƵǏĞů�ǌĞ�spoiny 

SPAWANIE (MMA) 

x regulujemy ǏČĚĂŶČ�ǁĂƌƚŽƑđ�ŶĂƚħǏĞŶŝĂ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ� 
x ƌŽǌƉŽĐǌǇŶĂŵǇ�ƐƉĂǁĂŶŝĞ�ǌĂĐŚŽǁƵũČĐ�ŽĚƉŽǁŝĞĚŶŝĞ�ǌĂƐĂĚǇ�ƉƌĂĐǇ 

x ƉŽ�ǌĂŬŽŷĐǌĞŶŝƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ƉŽǌŽƐƚĂǁŝĂŵǇ�ƵƌǌČĚǌĞŶŝĞ�ǁųČĐǌŽŶĞ�ŶĂ�ŬƌſƚŬŝ�ŽŬƌĞƐ�ĐǌĂƐƵ�ĐĞůĞŵ�ũĞŐŽ�
ƐĐŚųŽĚǌĞŶŝĂ�ƉƌǌĞǌ�ǁĞŶƚǇůĂƚŽƌ 

x usuwaŵǇ�ǏƵǏĞů�ǌĂ�ƐƉŽŝŶǇ 
 

VII. POTENCJALNE E/�WZ�t/�BKtK_�/�t�WZ��z: 

 

 

Objawy Przyczyna WŽƐƚħƉŽǁĂŶŝĞ 

WŽ�ǁųČĐǌĞŶŝƵ�ǌĂƐŝůĂŶŝĂ�
lampka sygnalizacji nie 
ƑǁŝĞĐŝ�Ɛŝħ 

�ƌĂŬ�ŶĂƉŝħĐŝĂ�ǌĂƐŝůĂŶŝĂ WŽĚųČĐǌǇđ�ǌĂƐŝůĂŶŝĞ 

Uszkodzony bezpiecznik w zasilaniu sieciowym tǇŵŝĞŶŝđ�bezpiecznik na taki sam 
sprawny 

hƐǌŬŽĚǌŽŶǇ�ǁǇųČĐǌŶŝŬ tǇŵŝĞŶŝđ�ǁǇųČĐǌŶŝŬ�ŐųſǁŶǇ 
Uszkodzona sygnalizacja tǇŵŝĞŶŝđ�ůĂŵƉŬħ 

Brak podawania drutu  
(silnik podajnika 
pracuje) 

�Ă�ƐųĂďŽ�ĚŽŬƌħĐŽŶǇ�ĚŽĐŝƐŬ �ŽŬƌħĐŝđ�ĚŽĐŝƐŬ�ƉƌĂǁŝĚųŽǁŽ 
Zanieczyszczona prowadnica drutu w 
uchwycie tǇĐǌǇƑĐŝđ�ƉƌŽǁĂĚŶŝĐħ�ĚƌƵƚƵ� 

ZŽǁĞŬ�ǌĂųŽǏŽŶĞũ�ƌŽůŬŝ�ŶŝĞ�ŽĚƉŽǁŝĂĚĂ�ƑƌĞĚŶŝĐǇ�
drutu 

�ŽƉƌŽǁĂĚǌŝđ�ĚŽ�ǌŐŽĚŶŽƑĐŝ�
ƑƌĞĚŶŝĐħ�ƌŽůŬŝ� 
i drutu 

�ĂďůŽŬŽǁĂŶǇ�ĚƌƵƚ�ǁ�ĚǇƐǌǇ�ƉƌČĚŽǁĞũ tǇŵŝĞŶŝđ�ĚǇƐǌħ��ƉƌČĚŽǁČ 
Brak podawania drutu  
(silnik podajnika nie 
pracuje) 

Uszkodzony silnik WƌǌĞŬĂǌĂđ�ƐƉĂǁĂƌŬħ�ĚŽ�ƐĞƌǁŝƐƵ 

hƐǌŬŽĚǌŽŶǇ�ƵŬųĂĚ�ƐƚĞƌŽǁĂŶŝĂ WƌǌĞŬĂǌĂđ�ƐƉĂǁĂƌŬħ�ĚŽ�ƐĞƌǁŝƐƵ 

Nieregularny posuw 
drutu  

hƐǌŬŽĚǌŽŶĂ�ĚǇƐǌĂ�ƉƌČĚŽǁĂ tǇŵŝĞŶŝđ�ĚǇƐǌħ�ƉƌČĚŽǁČ�ŶĂ�
ŶŽǁČ 

Rowek ƌŽůŬŝ�ƉŽĚĂũČĐĞũ�ũĞƐƚ�ďƌƵĚŶǇ͕�ƵƐǌŬŽĚǌŽŶǇ�
ůƵď�ŶŝĞ�ŽĚƉŽǁŝĂĚĂ�ƑƌĞĚŶŝĐǇ�ĚƌƵƚƵ 

tǇŵŝĞŶŝđ�ƌŽůŬħ�ůƵď�ĚŽďƌĂđ�ƌŽůŬħ�
ĚŽ�ƑƌĞĚŶŝĐǇ�ƐƚŽƐŽǁĂŶĞŐŽ�ĚƌƵƚƵ 

BƵŬ�ŶŝĞ�ǌĂũĂƌǌĂ�Ɛŝħ  �ƌĂŬ�ǁųĂƑĐŝǁĞŐŽ�ƐƚǇŬƵ�ǌĂĐŝƐŬƵ�ƉƌǌĞǁŽĚƵ�
masowego WŽƉƌĂǁŝđ�ƐƚǇŬ�ǌĂĐŝƐŬƵ 

BƵŬ�ǌďǇƚ�ŬƌſƚŬŝ 
EĂƉŝħĐŝĞ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ǌĂ�ŶŝƐŬŝĞ �ǁŝħŬƐǌǇđ�ŶĂƉŝħĐŝĞ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ 

WƌħĚŬŽƑđ�ƉŽĚĂǁĂŶŝĂ�ĚƌƵƚƵ�ǌĂ�ĚƵǏĂ �ŵŶŝĞũƐǌǇđ�ƉƌħĚŬŽƑđ�ƉŽĚĂǁĂŶŝĂ�
drutu 

BƵŬ�ǌďǇƚ�ĚųƵŐŝ�ŝ�
nieregularny 

EĂƉŝħĐŝĞ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ǌĂ�ǁǇƐŽŬŝĞ �ŵŶŝĞũƐǌǇđ�ŶĂƉŝħĐŝĞ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ 

WƌħĚŬŽƑđ�ƉŽĚĂǁĂŶŝĂ�ĚƌƵƚƵ�ǌĂ�ŵĂųĂ �ǁŝħŬƐǌǇđ�ƉƌħĚŬŽƑđ�ƉŽĚĂǁĂŶŝĂ�
drutu 
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VIII. ZALECANE PARAMETRY PRACY 

 

1) rĞŐƵůĂĐũĂ�ŶĂƚħǏĞŶŝĂ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ 

 

ZĞŐƵůĂĐũĂ�ŶĂƚħǏĞŶŝĂ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ�ǁ�ǌĂůĞǏŶŽƑĐŝ�ŽĚ�ĞůĞŬƚƌŽĚǇ 
EĂƚħǏĞŶŝĞ�ƉƌČĚƵ�

spawania/A 
25-40 40-60 50-80 100-130 130-170 170-220 

 

_ƌĞĚŶŝĐĂ�elektrody/mm 

1.6 2.0 2.5 3.2 4.0 5.0 

 

2) rĞŐƵůĂĐũĂ�ŶĂƉŝħĐŝĂ�ƉƌČĚƵ�ƐƉĂǁĂŶŝĂ 

 

ĚůĂ�ƐƚĂůŝ�ǁħŐůŽǁĞũ�ƉƌǌǇ�ǌĂƐƚŽƐŽǁĂŶŝƵ�ŐĂǌƵ�ŵŝǆ ;ϴϮй��ƌͬϭϴй��KЇͿ 
ĚůĂ�ƐƚĂůŝ�ǁħŐůŽǁĞũ�ƉƌǌǇ�ǌĂƐƚŽƐŽǁĂŶŝƵ�ŐĂǌƵ��KЇ ;ϭϬϬй��KЇͿ 
dla stali nierdzewnej przy zastosowaniu gazu mix (98% Ar/2% �KЇͿ 
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IX. KONSERWACJA 

 

WƌǌĞĚ�ƉƌǌǇƐƚČƉŝĞŶŝĞŵ�ĚŽ�ŬŽŶƐĞƌǁĂĐũŝ�ŶĂůĞǏǇ�ŽĚųČĐǌǇđ�ƐƉĂǁĂƌŬħ�ŽĚ�ǌĂƐŝůĂŶŝĂ�ŝ�ƉŽǌǁŽůŝđ�ďǇ�ƵĐŚǁǇƚ�ŽƐƚǇŐų͘ 
 

�ǌǇŶŶŽƑĐŝ�ŬŽŶƐĞƌǁĂĐũŝ�ĐŽĚǌŝĞŶŶĞũ͗ 
- ƐƉƌĂǁĚǌŝđ�ƐƚĂŶ�ƉƌǌĞǁŽĚſǁ�ƐƉĂǁĂůŶŝĐǌǇĐŚ�ŝ�ŝĐŚ�ƉŽųČĐǌĞŶŝĂ 
- ƐƉƌĂǁĚǌŝđ�ŝ�ĞǁĞŶƚƵĂůŶŝĞ�ŽĐǌǇƑĐŝđ�ƌŽůŬŝ�ƉŽĚĂũŶŝŬĂ�ĚƌƵƚƵ 
- ƐƉƌĂǁĚǌŝđ�ƐƚĂŶ�ĐǌħƑĐŝ�ĞŬƐƉůŽĂƚĂĐǇũŶǇĐŚ�;ĚǇƐǌĂ�ŐĂǌŽǁĂ͕�ĚǇƐǌĂ�ƉƌČĚŽǁĂͿ 
- ǁǇŵŝĞŶŝđ�ǌƵǏǇƚĞ�ůƵď�ƵƐǌŬŽĚǌŽŶĞ�ĐǌħƑĐŝ 
 

�ǌǇŶŶŽƑĐŝ�ŬŽŶƐĞƌǁĂĐũŝ�ŵŝĞƐŝħĐǌŶĞũ͗ 
- ŽĐǌǇƑĐŝđ�ǁŶħƚƌǌĞ�ƐƉĂǁĂƌŬŝ�ƐƉƌħǏŽŶǇŵ�powietrzem 
- ƐƉƌĂǁĚǌŝđ�ƉŽųČĐǌĞŶŝĂ�ĞůĞŬƚƌǇĐǌŶĞ�ǁĞǁŶČƚƌǌ�ƐƉĂǁĂƌŬŝ 
- ƐƉƌĂǁĚǌŝđ�ĞůĞŵĞŶƚǇ�ǌǁŝČǌĂŶĞ�ǌ�ƉŽĚĂǁĂŶŝĞŵ�ĚƌƵƚƵ 
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X. GWARANCJA: 

 
WƌŽĚƵĐĞŶƚ�ŐǁĂƌĂŶƚƵũĞ�ƉƌĂǁŝĚųŽǁĞ� ĨƵŶŬĐũŽŶŽǁĂŶŝĞ�ƵƌǌČĚǌĞŷ� ŝ� ǌŽďŽǁŝČǌƵũĞ� Ɛŝħ�ĚŽ� ďĞǌƉųĂƚŶĞũ�ǁǇŵŝĂŶǇ�

ĐǌħƑĐŝ͕� ŬƚſƌĞ� ǌĞƉƐƵũČ� Ɛŝħ� ǁ� ǁǇŶŝŬƵ� ǌųĞũ� ũĂŬŽƑĐŝ� ŵĂƚĞƌŝĂųƵ� ůƵď� ǁĂĚ� ĨĂďƌǇĐǌŶǇĐŚ� ǁ� ĐŝČŐƵ� ϭϮ�ŵŝĞƐŝħĐǇ� ŽĚ� ĚĂƚǇ�
ƵƌƵĐŚŽŵŝĞŶŝĂ� ƵƌǌČĚǌĞŶŝĂ͕� ƉŽƑǁŝĂĚĐǌŽŶĞũ� ŶĂ� ŐǁĂƌĂŶĐũŝ͘� <ŽƐǌƚ� ƉƌǌĞƐųĂŶŝĂ� ƵƌǌČĚǌĞŶŝĂ� ĚŽ� ƉƌŽĚƵĐĞŶƚĂ� ŽƌĂǌ� ŽĚ�
ƉƌŽĚƵĐĞŶƚĂ�ĚŽ�ƵǏǇƚŬŽǁŶŝŬĂ�ǁ�ŽŬƌĞƐŝĞ�ŐǁĂƌĂŶĐǇũŶǇŵ�ƉŽŬƌǇǁĂ�ƵǏǇƚŬŽǁŶŝŬ�ƵƌǌČĚǌĞŶŝĂ͘ 

hƌǌČĚǌĞŶŝĂ͕�ŬƚſƌĞ��ǌŽƐƚĂųǇ�ƐƉƌǌĞĚĂŶĞ�ǁ�ŬƌĂũĂĐŚ�ĐǌųŽŶŬŽǁƐŬŝĐŚ�h��ũĂŬŽ�ĚŽďƌĂ�ŬŽŶƐƵŵƉĐǇũŶĞ͕�ŽďũħƚĞ�ƐČ�Ϯϰ�
ŵŝĞƐŝħĐǌŶǇŵ�ŽŬƌĞƐĞŵ�ŐǁĂƌĂŶĐũŝ͕�ŬŽƐǌƚ�ƉƌǌĞƐųĂŶŝĂ�ƵƌǌČĚǌĞŶŝĂ�ĚŽ�ƉƌŽĚƵĐĞŶƚĂ�ŽƌĂǌ�ŽĚ�ƉƌŽĚƵĐĞŶƚĂ�ĚŽ�ƵǏǇƚŬŽǁnika 
ǁ�ŽŬƌĞƐŝĞ�ŐǁĂƌĂŶĐǇũŶǇŵ�ƉŽŬƌǇǁĂ�ƉƌŽĚƵĐĞŶƚ�ƵƌǌČĚǌĞŶŝĂ͕�ǌŐŽĚŶŝĞ�ǌ�ĚǇƌĞŬƚǇǁČ�ĞƵƌŽƉĞũƐŬČ�ϭϵϵϵͬϰϰͬt�͘ 
 <ĂƌƚĂ�ŐǁĂƌĂŶĐǇũŶĂ�ũĞƐƚ�ǁĂǏŶĂ�ǁǇųČĐǌŶŝĞ͕�ũĞǏĞůŝ�ƚŽǁĂƌǌǇƐǌǇ�ũĞũ�ƉĂƌĂŐŽŶ�ĨŝƐŬĂůŶǇ�ůƵď�ĨĂŬƚƵƌĂ�ǌĂŬƵƉƵ͘�dƌƵĚŶŽƑĐŝ�
ǁǇŶŝŬĂũČĐĞ�ǌ�ŶŝĞƉƌĂǁŝĚųŽǁĞŐŽ�ƵǏǇƚŬŽǁĂŶŝĂ͕�ŶĂƌƵƐǌĞŶŝĂ�ůƵď�ŶŝĞĚďĂųŽƑĐŝ�Ž�ƵƌǌČĚǌĞŶŝĞ�ŶŝĞ�ƐČ�ŽďũħƚĞ�ŐǁĂƌĂŶĐũČ͘�
WƌŽĚƵĐĞŶƚ�ŶŝĞ�ƉŽŶŽƐŝ�ŽĚƉŽǁŝĞĚǌŝĂůŶŽƑĐŝ�ǌĂ�ǁƐǌĞůŬŝĞ�ƐǌŬŽĚǇ�ƉŽƑƌĞĚŶŝĞ�ůƵď�ďĞǌƉŽƑƌĞĚŶŝĞ͘ 
 
 

Karta gwarancyjna. 

 

Model:                           WMB�hdKD�d�D�'��D/'�Ϯϳϱ�ϰǆϰ�Wh>^�^zE 

Nr: 

Data  

ƐƉƌǌĞĚĂǏǇ͗ 
Sprzedawca: 

 

 

'(/.$5$&-$�=*2'12ĝ&, 

Importer firma DELTA-7(&+1,.$�6S�� ]�R�� R�� ]� VLHG]LEą�Z�/XEOLQLH�SU]\�XOLF\�6WDQLVáDZD�/HPD����QD�
SRGVWDZLH�GHNODUDFML�3URGXFHQWD��GHNODUXMH�]�SHáQą�RGSRZLHG]LDOQRĞFLą��ĪH�XU]ąG]HQLH�VSHáQLD wymagania 
QDVWĊSXMąF\FK�G\UHNW\Z�  EN 60974-1: 2012, LVD 2014/35/EU,  
 

 

 

 

 
^ǇŵďŽů͕�ŬƚſƌǇ�ŽǌŶĂĐǌĂ�ƐŽƌƚŽǁĂŶŝĞ�ŽĚƉĂĚſǁ�ĂƉĂƌĂƚƵƌǇ�ĞůĞŬƚƌǇĐǌŶĞũ�ŝ�ĞůĞŬƚƌŽŶŝĐǌŶĞũ͘�
Zabrania Ɛŝħ�ůŝŬǁŝĚŽǁĂŶŝĂ�ĂƉĂƌĂƚƵƌǇ�ũĂŬŽ�ŵŝĞƐǌĂŶǇĐŚ�ŽĚƉĂĚſǁ�ŵŝĞũƐŬŝĐŚ�ƐƚĂųǇĐŚ͕�
ŽďŽǁŝČǌŬŝĞŵ�ƵǏǇƚŬŽǁŶŝŬĂ�ũĞƐƚ�ƐŬŝĞƌŽǁĂŶŝĞ�Ɛŝħ�ĚŽ ĂƵƚŽƌǇǌŽǁĂŶǇĐŚ�ŽƑƌŽĚŬſǁ�
ŐƌŽŵĂĚǌČĐǇĐŚ�ŽĚƉĂĚǇ͘ 


