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[KARTA PRODUKTU]

© Wszelkie prawa zastrzezone.

Kopiowanie, powielanie, rysunkéw, zdje¢, tresci merytorycznej, bez pisemnej zgody
producenta, jest zabronione.

\g

Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy zapoznaé sie
Z niniejszg instrukcjg obstugi.

Zastrzega sie prawo dokonywania zmian w instrukcji.
Wersja instrukgji: 1.0 z 28-06-2022 r
Aktualne wersje instrukgji s3 dostepne na stronie www.vander.pl

WYLACZENIE REKOJMI DLA PRZEDSIEBIORCOW (Patrz Regulamin Serwisu)
X tak
[ InE

OGRANICZONA GWARANCJA DLA PRZEDSIEBIORCOW (Patrz Regulamin Serwisu)
X tak
[ InE




OBJASNIENIA STOSOWANYCH SYMBOLI

_____ A Przeczytaj instrukcje.
______ g Przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem nalezy zapoznac sie z instrukcja obstugi.
Nakaz stosowania ochrony stop.
______ = Powstajace, gorace odpryski, moga spowodowac oparzenia lub zapton materiatow fatwopalnych.
Nakaz stosowania ochrony rak.
Podczas spawania zawsze nalezy uzywac rekawic ochronnych, najlepiej specjalnych rekawic spawalniczych.

Nakaz stosowania maski spawalniczej.

Nakaz stosowania odziezy ochronnej.
J Gorace odpryski, moga spowodowad oparzenia lub zapton materiatow fatwopalnych.
@ Intensywne promieniowanie swietlne tuku, moze doprowadzi¢ do trwatego uszkodzenia wzroku.

Ogdlny znak ostrzegawczy.
Tresc za znakiem ostrzegawczy zawiera istotne informacje na temat bezpiecznego uzytkowania urzadzenia.
Ostrzezenie przed napieciem elektrycznym.
W spawarce, nawet przez jaki$ czas po wylaczeniu, wystepuje napiecie o wartosciach zagrazajacych zyciu.

‘ﬁ Ostrzezenie przed oparami i gazami niebezpiecznymi.

Gazy powstajace ze spalanej otuliny, moga niekorzystnie oddziatywac na zdrowie operatora.
Pierwsza klasa izolacji - I.
Izolacja podstawowa. Obowiazek podtaczenia urzadzenia do instalacji wyposazonej w styk ochronny.
c € Znak C E (Conformité Européenne) oznacza, ze wyrdb spetnia wymagania dyrektyw ,Nowego Podejscia”,
odnoszacymi sie do tego wyrobu oraz informuje, ze wyrdb zostat poddany procedurom oceny zgodnosci.

Chroni¢ przed warunkami atmosferycznymi.
Nie wystawia¢ urzadzenia na dziatanie niekorzystnych warunkéw, np. wilgoci, opadéw deszczu i $niegu.

E ZAKAZ UMIESZCZANIA ZUZYTEGO SPRZETU ELEKTRYCZNEGO | ELEKTRONICZNEGO
\
w

LACZNIE Z INNYMI ODPADAMI.
Volt -jednostka napiecia elektrycznego.
Wat - jednostka mocy.

Hz Herc - jednostka czestotliwosci pradu zmiennego.
A Amper - jednostka czestotliwosci pradu zmiennego.
U, Napiecie zasilania.
Uo Napiecie na wyjsciu - bez obciazenia.
U, Napiecie na wyjsciu - z obcigzeniem.
l1max Maksymalna wartos¢ pradu zasilania.
bet Wartos¢ pradu roboczego zasilania.
l2max Maksymalny prad ladowania.
I, Wartosci pradéw spawania w cyklach.
Py Moc pobierania z instalacji zasilajacej.
n Sprawnos¢ (stosunek mocy pobranej do oddanej).
X Cykle pracy spawarki.
~ Symbol pradu zmiennego.

Symbol pradu statego.
Symbol pradu spawania (prad staly).

Symbol spawania metoda MMA.

| @ﬂg Spawanie metoda LIFT TIG

DD Symbol rodzaju zrédta zasilania.

1~ m “. E Symbol blokowy spawarki inwertorowej.

Stopien ochrony urzadzenia przed penetracja czynnikéw zewnetrznych.
IP21S Pierwsza cyfra oznacza odpornosé na penetracje ciat statych, druga na penetracje wody.
Litera ,S" oznacza dodatkowe procedury badawcze.

WSTEP
Dziekujemy za zakup produktu firmy VANDER®. Opracowane i zastosowane przez nasza firme rozwigzania oraz prze-
strzeganie reziméw technologicznych, zapewniajg wysoka sprawnos¢ zakupionego przez Paristwa urzadzenia.
Dostarczona Panstwu instrukcja obstugi ma na celu zaprezentowanie uzytkownikowi wszystkich mozliwosci wykorzysta-
nia urzadzenia oraz, bardzo wazne Z!X, poinformowanie o mogacych wystapi¢ podczas niewtasciwego uzytkowania
zagrozeniach.



http://pl.wikipedia.org/wiki/Izolacja_wzmocniona
http://pl.wikipedia.org/wiki/Cia%C5%82o_sta%C5%82e
http://pl.wikipedia.org/wiki/Woda

Wazne informacje w tekscie, poprzedzone sg piktogramem A +UWAGA!”. Tres¢ podana za takim znakiem, ma istotne
znaczenie dla bezpieczeristwa operatora, lub eksploatacji urzadzenia i powinien sie z nig zapozna¢ kazdy uzytkownik
maszyny.

Opis piktograméw znajdujacych sie w tresci instrukcji oraz na maszynie, zebrano w tabeli na poprzedniej stronie. Sa to
umowne rysunki, ktérych znaczenie bardzo prosto skojarzy¢ z wystepujacym zagrozeniem, obowiazkiem lub ostrzeze-

niem.

Przeczytaj najpierw. @

W celu zapewnienia bezpiecznej i prawidtowej eksploatacji urzadzenia, przed przystapieniem do korzystania z urzadze-
nia, nalezy zapoznac sie z informacjami o $rodkach ostroznosci zawartych w dziale ,0GOLNE WSKAZOWKI DOTYCZACE
BEZPIECZENSTWA", oraz zaleceniami zawartymi w dostarczonej Paristwu instrukcji obstugi.

Uzycie zgodne z przeznaczeniem.

Spawarka inwertorowa — synergia VSI768, to urzadzenie wyposazone w nowoczesne sterowanie mikroprocesorowe, ktére
samoczynnie dobiera parametry pracy w zaleznosci od grubosci taczonego materiatu. Urzadzenie, przeznaczone jest do
spawania tukiem elektrycznym, z wykorzystaniem elektrod otulonych o $rednicach podanych w rozdziale ,Dane technicz-
ne”. W zaleznosci od uzytych elektrod, spawa¢ mozna rézne rodzaje i gatunki metali oraz ich stopy: stale niestopowe
i stopowe, zeliwo, nikiel, miedz i jej stopy. Spawa¢ mozna réwniez metoda LIFT TIG.

Urzadzenie uzywac tylko zgodnie z jego przeznaczeniem. Kazde uzycie, odbiegajace od opisanego w niniejszej instrukgji
jest niezgodne z przeznaczeniem urzadzenia. Za powstate w wyniku niewtasciwego uzytkowania szkody lub zranienia
odpowiedzialno$¢ ponosi uzytkownik / wtasciciel, a nie producent.

Prosze pamietac o tym, ze nasze urzadzenie nie jest przeznaczone do zastosowania zawodowego, rzemieslniczego lub
przemystowego. Umowa gwarancyjna nie obowiazuje, gdy urzadzenie bylo stosowane w zaktadach rzemieslniczych,
przemystowych lub do podobnych dziatalnosci.

& Umowa gwarancyjna nie obowiazuje, gdy urzadzenie bylo stosowane niezgodnie z przeznaczeniem.

DANE TECHNICZNE

Nazwa: Spawarka inwertorowa - synergia.
Model: VSI768
Napiecie/czestotliwos¢ zasilania: U, ~230V /50 Hz
Natezenie pradu zasilania:

Maksymalne: limax 43A

pracy: bt 33A
Pobdr mocy: 4,71 kKW
Napiecie na wyjsciu:

bez obcigzenia: U =62V

pracy: U, —==27,7/30V
Zakres regulacji pradu wyjsciowego: 30-250A

znamionowy maksym.: Lamax 250 A

Znamionowy pracy: I 168 A
Sprawnos¢: n 0,73
Cykle pracy w temp. 40° w czasie 10 min.: X

Cykl maksymalny: 45% 250 A

Cykl znamionowy: 100% 168 A
Dopuszczalna $rednica rdzenia elektrod: 1,6 -4 mm
Stopien ochrony: 1P21
Masa wiasna: 3,30 kg
Klasa izoladji / klasa izolacji transformatora: Jyan) /1F]
Klasyfikacja EMC (PN-EN 60974-10:2014-12): Klasa F

OGOLNE WSKAZOWKI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA
OSTRZEZENIE
A Nalezy przeczyta¢ wszystkie wskazowki bezpieczenstwa i instrukcje. Nieprzestrzeganie ostrzezer dotyczacych bezpie-
czenstwa i wskazoéwek dotyczacych bezpieczenstwa, moze by¢ przyczyng porazenia pradem, pozaru lub ciezkich obrazen ciata.
Zachowac wszystkie ostrzezenia i wskazowki bezpieczenstwa, aby moc skorzysta¢ z nich w przysztosci.
W podanych nizej ostrzezeniach dotyczacych bezpieczefistwa wyrazenie ,elektronarzedzie” lub ,urzadzenie” oznacza elektro-
narzedzie zasilane z sieci (z przewodem zasilajgcym) lub elektronarzedzie zasilane z akumulatora (bezprzewodowe)

I. Ogélne wsk ki bezpi i - miejsce pracy. w trakcie spawania gazy, zawierajg czastki réznych sub-
a) S isko pracy powi by¢ utrzy w czystosci. standji, ktére moga szkodliwie oddziatywac na organizm
Nalezy zadba¢, aby byto dobrze oswietlone i wentylo- operatora.
wane. b) Nie pracowaé urzadzeniem w $rodowisku zagrozonym
- Niewystarczajace oswietlenie lub nieporzadek w miej- wybuchem, w otoczeniu tatwopalnych cieczy, gazéw
scu pracy moga by¢ przyczyna wypadkow. Wytwarzane lub pytéw.




]
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- Podczas uzytkowania spawarki wytwarzaja sie iskry, kto-
re moga spowodowac zapton substancji tatwopalnych.

Nie dopuszczaé dzieci i 0s6b postronnych do miejsc,

w ktérych uzywa sie spawarki. W razie koniecznosci

stosowac ekrany ochronne.

- Podczas spawania wytwarzane jest silne promieniowa-
nie $wietlne oraz moga powstawac rozpryski goracego
metalu. Czynniki te moga doprowadzi¢ do uszkodzenia
wzroku i poparzen.

ki b § b i

enstwo

elektryczne.

a)

b)

]

d

e

Wtyczki urzad: musi p ¢ do gniazdek. Nigdy
w zaden sposéb nie nalezy pr bia¢ wtyczki. Nie na-
lezy uzywaé nieodpowiednich przedtuzaczy.

- Brak przerébek we wtyczkach i gniazdkach wtyczko-
wych zmniejsza ryzyko porazenia pradem elektrycznym.

Nie nalezy naraza¢ urzadzenia na dzialanie deszczu

lub warunkéw wilgotnych.

- W przypadku przedostania sie wody do urzadzenia,
wzrasta ryzyko porazenia pradem elektrycznym.

Nie nalezy nadwyreza¢ przewodéw przytaczeniowych.

Nigdy nie nalezy uzywa¢ przewodu przylaczeniowego

do pr ciagniecia urzadzenia lub wyciagnie-

cia wtyczki z gniazdka. Nalezy trzyma¢é przewéd przy-
taczeniowy z daleka od Zrédel ciepla, olejéw, ostrych
krawedzi lub ruchomych czesci.

- Uszkodzone lub zaplatane przewody przytaczeniowe
zwiekszaja ryzyko porazenia pradem elektrycznym.

W przypadku, gdy urzadzenie uzywa si¢ na wolnym

powietrzu, przewody przylaczeniowe nalezy przedtu-

zaé przedluzaczami przeznaczonymi do pracy na wol-

nym powietrzu, y przedtuzacz musi p

dodatkowa zyte ochronna.

- Uzywanie przedtuzacza przeznaczonego do pracy na wol-
nym powietrzu zmniejsza ryzyko porazenia pradem elek-
trycznym.

W przypadku, gdy uzywanie urzadzenia w srodowisku
Igotnym jest nieunikni jako ochrone przed na-

pigciem zasilania nalezy stosowa¢ wylaczniki réznico-

wopradowe (RCD).

- Zastosowanie RCD zmniejsz ryzyko porazenia pradem
elektwcznym

PPt s

0goélne ' bezpi | - bezpi fistwo
osobiste.

a)

b

C,

d

P P

Nalezy by¢ przewidujacym, obserwowa¢, co si¢ robi

izachowa¢ rozsadek podczas uzywania urzadzenia.

Nie nalezy uzywac urzadzenia, gdy jest si¢ zmeczonym

lub pod wptywem narkotykéw, alkoholu lub lekarstw.

- Chwila nieuwagi podczas pracy urzadzeniem moze
spowodowac powazne osobiste obrazenia.

Nalezy stosowa¢ wyposazenie ochronne. Nalezy zaw-

sze zaklada¢ maske sp. Inicza z prawidk dobra-

nym filtrem, lub przylbice z filtrem samosciemniaja-
cym. Zaktadaé e och i nie-
palng odziez.

- Uzywanie w odpowiednich warunkach wyposazenia
ochronnego, takiego jak ochrony oczu oraz odpowiedniej
odziezy ochronnej, zmniejsza ryzyko powstania obrazen.

Nalezy unikaé niezamierzonego rozruchu. Przed przy-

taczeniem do Zrédia zasilania i/lub przed podiacze-

niem akumulatora oraz zanim podniesie si¢ lub prze-
niesie si¢ urzadzenie nalezy up i¢ sig, ze wiacznik
urzadzenia jest w pozycji wylaczony.

- Przenoszenie wiaczonego urzadzenia lub przylaczenie
urzadzenia do sieci zasilajacej przy zataczonym wytacz-
niku moze by¢ przyczyng wypadku.

Podczas pracy z urzadzeniem nalezy unikaé nienatu-

ralnych pozycji. Zaj przez op a urzadze-

nia postawa podczas pracy powinna by¢ stabilna
izréwnowazona.

- Prawidlowa pozycja podczas pracy zapewnia lepsza
kontrole nad urzadzeniem lub narzedziem roboczym
w nieprzewidzianych sytuacjach.

Ini L i
ze re

e) Nalezy odpowiednio si¢ ubiera¢. Nie nalezy nosi¢ luz-

f)

9

0Ogélne wsk ki bezpi

nego ubrania ani bizuterii. Ubranie powinno by¢ wy-
konane z trudno zapalnego materiatu. Nalezy utrzy-
mywacé swoje wilosy i ubranie z dala od punktu spawa-
nia.
- Nieodpowiednie ubranie, niezabezpieczone wiosy, moga
zapali¢ sie od iskier wytwarzanych podczas spawania.
Osoby z wszc ym rozr serca nie po-
winny znajd: ¢ si¢ w poblizu sp ki bez wcze-
$niejszej konsultacji z lekarzem, lub producentem roz-
Y ika, ktéry prawidt oceni zagro-
Zenie.
Zagrozenia wyp
magnetycznymi.
- Pole magnetyczne o czestotliwosci 50 Hz i indukgji po-
wyzej 100 UT oraz pole magnetostatyczne, o indukgji
powyzej 0,5 mT moze powodowac zaktdcenia w pracy
elektrostymulatoréw serca - pola elektromagnetyczne
wytwarzane w czasie spawania mogg powodowac za-
ktécenia w pracy urzadzen kontrolno-pomiarowych
eksploatowanych w poblizu spawarek.
Pomimo faktu, ze odbywa si¢ z wykorzysta-
niem pradu statego i natezenie pola elektrostatyczne-
go jest ponizej progu, istnieje ryzyko nieko-
rzystnego oddziatywania tego pola na strukture roz-
rusznikéw serca

dl Tami

zwigzane z elektro-

P

- uzytkowanie i dba-

nie o urzadzenie.
a) Nie przecigza¢ urzadzenia. Uzywac¢ narzedzi odpo-

wiednich do konkretnego zastosowania.
Narzedzie, ktére zostato zaprojektowane do konkretnego
zastosowania, wykona zadanie lepiej i bezpieczniej.

b) Nie nalezy uzywac urzadzenia, jezeli wlacznik go nie

<)

d

)

f)

9

h

zalaczai nie wylacza.
Kazde urzadzenie, ktorego nie mozna zataczac lub wytaczaé
wiacznikiem, jest niebezpieczne i musi zostac naprawione.
Przed regulacja urzad wy 3 narzedzi robo-
czych lub po zapr pracy urzadzeni nalezy
wyjaé wtyczke zgniazdka elektrycznego lub wyjac
akumulator.
- Ten $rodek ostroznosci zapobiega niezamierzonemu
wigczeniu sie urzadzenia.
Nieuzywane urzadzenie nalezy przechowywad
w miejscu niedostepnym dla dzieci. Nie wolno do-
puszczaé do tego, aby osoby nieznajace zasad obstugi
urzadzenia lub ni z niniejsza instrukcja
postugiwaly si¢ urzad

Urzadzenie uzywane przez lczonych uzy
stwarza niebezpieczeristwo dla operatora oraz otoczenia.
Konserwacja urzadzen i akcesoriéw. Przed kazdym
uzyciem nalezy sprawdzi¢, czy czesci ruchome dzialajq
bez zacigt lub nie s3 zablok Nalezy réwni
p dzi¢, czy na obudowie nie wystepuja peknigcia,
a takze wszystkie inne elementy, ktére moga mieé
wplyw na prawidlowe funkqonowanle urzadzenia.
d dzeni i¢ przed uzyciem.
- Wiele wypadkéw spowodowanych jest niewtasciwg
konserwacja urzadzenia.
Urzadzenie, wyposazenie, narzedzia robocze itp. na-
lezy é dni iniejszg instrukcja, biorac
pod uwage warunki pracy i rodzaj pracy do wykona-
nia.
Uzywanie urzadzenia w sposob, do jakiego nie jest przewi-
dziane, moze spowodowac niebezpieczne sytuacje.
Regularnie czysci¢ urzad oraz sp ¢ jego
stan techniczny. Przed uzyciem urzadzenia sprawdzi¢,
czy czesci ruchome dziataja bez zacigé i nie s zablo-
kowane.
- Uzywanie niesprawnych urzadzeri moze doprowadzi¢
do powstania sytuacji niebezpiecznych.
Podczas przenoszenia urzadzenia nalezy przede
wszystkim wylaczy¢ urzadzenie i wyciaggnaé wtyczke
z gniazda instalacji elektrycznej. Do przenoszenia stu-
zy uchwyt, lub pasek.

e
urzay




V.

VL.

- Nie wolno przenosi¢ urzadzenia trzymajac go za prze-
wad zasilajacy, lub przewody spawalnicze.

i) W przypadku awarii urzadzenia nalezy natychmiast je
wylaczyé i wyjaé wtyczke z gniazdka. Nastepnie
sprawdzi¢ przyczyne awarii i w razie koniecznosci od-
dac urzadzenie do autory serwisu.

- Samodzielna naprawa urzadzenia przez osoby niedo-
Swiadczone, moze doprowadzi¢ do jego uszkodzenia,
lub powstania sytuacji niebezpiecznych.

Naprawa.

a) Naprawe urzadzenia nalezy zleca¢ tylko osobie wy-
kwalifikowanej, wykorzystujacej wylacznie oryginal-
ne czesci zamienne.

- Zapewnia to, ze uzytkowanie urzadzenie bedzie nadal
bezpieczne.

b) Nie wolno
nywa¢ napraw.

- Naprawy urzadzenia, w tym wymiany przewodu zasilajace-
go, moze dokonac tylko i wytacznie autoryzowany serwis.

- Samodzielna naprawa urzadzenia stwarza ryzyko pora-
Zenia prqdem elektrycznym.

drialni

rozkrecaé urzadzenia i doko-

0goélne wsk - spawarki.
a) Zawsze nalezy stosowaé $rodki ochrony osobistej,
w postaci maski sp Iniczej z odpowiednim filtrem

oraz skérzanych rekawic spawalniczych. Uzywaj od-

powiedniej odziezy ochronnej i w razie potrzeby

obuwia ochronnego. Odziez ochronna musi by¢ su-
cha.

- tuk elektryczny i jego wysoka jasno$¢ stanowig po-
wazne zagrozenie dla nieostonietych oczu operatora.
Ponadto tuk i odpryski stopionego metalu spowoduja
poparzenia niechronionej skory.

- Odziez ochronna powinna by¢ wykonana z niepalnych
materiatéw lub skory i powinna zakrywac wszystkie
fragmenty ciata wystawione na oddziatywanie nieko-
rzystnych warunkéw.

b) Nie wolno dotyka¢ dtonia, lub mokra dionia nieosto-
nigtych czesci elektrycznych spawarki lub elektrody.

c) Filtr sp Iniczy y w masce lub przytbi-
cy musi byé zgodny z europejskimi normami bezpie-
czenstwa EN 169:2002; EN 379:2003+A1:2009; EN
166:2001. Wartos¢ filtra powinna by¢ dobrana w za-
leznosci od wielkosci pradu sp :

- Stosowanie nieatestowanego, lub o nieprawidtowo
dobranym wspoétczynniku przenikania filtra spawalni-
czego, moze podprowadzi¢ do trwatego uszkodzenia
gatek ocznych.

d) Nie wolno okrecaé¢ przewodéw spawalniczych wokét
ciala cztowieka lub zwierzecia.

e) Nie wolno dopuszczaé dzieci, lub osoby z wszczepio-

nymi rozr ikami serca, w poblize miejsca pracy.

- Osoby z rozrusznikami serca, aby przebywac w poblizu
stanowiska pracy spawacza, powinny wczesniej skon-
sultowac sie z lekarzem.

f) W poblizu stanowiska pracy nie powinny znajdowaé
si¢ materialy tatwopalne, wybuchowe itp. Nie wolno
spawaé w Srodowisku zagrozonym wybuchem (np.
w lakierni).

- Wytwarzane w procesie spawania iskry moga spowo-
dowac zapton substanql Iatwopalnych

g) Nie wolno é lowych powlek

nych farba lub cy chyba, ze wc iej usunie sie¢
taka powloke w sposéb mechaniczny i, dla bezpie-
czenstwa, uzyje dodatkowej ochrony drég oddecho-
wych.

- Opary takich substandji sg silnie toksyczne. Przebywa-
nie wich atmosferze powoduje powstanie nieodwra-
calnych uszkodzer drég oddechowych.

h) Nalezy mie¢ swiadomos¢, ze spawajac na podio-
dze, $cianie lub suficie, zagrozenie pozarowe mozna
wywotaé po drugiej, niewidocznej stronie.

- Nie wolno dopuszczaé¢ do sytuacji, w ktérej proces
spawania jest niewystarczajaco kontrolowany.

i)

k)

m)
n)

o)

q

s)

t)

u)

Miejsce pracy powinno by¢ wyposazone w sprzet ga-

$niczy.

- Iskry i wysoka temperatura mogg doprowadzi¢ do
powstania pozaru, nawet w przypadku podjecia od-
powiednich $rodkéw ostroznosci.

Stanowisko pracy musi by¢ dobrze wentylowane.

- Parujace metale i substancje zawarte w otulinie elektrody
oddziatujg szkodliwie na zdrowie operatora. Powstajace
podczas spawania dymy, zawieraja czasteczki tlenkéw me-
tali, a w okolicy tuku elektrycznego dodatkowo wytwarza
sie dwutlenek wegla i/lub ozon. Gazy te sa toksyczne.

Aby ochroni¢ osoby postronne przed kontaktem

wzrokowym z tukiem elektrycznym, nalezy stosowaé

ekrany zabezpieczajace lub p bariery.

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

Nie wolno spawac zbiornikéw lub butli ktére s3

szczelnie knigte lub wypetni jaki lwiek

gazem.

- Zgromadzone wewnatrz zbiornikéw gazy moga wybuch-
nac.

Nie wolno uzywac sp Iniczego Zrédta zasilania do

rozmrazania rur i celéw innych niz spawanie.

Podczas pracy spawarka musi by¢ ustawiona na su-

chym podtozu, na zewnatrz spawanego obiektu.

Przewdd zasilajacy i przewody sp Inicze nie moga

by¢ pozwijane w petle tworzace cewki.

- Wyindukowany w pozwijanych przewodach prad po-
woduje nadmierne ich rozgrzanie.

Nie wolno uzywa¢ spawarki, jezeli przewéd zasilaja-

cy, lub przewody Inicze s3 kod Prze-

wody uszkodzone nalezy natychmiast wymieni¢ na
nowe. Przewéd zasilajacy moze wymieni¢ tylko auto-
ryzowany serwis.

- Praca urzadzeniem z uszkodzonymi przewodami mo-
ze doprowadzi¢ do porazenia pradem elektrycznym.
Podczas pracy nie wolno kltas¢ uchwytu elektrodowe-
go ipr dé iczych na obudowi -
ki, jak réwniez na |nnych urzadzeniach elektryczny(h
Uchwyt elektrody nalezy odktada¢ w taki sposéb, aby
nie doszlo do przypadkowego zwarcia z elementami

potaczonymi elektrycznie z przewodem powrotnym.

Zawsze przed rozpoczeciem pracy, nalezy ustali¢

wielkos$¢ pradu spawania, ktéry jest uzalezniony od

rodzaju spawanego materialu oraz zastosowanej
elektrody.

- Podstawa wiedza o zasadach spawania MMA, jest niezbed-
na do prawidtowego wykonania zamierzonej czynnosci.
Zacisk pradu powrotnego (zacisk przewodu masowe-
go) powinien by¢ podiaczony blisko spoiny tak, aby

$ciezka pradu elektrycznego byto mozliwie krétka.

- Plynacy podczas spawania prad elektryczny najmoc-
niej rozgrzewa materiat w miejscu zetkniecia sie z tu-
kiem. Przeptywajac dalej do zacisku powrotnego, do-
datkowo rozgrzewa metal na drodze do podtaczenia z
masa. Nazbyt odlegte zamocowanie zacisku pradu
powrotnego, spowoduje powstanie dodatkowych
strat, przez co prad spawania bedzie nizszy niz prad
ustawiony na urzadzeniu.

Przed podigczeniem spawarki do instalacji elektrycz-

nej, podiaczeniem przewodéw spawalniczych lub

konserwacja i serwisem, zawsze nalezy si¢ upewnic,
ze wiacznik / wylacznik przestawiony jest na pozycje
wquczone [OFF-0].

Wp P ki nie p si¢ wykonywac¢ prac
igzanych ze szlifi lub cigciem metali, jak

réwniez innych prac powodujacych zanieczyszczenie

powietrza.

- Opitki metalu moga przedostac sie do wnetrza urza-
dzenia doprowadzajac do uszkodzenia uktadéw elek-
tronicznych izniszczenia urzadzenia. Tak powstate
uszkodzenia nie s objete umowa gwarancyjng, a ich
naprawa jest odptatna.




INSTRUKCJA OBStUGI
1. Zakres dostawy, ogélny opis urzadzenia.

0gélny opis urzadzenia:

1. Gniazdo podtaczenia przewodu spawalniczego [+] (plus).
2. Gniazdo podiaczenia przewodu spawalniczego [—] (minus).
3. Otwérwentylacyjny.
4. Wyswietlacz.

5. Uchwyt paska.

6. Pokretto regulagji.

7. Uchwyt gtéwny.

8. Wentylator

9. Przewdd zasilania.
10. Wiacznik / wylacznik.

Wyposazenie podstawowe:

11. Przewdd z uchwytem elektrodowym, z kablem o dtugosci 2 m (brak na zdjeciu).
12. Przewdd masowy o dtugosci 2 m (brak na zdjeciu).

13. Instrukcja obstugi.

2. Czynnosci wstepne.
Otworzy¢ opakowanie, a nastepnie wyciagnac urzadzenie.
Zdjac folie zabezpieczajaca oraz zabezpieczenia do transportu, (jezeli takie zamontowano).
Sprawdzi¢, czy w opakowaniu zbiorczym znajduje sie wyposazenie dodatkowe.
Sprawdzi¢, czy urzadzenie i wyposazenie nie zostaty uszkodzone podczas transportu.
Zachowac¢ opakowanie, az do uptywu czasu gwarangji.
A UWAGA! Urzadzenie i opakowanie nie stuza do zabawy! Chroni¢ przed dzie¢mi! Niebezpieczen-
stwo potkniecia lub uduszenia sie!

ENANENENEN

3. Przed uruchomieniem.
Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci elektrycznej nalezy sie upewnic, ze jest ona zgodna
A z danymi podanymi na tabliczce znamionowej urzadzenia. Urzadzenie zbudowane jest w | klasie
ochronnosci, podiaczy¢ go mozna tylko do gniazda sieciowego wyposazonego w bolec, do kt6-
rego podtaczono przewéd ochronny. Nie wolno stosowac adapteréw do podtaczania wtyczki.




A Przed wykonaniem jakichkolwiek czynnosci przy urzadzeniu nalezy w pierwszej kolejnosci
je wylaczy¢ i wyciagnac wtyczke z gniazda sieciowego.

3.1. Podlaczanie przewodéw spawalniczych.
Przewody spawalnicze nalezy podtaczy¢ do gniazd oznaczonych symbolami: [+] (1) i [—] (2).
Zawsze nalezy stosowa¢ przewody spawalnicze dostarczone wraz z urzadzeniem. W razie ko-
niecznosci wymiany przewodu na nowy, przekréj przewodu i dtugos¢ powinny by¢ zblizone do
wymiaréw przewodoéw fabrycznych.
Do gniazda oznaczonego symbolem [+] podfacza sie z requty przewdd spawalniczy
zakoniczony uchwytem elektrodowym, natomiast do gniazda [—], przewéd maso-
wy. Zawsze przed podiaczeniem przewoddw spawalniczych nalezy sprawdzi¢

w specyfikacji, w jakiej polaryzacji pracuje elektroda, poniewaz niektére z nich
wymagaja podtaczenia do gniazda [—] (odwrotna biegunowosc).
Polaryzacja elektrody ma réwniez wplyw na wiasciwosci gotowego spawu.
N

=

W przypadku, gdy elektroda potaczona jest z gniazdem [+], ptynacy przez nig prad
staly sprawia, ze intensywniej rozgrzewany jest spawany materiat, a w mniejszym
stopniu sama elektroda. Rozktad ciepta przy takim podtaczeniu wynosi 30 — 40% na
elektrodzie i 70 - 60% na spawanym materiale. Efektem spawania jest gtebsza
penetracja spoiny w taczony materiat - jeziorko spawalnicze jest gtebsze.

Jezeli elektroda zostanie podtaczona do gniazda [—], efekt jest odwrotny - wiecej
ciepta wydziela si¢ na elektrodzie, powodujac szybsze jej topnienie, a w mniejszym
stopniu rozgrzewany jest spawany materiat. Efektem bedzie ciensza spoina - plyt-
sze jeziorko spawalnicze.

Po wtozeniu przewodu do gniazda, przekre¢ wtyk zgodnie ze wskazéwkami zegara, blokujac go.

3.2. System VRD.
Spawarka VSI768 wyposazona jest w system redukcji napiecia VRD
(Voltage Reduction Device), kt6éry uruchamiany jest automatycznie po
wiaczeniu spawarki. Dziatanie systemu VRD sygnalizowane jest zaswie-
ceniem ikony w gérnej czesci wyswietlacza.

ok

Zadaniem tego systemu jest natychmiastowe obnizenie napiecia jato-
wego na elektrodzie, po zakonczeniu spawania. Zabezpiecza to spawa-
cza przed porazeniem pradem, szczegdlnie podczas pracy w wilgotnym
srodowisku.

3.3. Funkcje wyswietlacza oraz ustawianie parametréow pracy.
VSI768 wyposazona jest w cieklokrystaliczny wyswietlacz funkgji (4), ktérego zadaniem jest poinformowa-
nie uzytkownika o aktualnym stanie urzadzenia oraz wprowadzonych nastawach uzytkownika.

Po prawej stronie wyswietlacza znajduje sie pokretto nastawcze (6), za pomoca ktérego operator dokonuje
zmiany wielkosci pradu oraz po wcisnieciu przycisku, wyboru poszczegdlnych funkgji.

Po wybraniu odpowiedniej wartosci ustawianego parametru, nalezy go zatwierdzi¢ wciskajac pokretto.
OPIS WSKAZAN WYSWIETLACZA.

A. Wskaznik grubosci spawanego materiatu.

B. lkona systemu VRD.
C. Kontrolka wtaczenia chtodzenia.
D. Ustawianie pradu spawania MMA (A).
E. Ustawianie pradu HOT START (A).
F. Ustawianie pragdu zwarcia ARC FORCE (A).
G. Ustawianie pradu spawania LIFT TIG (A).
H. Wskaznik $rednicy elektrody.
. Sugerowana przez system $rednica elektrody.
J. Graficzny wskaznik wartosci ustawionego parame-
tru.
K. Cyfrowy wskaznik wartosci ustawionego parametru.

L. Kontrolka zabezpieczenia termicznego.




USTAWIENIA PARAMETROW PRACY.

MMA [D] - Nalezy wybrac prad spawania dla metody MMA, w zakresie miedzy 30 - 250 A.

Krecac pokrettem regulacyjnym (6) w prawo lub lewo odpowiednio zwigkszamy lub zmniejszamy prad
spawania.

Przy doborze wielkosci pradu spawania, mozna kierowac sie dwoma parametrami:

- Gruboscia spawanego materiatu - na wskazniku [A] w zaleznosci
od ustawionego pradu spawania, zostanie pokazana optymalna
grubos¢, np. spawajac stal o grubosci 4 mm, przekre¢ pokretto (6)
do chwili, gdy na wskazniku [A] zostanie wys$wietlona liczba 4,0
mm. Na wskazniku [I] zostanie podswietlona $rednica elektrody,
ktéra nalezy zastosowac do spawania.

Srednica elektrody - Przekrecajac pokrettem (6) obserwuj wskaz-
nik [1] do czasu, az grubosc posiadanej elektrody zostanie podswietlona. Np. chcesz spawac stal elek-
troda 3,2 mm. Przekrecaj pokretto (6) do chwili, gdy na wskazniku [l] zostanie pods$wietlona wartos¢
[3,2]. W tym momencie na wskazniku [A] pokazana zostanie grubo$¢ materiatu, ktéry mozna spawac
elektroda o ustawionej Srednicy.

Zaréwno w jednym jak i drugim przypadku, prad spawania mozna regulowaé w pewnym zakresie +/-.

W zaleznosci od ustawionych parametrow (grubos¢ materiatu / Srednica elektrody) uktady kontrolne
spawarki dostosowuja parametry urzadzenia do nastaw uzytkownika, a nastepnie koryguja pozostate
parametry automatycznie, przez co proces spawania przebiega sprawniej i bez utrudnien.

HOT START [E] - Ten parametr umozliwia ustawienie wartosci
chwilowego wzrostu pradu zajarzenia tuku przy rozpoczeciu spawa-
nia. Zakres ustawien wynosi od 0 do 100 A (Amper). Z reguly ustawia
sie go na wartos¢ okoto 30 % pradu spawania.

Ustawienie pradu HOT START na warto$¢ wieksza od zera, powoduje
podczas zajarzenia tuku dodanie do ustawionego pradu spawania
wartosci pradu HOT START. Wiekszy prad przy rozpoczeciu spawania
powoduje rozgrzanie materiatu i elektrody w miejscu styku, co polepsza uksztattowanie przetopu oraz lica
spoiny w poczatkowej fazie spawania.

Przy ustawieniu tego parametru na warto$¢ zero, funkcja HOT START zostanie zminimalizowana.

ARC FORCE [F] - Parametr ten wptywa na poprawe dynamiki tuku
spawalniczego oraz zmniejszenie ilosci odpryskéw, czyli kropli
stopionego metalu, ktére nalezy usuna¢ po zakoniczeniu spawania.
Zakres regulacji wynosi od 0 do 100A. Im mniejsza warto$¢ tego
parametru, tym tuk jest ,miekszy” i daje mniejsza gtebokos$¢ wtopu.
Im wartos¢ jest wieksza, tym gtebokosé wtopienia jest wieksza, co
umozliwia spawanie krétszym tukiem. Przy najwiekszym ustawieniu
mozliwe jest wiozenie elektrody w jeziorko stopionego metalu i przepalenie materiatu na wylot.

Ponadto ARC FORCE sprawia, ze tuk elektryczny jarzy sie w sposéb jednostajny i bez zwar¢.

Jest to istotny parametr przy spawaniu réznymi rodzajami elektrod. Elektrody kwasne wymagaja dtuzsze-
go tuku, zasadowe mniejszego, a celulozowe najkrétszego. Nalezy pamiegtad, ze rézne rodzaje elektrod
stapiaja sie w rézny sposob.

LIFT TIG [G] - Jest to metoda umozliwiajaca spawanie uchwytami
TIG LIFT zwykty spawarka MMA. Do spawania LIFT TIG konieczne
jest podiaczenie butli z gazem (argonem) oraz uchwyt TIG, LIFT
ktory wyposazony jest w zawor wiaczajacy i wylaczajacy doptyw
gazu oraz zlgcze MMA o Srednicy wtyku 9 mm.

Metoda ta jest szczeg6lnie przydatna do spawania cienkich blach,
stali kwasoodpornej oraz do punktowego taczenia metali bez podawania drutu
spawalniczego.

Przy tej metodzie powinno sie spawa¢ w odwrotnej polaryzacji, czyli zacisk [+]
spawarki faczymy z przewodem masowym, natomiast zacisk [-] spawarki,
z przewodem potaczonym z elektroda TIG.

Grubos¢ elektrody TIG nalezy dobra¢ do spawanego metalu.

1




Zajarzenie tuku metoda LIFT TIG odbywa sie w ten sposéb, ze dotykamy koricem elektrody spawanego
materiatu, a nastepnie podnosimy lekko do géry - w tym momencie powinien zosta¢ zapalony tuk elek-
tryczny. Aby zakonczy¢ spawanie nalezy odsuna¢ elektrode od materiatu, zrywajac tuk elektryczny.

Zakres pradu spawania w ustawieniu LIFT TIG jest taki sam jak dla spawania MMA.

2 Aby unikna¢ zniszczenia spawanego materiatu, przed rozpoczeciem pracy nalezy wstepnie
ustawi¢ parametry urzadzenia oraz wykonac prébne spawy na odpadkach spawanego metalu.

KONTROLKA ZABEZPIECZENIA TERMICZNEGO [L].
Podczas spawania moze dojs¢ do sytuacji, w ktérej elementy ukfa-
doéw elektronicznych spawarki osiagng temperature wyzszg niz
temperatura pracy. Whaczy sie wéwczas ukiad zabezpieczajacy przed
przegrzaniem, informujac o tym uzytkownika zapaleniem sie czer-
wonego wskaznika [L]. Po wiaczeniu zabezpieczenia, urzadzenie
wylaczy mozliwos$¢ dalszego spawania - na wyjsciu nie bedzie pradu.
A NIE WYLACZAJ SPAWARKI. Przerwij spawanie i odczekaj do momentu schtodzenia uktadéw
spawarki przez wentylator systemowy.

Dostosuj ustawienia pradu spawania do grubosci spawanego materialu. W razie koniecznosci zmien
elektrode na taka, jaka $rednice zaleca uktad elektroniczny spawarki.

Po wygasnieciu kontroli [L] mozesz kontynuowac proces spawania.

3.4. Opis stanowiska pracy.
Przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy wcze$niej odpowiednio przygotowac miejsce pracy.
Spawarke nalezy ustawia¢ w miejscu suchym i czystym, na réwnej, twardej powierzchni. Otwory wentyla-
cyjne nie moga by¢ zastoniete, zanieczyszczone lub niedrozne.

Spawarki nie powinno sie stawia¢ w poblizu urzadzen wytwarzajacych ciepto, w poblizu stano-
wisk szlifierskich lub malarskich, a takze w poblizu materiatéw tatwopalnych lub w srodowisku
zagrozonym wybuchem.

Urzadzenia nie wolno uzytkowa¢ podczas deszczu lub $niegu. Padajace na urzadzenie krople wody moga
po przedostaniu sie do $rodka spowodowac uszkodzenia elementéw elektronicznych.

W przypadkach, gdy urzadzenie przeniesiono z zimnego do ogrzanego pomieszczenia, nalezy odczekac do
momentu odparowania skroplin pary wodnej wytraconej na zimnych uktadach elektronicznych, lub osu-
szy¢ wnetrze cieplym powietrzem.

Instalacja elektryczna, do ktérej podtaczone zostanie urzadzenie, powinna by¢ wyposazona w zabezpie-
czenie réznicowo - pradowe, o pradzie zadziatania 30 mA.

Gniazdo instalacji elektrycznej, do ktérego podtaczona bedzie spawarka, musi by¢ wyposazone w bolec
prawidtowo podtaczony z przewodem ochronnym. Wydajnos¢ pradowa gniazda, musi pokrywac zapo-
trzebowanie pradowe urzadzenia. Przewod podtaczeniowy spawarki, przed podtaczeniem nalezy rozwinac
i tak utozy¢, aby nie tworzyt petli lub cewek.

W sytuacjach, gdy dtugos$¢ przewodu zasilajacego spawarki jest niewystarczajaca, mozna stosowac prze-
dhuzacze. Zyly przedtuzacza nie moga mie¢ przekroju mniejszego niz 3x2,5 mm?, a jego dtugos¢ nie po-
winna przekracza¢ 10m. W razie koniecznosci uzycia przedtuzacza dtuzszego niz 20m, nalezy uzy¢ przedtu-
Zacza 3x4,0mm?2.

Przed zastosowaniem przedtuzacza zasiegnij opinii uprawnionego elektryka, co do przekroju zyt
A i maksymalnej jego dtugosci. Spadki napiecia na nieodpowiednim przedtuzaczu, moga spowo-
dowac nieprawidlowe dziatanie urzadzenia.
Po ustawieniu spawarki nalezy podpia¢ do gniazd wyjsciowych przewody spawalnicze. Przewdd masowy
(12) podtacza sie z reguty do gniazda oznaczonego znakiem [—] (2) chyba, ze stosowana elektroda wyma-
ga innego podfaczenia. 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 byto potaczen o zwiekszo-
nej rezystancji, a $ciezka pradu byta jak najkrétsza.
Nastepnie w gniazdo zacisku oznaczonego znakiem [+] (1) nalezy wpia¢ przewéd spawalniczy z uchwytem
elektrodowym (11). W uchwyt wtozy¢ odpowiednio dobrang elektrode i catos¢ umiesci¢ w poblizu miejsca




pracy w taki sposéb, aby nie byto mozliwe przypadkowe zetkniecie uchwytu elektrodowego, elektrody lub
innych nieostonietych elementéw przewodu spawalniczego z metalowymi elementami potgczonymi
elektrycznie z przewodem masowym.

Przewody, spawalniczy i masowy, nie moga by¢ pozwijane w petle, leze¢ na spawarce, ostrych krawe-
dziach lub w miejscach zanieczyszczonych olejami, smarami itp. Powierzchnie styku zacisku przewodu
masowego, a takze miejsce spawania nalezy doktadnie oczysci¢ z farb, rdzy lub innych zanieczyszczen
mogacych wprowadza¢ do obwodu spawania dodatkowy opér elektryczny. Dotyczy to w szczegdlnosci
spawania z wykorzystaniem uchwytu LIFT TIG.

Po przygotowaniu miejsca pracy oraz odpowiednim zamocowaniu materiatu spawanego do stotu robo-
czego, mozna wlaczy¢ urzadzenie.

4. Obstuga.
4.1. Wiaczanie / wylaczanie.

Do wiaczania spawarki stuzy wtacznik / wytacznik (10), umiejscowiony na tylnym panelu
urzadzenia.
Aby wiaczy¢ spawarke, wiacznik / wytacznik (10) nalezy przestawic¢ w pozycje [I/ON].
Po uruchomieniu wiacza sie wewnetrzny wentylator oraz wyswietlacz cyfrowy (4), ktéry
powinien pokazywac wartos¢ ustawionego regulatorem (6) pradu spawania.

Przed wylaczeniem spawarki, gdy dopiero zakoniczono spawanie lub urzadzenie

jest rozgrzane, nalezy odczekac kilka minut, aby wentylator nalezycie schiodzit

elementy elektroniczne.
Po ostygnigciu urzadzenia mozna je wylaczy¢, przestawiajac wiacznik / wytacznik na pozycje [O/OFF].
Wyswietlacz (4) powinien w tym momencie zgasna¢. Przez kilka sekund po wyfaczeniu bedzie pracowat
jeszcze wentylator.

4.2. Cykle pracy spawarki.
Cykl pracy spawarki jest to dopuszczalny dla podanego pradu spawa-

TN Y
nia [l2] czas, przez ktdéry mozna spawac. Jednostka odniesienia jest éj\Z; *% — QE @

okres 10 minut. Cykl pracy wyrazany jest w procentach.

4,5minut spawania 5,5minuty przerwy

Np. przy ustawionym pradzie znamionowym 250A, cykl pracy [X]
wynosi 45%. Oznacza to, ze w okresie odniesienia 10 minut, spawac bez zadnych krétkich przerw mozna
przez 4,5 minuty, natomiast przez 5,5 minuty spawarka powinna przejs¢ w stan spoczynku do ochtodzenia.

Niestosowanie sie do wykazanych na tabliczce znamionowej technicz-
nej czaséw wcyklach pracy, prowadzi do przegrzania spawarki
i zadziatania zabezpieczenia termicznego. W ekstremalnych sytuacjach
mozna doprowadzi¢ do trwatego uszkodzenia urzadzenia.

Jezeli dojdzie do przegrzania urzadzenia na cyfrowym wyswietlaczu
wyswietli sie czerwona kontrolka.
Prace nalezy bezzwlocznie przerwac i odczekac¢ do ostudzenia urzadzenia. Urzadzenia nie nalezy wylacza¢,
lecz pozostawi¢ do mementu, gdy wentylator systemowy schtodzi wnetrze spawarki.
f Szkody spowodowane niestosowaniem si¢ operatora spawarki do cyklow pracy nie podlegaja

umowie gwarancyjnej. Naprawy takich szkéd wykonywane sa odptatnie.
Przy cyklu pracy 100% mozna spawac pradem o wartosci podanej na tabliczce lub pradem nizszym,
w trybie ciagtym.

4.3. Spawanie metoda MMA.

Wartos$¢ pradu spawania uzalezniona jest od grubosci spawanego materiatu oraz rodzaju stosowanych
elektrod.
Zawsze w pierwszej kolejnosci nalezy ustali¢ rodzaj spawanego metalu, okredli¢ jego grubos¢ i pozycje
spawania. Wybra¢ pokrettem (6) przyblizony prad spawania, lub kierowa¢ sie wskazéwkami zawartymi
w punkcie 3.3.
Prad spawania mozna réwniez wyliczy¢ w przyblizeniu wykorzystujac proste dziatanie matematyczne:
Wartos¢ pradu spawania = 30 do 40 A x Srednica elektrody.
Prad spawania najlepiej przyjac zgodnie z zaleceniami producenta elektrody, podanymi na opakowaniu.
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Najczesciej stosowane ustawienia.

Grubo$¢ metalu Srednica elektrody Natezenie pradu
3-5,5mm 25 mm 60-100A

4-6,5 mm 3,2mm 80-140A
6-9mm 4mm 140-220A

7,5-10 mm 5mm 220-250A

Natezenie pradu zalezne jest réwniez od pozycji spawania:

W poziomie - jak w powyzszej tabeli, na gérze - mniejsze o okoto 10%, na dole — wigksze o okoto 15%.
Zawsze powinno zaczynac sie¢ spawanie przy ustawionym mniejszym pradzie. Nalezy wykonac prébny
scieg na scinku materiatu docelowego. Za niski prad spawania powoduje, ze tuk elektryczny jest niestabil-
ny, a uzyskany przetop stosunkowo ptytki (patrz ustawienie funkcji ARC FORCE pkt. 3.3).

Zbyt wysoki prad powoduje nadmierne rozgrzanie zaréwno elektrody jak i spawanego materiatu oraz
doprowadza do powstania duzej ilo$¢ odpryskow.

4.4. Spawanie metoda LIFT TIG.
Metoda LIFT TIG zostata opisana w pkt. 3.3. Umozliwia ona taczenie metali metoda TIG z wykorzystaniem
spawarki MMA. Konieczny jest do tego spawalniczy uchwyt LIFT TIG i butla z gazem ostonowym. Butle
z gazem nalezy potaczy¢ za posrednictwem reduktora ze ztaczem gazowym przewodu LIFT TIG, ktérego
uchwyt wyposazono w zaworek odcinajacy gaz. Przewdd elektrody LIFT TIG nalezy potaczy¢ z zaciskiem
minus spawarki, a przewdd powrotny (masowy) z zaciskiem plus spawarki (odwrotna polaryzacja). Przewo6d
sterowania kabla spawalniczego TIG, pozostaje niepoditaczony.

Aby spawa¢ metoda LIFT TIG spawarka VSI768, nalezy zakupi¢ uchwyt spawalniczy TIG z zawor-
A kiem gazu, ktory nie jest czescia standardowego wyposazenia urzadzenia.

4.5. Wskazéwki dotyczace pracy.

AOOOO

Zawsze przed rozpoczeciem prac spawalniczych nalezy odpowiednio si¢ ubra¢. Koniecznie nalez
zatozy¢ koszule z dlugim rekawem, skdrzane, spawalnicze rekawice ochronne, petne buty oraz
stosowac ochrone oczu w postaci spawalniczych okularéow ochronnych, maski spawalniczej lub
przytbicy spawalniczej, z odpowiednio dobranymi wartosciami szybkosci zadziatania oraz wspét-
czynniku przenikania filtra.
Podczas spawania, otulina elektrody spala sie wydzielajac gazy ochraniajace miejsce spawania.
Gazy te sa szkodliwe dla zdrowia, dlatego pomieszczenie, w ktérym wykonywane sa prace spa-
walnicze powinno by¢ dobrze wentylowane.
Przy niektérych pracach mozna dodatkowo stosowal specjalne maski spawalnicze zzamontowanym
wentylatorem wyciggajacym zanieczyszczone powietrze spod maski.

4.5.1. Dobor elektrod otulonych.
Klasyfikacja elektrod otulonych zostata okreslona europejska norma: EN ISO 2560:2009.
Elektrody klasyfikuje sie w zaleznosci od
rodzaju rdzenia i otuliny. Szczegétowe
informacje mozna znalez¢ na stronach
internetowych producentéw.

Wazng funkcje w elektrodzie spetnia otuli-

na. Otulina elektrody sktada sie zréznych

zwigzkéw, w tym rutylu, fluorku wapnia,
celulozy i pytu zelaza.

Stosuje sie nastepujace rodzaje otulin:

e otulina rutylowa (R) - wykonana w 25-
45% z TiO,. Elektrody z otuling rutylowa
charakteryzujg sie uniwersalnoscia, fa-
twoscig spawania i dobrym wygladem
gotowej spoiny. Sg wydajne i pozwalajg
wykonywac prace w niemal kazdej po- |
zycji, z wyjatkiem pionowej z géry



https://pl.wikipedia.org/wiki/Rutyl
https://pl.wikipedia.org/wiki/Fluorek_wapnia
https://pl.wikipedia.org/wiki/Celuloza

w dét. Szybko sie topia nie powodujac rozpryskéw. Mozna nimi spawac elementy o niewielkiej grubo-
$ci. Wytworzona spoina zawiera duzo wodoru, co wplywa na jej trwatos¢, dlatego powinno sie nimi
spawac tylko stale dobrze spawalne. Wytworzony zuzel jest fatwy do usuniecia. Elektrodami rutylowy-
mimozna spawac¢ pradem przemiennym lub statym o biegunowosci dodatniej i ujemnej (minus na elektro-
dzie). Przy prawidtowym przechowywaniu elektrody rutylowe nie wymagaja suszenia przed spawaniem.

e otulina zasadowa (B) - zawiera w swoim sktadzie fluorek wapnia. Elektrody z otulina zasadowg sa
bardzo higroskopijne, wymagaja przechowywania w suchych i cieptych pomieszczeniach. Przed uzy-
ciem musza by¢ dosuszane przez okoto 1-3h w temperaturze okoto 300+350°C, chyba, ze zostaty do-
starczone w specjalnych opakowaniach prézniowych (vacuum pack) po wysuszeniu u producenta.
Elektrody te mozna stosowac we wszystkich pozycjach, z uzyciem pradu statego (plus na elektrodzie).
Spoiny wykonane elektrodami zasadowymi sg bardzo mocne, dlatego stosuje sie je do spawania gru-
bych materiatéw w sztywnych konstrukcjach. Powierzchnia spoiny jest wypukfa, szorstka i wymaga
stosowania dodatkowej obrébki mechanicznej (szlifowania).

e otulina celulozowa (C) - zawiera w swoim sktadzie duzg ilos¢ palnych zwiazkéw organicznych. Po-
woduje to wydzielanie podczas spawania duzej ilosci gazéw, a warstwa zuzla jest bardzo cienka. Spa-
wanie elektrodami z otuling celulozowa musi by¢ wykonywane w bardzo dobrze wentylowanych po-
mieszczeniach. Mozna nimi spawac¢ we wszystkich pozycjach, w tym szczegdlnie w pozycji pionowe;j
z go6ry w dot. Elektrody celulozowe nie s wrazliwe na jakos¢ przygotowania ztacza i umozliwiajg spa-
wanie z duzg wydajnoscia. Elektrodami celulozowymi mozna spawaé¢ pradem przemiennym
lub statym o biegunowosci dodatniej (plus na elektrodzie). Elektrody te nie wymagaja suszenia przed
spawaniem.

e otulina kwasna (A) - pozwala na uzyskanie spoiny o gtadkim, ptaskim licu, o przecietnych wtasno-
$ciach mechanicznych. Mozna nimi spawac w pozycji podolnej, nabocznej i warunkowo w pozycjach
przymusowych. Elektrodami kwasnymi mozna spawa¢ pradem przemiennym lub statym
o biegunowosci ujemnej (minus na elektrodzie). Przy prawidtowym przechowywaniu elektrody kwa-
$ne nie wymagaja suszenia przed spawaniem.

e elektrody specjalne - oprocz w/w rodzajow otulin dostepne sg réwniez otuliny specjalne: RA - otuli-
na 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, kt6ry znacznie zwieksza wydajnosé
spawania.

Zadaniem otuliny jest wytworzenie w punkcie spawania ostony gazowej i zuzla. Ostona gazowa ochrania
stopiony metal przed szkodliwym wplywem atmosfery. Zuzel pokrywa ciekly metal ochraniajac spoine
i spowalniajac jej stygniecie. Inne zwiazki zawarte w otulinie zwigkszaja stabilnos¢ tuku, utatwiaja zajarze-
nie tuku, lub wzbogacaja spoine w dodatki stopowe.

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, s3 kompromisem pomiedzy elektrodami szybko topniejacymi
i szybko krzepnacymi. Szybko topniejace elektrody pozwalajg zwiekszy¢ predkos¢ spawania, za$ elektrody
szybko krzepnace umozliwiaja spawanie w pozycjach wymagajacych tezenia spoiny w odpowiednio
krétkim czasie, co ma na celu zapobiezenie wyplywu stopionego metalu z jeziorka spawalniczego (np.
pozycje oddolne). Srednice elektrod mozna dobra¢ positkujac sie informacjami zawartymi na stronach
internetowych producentéw elektrod.

4.5.2. Przygotowanie materialu do spawania.

Przed rozpoczeciem spawania nalezy:

v' Spawane elementy zamocowac w sposob uniemozlwiajacy ich swobodne przesuwanie podczas prac.
Mocowanie powinno by¢ jednak na tyle elastyczne, aby nagrzewany materiat mogt rozszerzac sie pod
wplywem ciepta, nie powodujac tym samym dodatkowych naprezerh w spoinie. Elementy faczone
mozna wstepnie szczepi¢ punktowo. Zawsze obowiazuje zasada: najpierw przymierz, potem spawaj.

v' Spawane krawedzie muszg by¢ oczyszczone z farby, rdzy oraz innych zanieczyszczen, ktére mogtyby
zwiekszy¢ opdr dla przeplywajacego pradu. Ponadto, zanieczyszczenia spalajac sie moga wytwarzac
trujace, niebezpieczne dla operatora gazy. Dokladne wyczyszczenie jest wazne szczegdlnie przy spa-
waniu LIFT TIG.




v" Do rodzaju materiatu i jego grubosci nalezy dobra¢ odpowiednig elektrode i jej Srednice.

v Elektrode witozy¢ w uchwyt elektrodowy, sprawdzajac przy tym, czy po zacisnieciu w szczekach
uchwytu elektroda jest prawidlowo zablokowana. Uchwyt elektrodowy odtozy¢ w zasiegu reki
w miejsce, w ktérym nie bedzie miat kontaktu elektrycznego z przewodem masowym.

v' Podtaczony do spawarki przewéd masowy, potaczy¢ elektrycznie ze spawanym materiatem. Zacisk
krokodylowy umiesci¢ w poblizu miejsca spawania w taki sposéb, aby Sciezka pradu powrotnego byta
jak najkrotsza, a na jej drodze nie byto elementéw separujacych (izolacyjnych lub o zwigkszonej rezy-
stangji). Zacisk masy najlepiej przymocowa¢ do spawanego materiatu w poblizu miejsca spawania.

v' Nastepna czynnoscia jest ustawienie na urzadzeniu pradu spawania, odpowiednio do wybranej elek-
trody. Zalecamy stosowac¢ sie do informacji podanych przez producenta elektrod na opakowaniu.
Mozna réwniez skorzystac ze wskazéwek podanych w niniejszej instrukgji.

v' Wazna czynnoscia jest zatozenie elementéw ochrony osobistej, rekawic, maski lub przytbicy.

4.5.3. Czynnosci wykanczajace.
Aby zakonczy¢ lub przerwac spawanie, wystarczy odsung¢ elektrode od spawanego materiatu, co spowo-
duje zerwanie tuku elektrycznego.

Uchwyt elektrodowy nalezy odlozy¢ w taki sposéb, aby nie dochodzito do potaczenia elektrycznego
z przewodem masowym.

Wykonang spoing, w celu usuniecia utworzonego Zzuzla, nalezy ostuka¢ miotkiem spawalniczym,
a nastepnie przeczysci¢ szczotka druciang. Spoine ostatecznie wyréwnuje sie pilnikiem do metalu, lub
szlifuje szlifierka katowa.

5. Czyszczenie, konserwacja i zamawianie cze¢$ci zamiennych.
Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac zwigzanych z czyszczeniem i konserwacja nalezy wy-
& taczy¢ spawarke oraz wyciagnac¢ wtyczke z gniazdka. Po wylaczeniu nalezy odczekac kilka
minut na roztadowanie kondensatoréw.

5.1. Czyszczenie.

Szczeliny powietrza w obudowie powinny by¢ zawsze wolne od pytu i zanieczyszczen.

Urzadzenie wycierac czysta Sciereczka lub przedmuchaé sprezonym powietrzem o niskim ci$nieniu.

Zaleca sie czyszczenie urzadzenia bezposrednio po kazdorazowym uzyciu.

Do czyszczenia urzadzenia nie uzywaé zadnych $rodkéw czyszczacych ani rozpuszczalnikéw; moga

one uszkodzi¢ czesci urzadzenia wykonane z tworzywa sztucznego. Nalezy uwaza¢, aby do wnetrza

urzadzenia nie dostata sie woda, odpadki metalu lub opitki ze szlifowanego metalu.

» W przypadku pracy w warunkach nieodpowiednich, np. w poblizu stanowiska szlifierskiego, moze
dojs¢ do sytuacji, w ktérej wewnatrz urzadzenia zgromadzi sie, wciagniety przez wentylator, pyt meta-
lowy. W takiej sytuacji, po odtaczeniu urzadzenia od sieci elektrycznej i odczekaniu okoto 10 minut, na-
lezy odkreci¢ sruby mocujace i ostroznie zdja¢ obudowe. Odsung¢ sie od spawarki i wydmuchaé do
czysta sprezonym powietrzem wnetrze obudowy i spawarki. Jezeli nagromadzenie zanieczyszczen
wystepuje na powierzchni uktadéw elektroniczny, przy czyszczeniu nalezy zachowac wielkg ostroz-
nos¢, aby nie doprowadzi¢ do zniszczenia urzadzenia. Osoby, ktére nie czuja sie na sitach wykona¢
prawidlowego czyszczenia uktadéw elektronicznych, powinny odda¢ spawarke do autoryzowanego
serwisu. Ustuga ta wykonywana jest odptatnie.

» Po kazdym uzyciu nalezy wyczysci¢ uchwyt elektrodowy i zacisk przewodu masowego, na ktérym
moga sie zgromadzi¢ metalowe odpryski powstate podczas spawania.

Y VYVY

5.2. Wymiana przewodu zasilajacego.
W przypadku uszkodzenia przewodu zasilajacego, aby unikna¢ niebezpieczenistwa, przewdéd musi by¢
wymieniony przez serwis lub osobe posiadajaca podobne kwalifikacje.

Nie uzywac urzadzenia z uszkodzonym przewodem zasilajacym.

5.3. Konserwacja.

Czynnosci konserwacyjne polegaja na:

»  Wyczyszczeniu spawarki po kazdym uzyciu. Sprawdzi¢ zacisk przewodu masowego i uchwyt elektrodowy i usuna¢
pozostatosci odpryskéw metali lub zuzla z otuliny. Zaleca sie smarowac te elementy specjalnymi srodkami zapobie-
gajacymi przyleganie odpryskow.

»  Sprawdzeniu stanu przewodu spawalniczego wraz z wtykiem i uchwytem elektrodowym — sprawdzenie polega na
wizualnej kontroli izolacji, zamocowania koricéwek przewodu we wtyczce i uchwycie (w razie potrzeby rozebrac te
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elementy i dokreci¢ sruby mocujace przewdd). W przypadku stwierdzenia uszkodzen, przewdd naprawic¢ lub wymie-
nic.

»  Sprawdzeniu stanu przewodu masowego (czynnosci jak dla przewodu spawalniczego).

»  Sprawdzeniu stanu przewodu zasilajacego.

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

5.4. Wykrywanie usterek.

Defekt Mozliwa przyczyna Zalecane czynnosci
- Brak napiecia zasilania; --Sprawdz napiecie zasilania.
Urzadzenie nie urucha- - Uszkodzony przewdd zasilajacy lub »?Sprawdz’ przewdd (przeciecia / uszkodzenia)
mia sle. wtyczka. i wtyczke. ‘
- Uszkodzone obwody wewnetrzne --Przekaz urzadzenie sprzedawcy w celu
spawarki. przekazania do serwisu VANDER®
Nie mozn’a podiqczyc‘ --Zanieczyszczone gniazda podtacze- -- Wyczyscic¢ gniazda podtaczeniowe przewo-
przewoddéw spawalni- - . .
niowe. dow spawalniczych.
czych.
- Zle podfaczone przewody spawalni- - Sprawdz poprawno$¢ potaczen wtyczek
Spawarka nie spawa. cze. przewodu w gniazdach.
- Zadziatato zabezpieczenie termiczne. - Odczekaj do wychtodzenia spawarki.
- Zawilgocone elektrody lub zanie- - Osusz elektrode lub wyczys$¢ spawany mate-
Problem z zajarzeniem czyszczony spawany materiat. riat.
tuku. - Duze spadki napiecia w sieci zasilaja- - Zmierz napiecie zasilania w gniezdzie lub
cej, lub za diugi przediuzacz. podtacz krétszy przedtuzacz.
- Zbyt duza odlegtos¢ elektrody od - Dostosuj parametry spawania, aby uzyskac
Porowatos¢ spoiny. spawanego materiatu. odpowiedni efekt (ustawienia ARC FORCE).
-Nieodpowiedni rodzaj elektrody. - Wymien elektrode na innego rodzaju.
. . . . - Dostosuj szybkos¢ spawania, aby uzyskac
Spoina zbyt waska. - Za duza szybkos¢ spawania. odpowiedni efekt,
- Prad spawania ustawiony nieprawi- - Ustaw prad spawania zgodnie ze wskazéw-
dtowo kami na wyswietlaczu.
Spoina nieregularna.
- Zbyt mata szybkos¢ spawania. - Dostosuj szybkos¢ spawania, aby uzyskac
odpowiedni efekt.

W przypadku, gdy po wykonaniu zalecanych czynnosci nie udato sie usuna¢ usterki, nalezy skontaktowac
sie z serwisem VANDER®. Nr telefonu: +48 692 336 451.

5.5. Czesci dodatkowe i wymienne.
Nalezy zachowa¢ wszystkie czesci wymienne, facznie z czesciami izolacyjnymi i szczotkami weglowymi. Czesci uszkodzo-
ne powinny by¢ zastapione czesciami identycznymi. Nie nalezy uzywac czesci innych niz podane przez producenta.
Stawiamy na szybkg i fachowg naprawe uszkodzonego sprzetu tak, aby przerwa w jego uzytkowaniu byta jak najkrétsza.
Urzadzenie wystarczy odda¢ do sprzedawcy, skad zostaje on wystany do autoryzowanego serwisu, gdzie w ciaggu kilku dni
zostanie naprawiony i odestany.
Przed wystaniem urzadzenia do naprawy nalezy urzadzenie wyczysci¢ oraz zapakowac¢ w oryginalne opakowanie lub
opakowanie zastepcze.
Jezeli potrzebujecie Paristwo zamdwic czesci, nalezy odszukad na naszej stronie internetowej w katalogu produktéw dane
urzadzenie i pobra¢ schemat techniczny. Nastepnie odszuka¢ na nim uszkodzong czes¢. Wypetni¢ dostepny na stronie
internetowej w zakfadce SERWIS / CZESCI ZAMIENNE formularz oraz przesta¢ na adres: sklep@vander.pl lub biu-
ro@vander.pl.
Wysytajac sprzet do reklamacji nalezy pobraé, wydrukowaé i wypetni¢ protokét reklamacyjny dostepny na stronie:
www.vander.pl, w dziale SERWIS. Mozna réwniez wykorzysta¢ w tym celu druk protokotu zamieszczony na korcu
instrukcji obstugi.

6. Przechowywanie.
Spawarke, a takze jej wyposazenie nalezy przechowywaé w miejscu suchym i czystym, z dala od fatwopalnych cieczy. Do
przechowywania nalezy zdemontowac¢ kable spawalnicze, ktére po oczyszczeniu i zwinieciu mozna przechowywaé wraz
ze spawarkg w fabrycznym opakowaniu. Podczas przechowywania nalezy sie obchodzi¢ ostroznie z urzadzeniem: nie
nalezy nim rzuca¢, uderza¢ o podfoze itp. Na spawarce nie powinno sie réwniez ktas¢ innych rzeczy. Dzieci nie powinny
miec¢ dostepu do urzadzenia.
Optymalna temperatura przechowywania: 5° do 30°C. Przechowywac urzadzenie w oryginalnym opakowaniu.
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GOSPODARKA ODPADAMI | RECYCLING

Aby zapobiec uszkodzeniom podczas transportu urzadzenie znajduje sie w opakowaniu. Opakowanie to jest surowcem, ktory
mozna uzytkowac ponownie lub mozna przeznaczy¢ do powtdérnego przerobu.
Zasady wiasciwego postepowania z odpadami w postaci zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego, obowiazkéw poszczegdlnych
przedsiebiorcéw prowadzacych dziatalno$¢ w zakresie wprowadzania sprzetu, zbierania zuzytego sprzetu, przetwarzania, recyklingu oraz
innych niz recykling proceséw odzysku reguluje ustawa z dnia 11 wrzeénia 2015 r. o zuzytym sprzecie elektrycznym i elektronicznym (jedn.
tekst Dz.U.z 2019 r. poz. 1895 z p6zn.zm.).
Zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny zaliczany jest do odpadéw niebezpiecznych, ktory posiada w swoim sktadzie wiele niebezpiecznych
substancji. S to substancje szkodliwe oraz trujace, ktore moga przedostac sie do srodowiska ifatwo przenikna¢ do gleby, wéd gruntowych
i powietrza. Powoduje to zanieczyszczenie Srodowiska naturalnego, wywotujac zagrozenie dla roslin, zwierzat oraz przede wszystkim dla
zdrowia ludzi. Najwazniejsze substancje niebezpieczne, ktdra moga wystapi¢ w elektroodpadach to: azbest, polichlorowane bifenyle, zwiazki
bromu, chrom, freon, kadm, nikiel, otéw, rtec.
Z UWAGI NA ZAWARTOSC SUBSTANCJI NIEBEZPIECZNYCH,
ELEKTROODPADY NIE MOGA BYC GROMADZONE WRAZ Z INNYMI ODPADAMI.

Tylko dla krajéow UE

Zabrania sie wyrzucania elektronarzedzi na $mieci.

Zgodnie z Europejska Dyrektywa 2012/19/UE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego

(WEEE), niezdatne do uzycia urzadzenia elektryczne nalezy zbiera¢ osobno i oddaé do punktu zbiérki surow-

céw wtérnych.
Urzadzenie oraz jego osprzet sktadajq sie z réznych rodzajéw materiatéw, jak np. metal i tworzywa sztuczne. Uszkodzone elementy urzadzenia
prosze dostarczy¢ do punktu zbiorczego surowcéw wtérnych. Informacje na temat utylizacji urzadzenia mozna uzyskac¢ w punkcie sprzedazy,
badz tez w miejscu zamieszkania, w wydziale samorzadu lokalnego.
Wiasciciel elektronarzedzia, zgodnie z ustawa o zuzytym sprzecie elektrycznym i elektronicznym, nie moze wyrzucac zuzytego sprzetu facznie
zinnymi odpadamil Za pozostawienie tego typu sprzetu w miejscu do tego nieprzeznaczonym (np. wyrzucenie do $mietnika, wystawienie
przed blok czy porzucenie w lesie) grozi kara grzywny.

Recykling, jako alternatywa wobec obowiazku zwrotu urzadzenia:

Alternatywnie do obowiazku zwrotu urzadzenia elektrycznego lub elektronicznego, po zakonczeniu jego uzytkowania, wiasciciel jest zobo-
wigzany do wspdtuczestnictwa w jego prawidtowej utylizacji. Wycofane z eksploatacji urzagdzenie mozna oddac¢ do punktu zbidrki surowcéw
wtérnych, ktory przeprowadzi utylizacje zgodnie z krajowymi przepisami o odpadach i wykorzystaniu surowcéw wtérnych. Nie dotyczy to
osprzetu nalezacego do wyposazenia urzadzenia i Srodkéw pomocniczych nie zawierajacych elementéw elektrycznych.

Ponadto:

< Zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny mozna oddac do sklepu przy zakupie nowego urzadzenia. Sklep ma obowiazek przyja¢ go
bezptatnie w ilosci nie wigkszej niz sprzedawany nowy sprzet na zasadzie, ,1 za 1", czyli lodéwka za lodéwke, telewizor za telewizor,
komputer za komputer itp., z zastrzezeniem, ze uzytkownik osobiscie dostarczy go do miejsca sprzedazy. Przy dostawie do domu, sklep
zazwyczaj dolicza koszt transportu urzadzenia;

< Zepsuty sprzet mozna nieodptatnie zostawic réwniez w punkcie serwisowym - w przypadku, gdy obstuga punktu stwierdzi, ze naprawa
sprzetu jest niemozliwa lub jest nieoptacalna;

<« Zgodnie z ustawg z dnia 21-09-2015 r., 0 zuzytym sprzecie elektrycznym i elektronicznym, kazdy sklep sprzedajacy dany sprzet musi przy
zakupie nowego przyjac od klienta stary sprzet tego samego rodzaju.

DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Model wyrobu/nr seryjne/ldentyfikator SEE: A1:2010 EN 60974-10:2014-12; EN 61000-3-11:2000; EN 61000-3-
22220010001-22220011000 12:2011.
Nazwa i adres producenta: VANDER® Aleksander Lis, ul. Krakow- Dokumentacja techniczna przechowywana jest w siedzibie firmy

ska 156A, 35-506 Rzeszow. VANDER': VANDER Aleksander Lis, ul. Krakowska 156, 35-506
Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wyfaczng

odpowiedzialnos¢ producenta.

Przedmiot deklaracji:

Nazwa: spawarka inwertorowa - synergia

Model urzadzenia: VSI768

Nr seryjne: 22220010001-22220011000

Rok produkcji: 2022

Wymieniony powyzej przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny é é M&&,{;
zodnosnymi wymaganiami unijnego prawodawstwa harmoniza- L

cyjnego oraz spetnia wymagania dyrektyw Parlamentu Europej-

skiego i Rady 2014/30/UE; 2014/35/UE; i norm zharmonizowa- Miejsce oraz data wydania: Rzeszéw, 28-06-2022 .
nych: EN 60974-1:2012; EN 60974-10:2014; EN 55011:2009+

Osoba upowazniong do przygotowania dokumentacji technicznej
oraz sporzadzenia deklaracji w imieniu VANDER Aleksander Lis, ul.
Krakowska 156A, 35-506 Rzeszow, jest:

tukasz Mierzwiriski
Specjalista ds. importu
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WAZNE! ABY SKORZYSTAC Z GWARANCJI, SPRZEDAWCA W DNIU SPRZEDAZY,
LUB NAJPOZNIE) W DNIU PRZYJECIA REKLAMACJI, POWINIEN WYPELNIC
KARTE GWARANCYJNA W CZESCI DOTYCZACEJ PRZEDMIOTU SPRZEDAZY.

VA NDE R KARTA GWARANCYJNA

Symbol urzadzenia:
Nr seryjny urzadzenia:
Data sprzedazy:

Dowéd zakupu:

PRZEDMIOT SPRZEDAZY
(Sprzedawca (pieczec firmy):

\_

PRZED PRZEKAZANIEM URZADZENIA DO REKLAMACJI W RAMACH GWARANCIJI, ZAPOZNAJ SIE Z REGULAMI-
NEM SERWISU FIRMY VANDER®.
REGULAMIN DOSTEPNY JEST NA STRONIE INTERNETOWEJ https://vander.pl/serwis-elektronarzedzi/

-

N

w

-

INFORMACJE WPROWADZAJACE.

. Przepisy regulujace prawa i obowiazki gwaranta, sprzedawcy i Konsumenta:

= USTAWA z dnia 30 maja 2014 o prawach Konsumenta [p.k.] (jt. Dz. U. 2020 r. poz. 287).

= USTAWA z dnia 23 kwietnia 1964 r. Kodeks cywilny [k.c] (j.t. Dz. U. 22020 r., poz. 1740 z péZn. zm.)

Definicje:

= Konsument - osoba fizyczna dokonujaca ze Sprzedawca czynnosci prawnej niezwia: j bezposrednio z jej d: Scig darcza lub 3. Kon-
sumentem jest réwniez osoba fizyczna prowadzaca dziatalnos¢ gospodarcza, jezeli zakupiony towar nie jest bezposrednio zwigzany z prowadzona dziatalno-
$cia.

Przedsiebiorca: osoba fizyczna, osoba prawna i jednostka organizacyjna, o ktérej mowa w art. 33' § 1 k.c,, prowadzaca we wlasnym imieniu dziatalno$¢ gospo-
darcza lub zawodowa (art. 43") k.c.).

Sprzedawca - bezposredni lub posredni partner handlowy firmy VANDER® (dystrybutor), ktéry dokonat sprzedazy produktu marki VANDER® Konsumentowi
lub Przedsigbiorcy.

b )

Sprzedawca moze by¢ réwniez firma VANDER®, w przypadku dokonania sprzedazy bezposredniej Ki i lub Przedsigbiorcy.
= Zleceniodawca - osoba fizyczna lub prawna rozumiana zgodnie z przepisami ustawy Kodeks Cywilny, zglaszajaca urzadzenie do wykonania ustugi naprawy
gwarancyjnej.

Gwarant: firma VANDER®, ul. Krakowska 156A, 35-506 Rzeszéw. Adres serwisu: ul. Krakowska 156A, 35-506 Rzeszéw. Nr tel. 692 336 451, adres e-mail:

serwis@vander.pl .

Adresat reklamaql zaréwno w przypadku rekojmi jak i gwarancji adresatem reklamacji jest zawsze Sprzedawca, czyli podmiot, ktéry dokonat sprzedazy bez-
i lub Przedsi y.

Zlezenle naprawy serwisowej- wypetniony przez Zleceniodawce dokument dotaczany do urzadzenia przekazanego do naprawy. Zlecenie naprawy serwiso-

wej powinno zawiera¢ informacje niezbedne do przeprowadzenia naprawy serwisowej, w tym opis usterki. Formularz zlecenia stanowi czes¢ instrukgji obstugi.

Formularz mozna réwniez pobra¢ ze strony internetowej: https://vander.pl/serwis-elektr edzi.

. VANDER® oswiadcza, ze oferowane produkty sa wolne od wad fizycznych i prawnych oraz, jezeli do produktu dotaczono karte gwaran-

cyjna, objete gwarancja, na zasadach okreslonych w Regulaminie serwisu.
ZAKRES GWARANCJI

. Gwarancja objete sa urzadzenia marki VANDER'’, sprzedane przez Sprzedawce Konsumentowi lub w niektérych przypadkach Przed-

w N

S

sigbiorcy.
Zasieg terytorialny - terytorium Rzeczypospolitej Polskiej.

. Duplikaty KARTY GWARANCYJNEJ nie beda wydawane. O$wiadczenie gwarancyjne jest integralng czescia instrukcji obstugi i wazne

jest po wypetnieniu przez sprzedajacego tabeli ,Przedmiot sprzedazy”.

. Gwarancja nie wylfacza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawniert Konsumenta wynikajacych z przepiséw o rekojmi za wady rzeczy

w

o

N

sprzedanej (art. .577" § 2 k.c)
Gwarant ponosi odpowiedzialnos¢ z tytutu gwarancji, obejmujacej tylko wady powstate z przyczyn tkwiacych w sprzedanej rzeczy, np.
wady materiatowe i montazowe
Gwarant nie odpowiada z tytutu gwarancji za wady powstate z udowodnionej winy Sprzedawcy, K ta lub Przedsiebiorcy.
Jezeli urzadzenie marki VANDER® w okresie gwarancji okreslonym w pkt. Ill przestanie dziata¢ poprawnie na wskutek wady materiatowej
lub montazowej, Gwarant zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany wadliwych czesci i naprawy urzadzenia. Naprawa zostanie dokonana
w punkcie serwisowym gwaranta.
OKRES GWARANCJI

Gwarant udziela gwarancji na okres 24 miesigce od dnia zakupu wyrobu przez Konsumenta, z wyjatkiem:

— Akumulatoréw bedacych zrédtem zasilania narzedzi akumulatorowych,

—  Akumulatoréw zasilajacych rozruszniki niektérych urzadzen spalinowych,

dla ktérych gwarancji udziela sie na okres 6 miesiecy.

Gwarant udziela gwarancji na okres 12 miesigcy od dnia zakupu wyrobu przez Przedsigbiorcg, jezeli zakupiony towar nie jest bez-

posrednio zwiazany z prowadzong dziatalnoscig gospodarcza, z wyjatkiem:

- Akumulatoréw bedacych Zrédtem zasilania narzedzi akumulatorowych,

— Akumulatoréw zasilajacych rozruszniki niektérych urzadzen spalinowych,

dla ktérych gwarancji udziela sie na okres 6 miesigcy.
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Gwarant udziela gwarancji na okres 6 miesigcy od dnia zakupu wyrobu przez Przedsigbiorce, jezeli zakupiony towar jest bezposred-
nio zwiazany z prowadzona dziatalnoscig gospodarcza tylko w przypadku, gdy instrukcja obstugi urzadzenia dopuszcza stosowanie
wyrobu do celéw komercyjnych.
Gwarant udziela gwarancji na okres 3 miesiecy na cze$¢ zamienna, wymieniona w zamian za czes¢ uszkodzona, w urzadzeniu napra-
wionym przez Serwis VANDER w ramach gwarangji.
Gwarant udziela gwarancji na okres 3 miesigcy na czes¢ zamienng zakupiong przez Konsumenta w celu samodzielnej naprawy po-
gwarancyjnej urzadzenia marki VANDER®, pod warunkiem, ze cze$¢ ta bedzie wymieniona przez osobe posiadajaca odpowiednie
kwalifikacje i doswiadczenie zawodowe w naprawie urzadzeri mechanicznych. Postanowienia punktu IV stosuje sie odpowiednio.
W szczegdlnych przypadkach bieg gwarancji okreslaja przepisy art. 581§ 1i 2 k.c.

OGRANICZENIA

GWARANCJA NIE SA OBJETE:

Urzadzenia marki VANDER® wykorzystywane przez Przedsigbiorce w zaktadach rzemieslniczych, przemystowych lub do podobnych

dziatalnosci, do celéw komercyjnych zwigzanych z prowadzong dziatalnoscia gospodarczq

Wylaczenie to nie dotyczy sytuacji, gdy w instrukcji obstugi urzadzeni Zono zliwo$¢ jego uzywania przez
Przedsigbiorce do celéw zwigzanych z pr d y dziatalnoscia gospodarczq patrz pkt. Il
= Elementy urzadzenia zuzyte w wyniku normal idk go uzy ia (zwykte zuzycie), takie jak:

Uszczelki, oktadziny $cierne, paski napedowe kosiarek, strugéw szlifierek tasmowych, przecinarek do metalu, niektérych kompresoréw,
itp. bezpieczniki, zaréwki. Plyny i Srodki smarujqce. Noze tnqce kosiarek, kos mechanicznych, strugow, frezy frezarek, tarcze pif, brzeszczo-
ty wyrzynarek, stemple i matryce nozyc do blachy. Mocowanie noza kosiarki. Swiece zaptonowe. Filtry powietrza i paliwa. Szczotki we-
glowe silnikéw elektrycznych. Szczotki robocze czyszczarek. Glowice zytkowe kos mechanicznych. Osprzet wymienny (bity, wiertfa, prze-
dluzki itp. bedqce na wyposazeniu niektérych urzqdzeri). Zebatki napedu taricucha pilarek faricuchowych, prowadnice pit faricuchowych
ifancuchy. Przewody spawalnicze spawarek. Rury, szczotki i koricéwki odkurzaczy oraz szlifierek do regipsu.

Naturalnego zuzycia nie mozna traktowac, jako ujawnienia sie wady fizycznej rzeczy.

Naprawy p0|egajqce na regulacji, czyszczeniu, smarowaniu, wymianie filtrow itp.

= U te na wsk k niewlasciwego uzytk ia - to znaczy niezgodnego z instrukcja obstugi lub przeznacze-
niem opisanym w instrukcji obstugi.

Uszkodzenia powstate na wskutek:

— niewtfasciwej konserwacji - np. niestosowanie sie do obowigzku okresowej wymiany $rodkéw smarnych, stosowanie $rodkéw
smarnych innych niz zalecane przez producenta;

— niewtfasciwego przechowania - np. uszkodzenia myjek wysokoci$nieniowych uszkodzonych na wskutek dziatania mrozu;

— uszkodzenia obudowy / gtowicy na wskutek upadku lub uderzenia;

— uszkodzenia mechaniczne powstate z winy uzytkownika - np. na wskutek upadku, uderzenia lub przeciecia przez ostre przed-
mioty, uszkodzenia gtowicy / wrzeciona szlifierek katowych, polerek, pilarek, frezarek, bruzdownic, na wskutek wcisniecia pod-
czas pracy blokady wrzeciona, zatarcia silnikéw spalinowych na wskutek zastosowania nieprawidtowej mieszanki lub paliwa.

Akumulatory uszkodzone mechanicznie i termicznie, akumulatory, w ktérych dokonano samowolnej przerébki lub zmiany, akumula-
tory zalane woda lub innymi ptynami.
Przewody zasilajace urzadzen, uszkodzone mechanicznie na wskutek niewtasciwej eksploatacji przez uzytkownika.
Pompy, ktérych uszkodzenie zostato spowodowane zablokowanlem turblny przez zanleczyszczenla mechaniczne.
= Uszkodzenia p te w wynik iedbania obowiazku zg ia dostrzezonej usterki i k y ia pracy uszkod.
nym wyrobem.
Uszkodzenia powstate w wyniku zamontowania niewtasciwych czeici, filtréw, zastosowania niewtasciwych smaréw, olejow, paliwa,
itp.
Wady powstate na skutek nieprawidtowego napiecia zasilajacego, przepiecia (np. od uderzenia pioruna), pozaru, powodzi, klesk zy-
wiotowych lub tez innych czynnikéw zewnetrznych.
Urzadzenia, w ktérych stwierdzono niedozwolong ingerencje uzytkownika.
Urzadzenia, ktérych numer seryjny jest nieczytelny lub zniszczony, co uniemozliwia identyfikacje maszyny w oparciu o zapisy doko-
nane przez Sprzedawce w tabeli ,Przedmiot sprzedazy” karty gwarancyjnej.
POWINNOSCI REKLAMUJACEGO
w przypadku wystapienia niesprawnosci wyrobu, uzytkownik jest zobowiazany do:

Nie uzywania uszkodzonego wyrobu od chwili stwierdzenia usterki.
= Wyczyszczenia lub wymycia urzadzenia (oczysci¢ z widréw, pytu, nadmiaru oleju itp.).
= Sporzadzenia wiasnymi stowami krétkiego opisu stwierdzonej wady lub usterki w ,Zleceniu naprawy serwisowej”, lub w innej trwatej
formie i dofaczenia opisu do reklamowanego urzadzenia.
Okreslenia rodzaju naprawy serwisowej (gwarancyjna, w ramach rekojmi).

PRZYJECIE RZECZY DO NAPRAWY GWARANCYJNE)

. Zleceniodawca wykonujacy uprawnienia z tytutu gwarancji, obowiazany jest dostarczy¢ do punktu sprzedazy produktu, kompletne

urzadzenie wraz z osprzetem niezbednym do jego uruchomienia i sprawdzenia prawidfowosci dziatania, opakowaniem transportowym
oraz wymaganymi dokumentami.

- Za punkt sprzedazy nalezy rozumie¢ miejsce zakupu urzqdzenia (sklep, w ktérym urzqdzenie zostato wydane kupujqcemu).

- W przypadku zakupu urzqdzenia za posrednictwem sklepu internetowego / portalu aukcyjnego, reklamowane urzqdzenie nalezy zawsze
przekazac do Sprzedajqcego, czyli firmy, ktéra dokonata sprzedazy na odlegtosc.

Za opakowanie transportowe nalezy rozumie¢ opakowanie, w ktérym produkt znajdowat sie w momencie wydania lub kartonowe opako-
wanie zastepcze, ktére zabezpieczy reklamowany wyréb przed uszkodzeniami transportowymi, mogqcymi powstac podczas przesytki pro-
duktu do Sprzedawcy lub Serwisu VANDER.

. Do reklamacji w ramach gwarancji nalezy dotaczy¢ nastepujace dokumenty:

v Dowéd zakupu, w ktérym podano miejsce i date sprzedazy, dane Sprzedawcy, nazwe i rodzaj sprzedanego produktu oraz jego ce-
ne.

v’ Karte gwarancyjna. Karta jest trwatym elementem instrukji obstugi - nalezy dostarczy¢ instrukcje obstugi wraz z wypetniona karta
gwarancyjna.

v’ Zlecenie naprawy serwisowej z opisem usterki. Mozna wykorzysta¢ druk zataczony do niniejszej instrukgji, pobra¢ i wypetni¢ wzér
Zlecenia ze strony internetowej https://vander.pl/serwis-elektronarzedzi/, lub sporzadzi¢ samodzielnie pisemne o$wiadczenie woli
wypetnione zgodnie z zaleceniami zawartymi w Regulaminie serwisu.

20
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Jezeli Sprzedawca / Zleceniodawca nie przesle wraz z reklamowanym urzadzeniem wymaganych dokumentéw, Serwis VANDER®
wezwie Sprzedawce / Zleceniodawce do ich uzupetnienia telefonicznie lub za posrednictwem poczty e-mail. Brakujace dokumenty
Sprzedawca zobowiazany jest przesta¢ na adres serwis@vander.pl lub w inny dogodny dla niego sposéb (np. pocztg tradycyjna), w ter-
minie nie dtuzszym niz 7 dni od dnia zawiadomienia o brakach formalnych.

W przypadku nie nadestania przez Sprzedawce dokumentéw wymaganych do dokonania bezptatnej naprawy w wyznaczonym termi-
nie, Serwis VANDER zwroci reklamowane urzadzenie do Sprzedawcy / Zleceniodawcy, bez dokonania naprawy. Kosztami zwrotu
urzadzenia zostanie obcigzony nadawca reklamacji widniejacy w liscie nadawczym.

Sprzedawca, do ktérego ZI iodawca dostarczyt reklamowany produkt powinien:

Sprawdzi¢ dowéd zakupu, ktory nalezy dotaczy¢ do reklamowanego urzadzenia.

Dowodem zakupu moze by¢ np. paragon, faktura potwierdzajace fakt zakupu reklamowanego urzadzenia u Sprzedawcy.

Sprawdzi¢ zasadnos¢ ztozenia reklamacji — oceni¢ (w miare mozliwosci), czy usterka powstata z winy uzytkownika czy tez urzadzenia
i dostosowac dalsze postepowanie do poczynionych ustalen.

Ustali¢ podstawe reklamacji ze Zleceniodawca (rekojmia / gwarancja) i wpisac jej rodzaj w zleceniu serwisowym.

W przypadku reklamacji sktadanej w ramach gwarancji, do urzadzenie musi by¢ dotaczona wypetniona przez sprzedawce w dniu
sprzedazy karta gwarancyjna, czyli niniejszy dokument.

Narzedzie przekazane do serwisu powinno wczesniej zosta¢ oczyszczone przez wlasciciela.

Dotyczy to w szczegdlnosci:
urzadzen do obrébki drewna zanieczyszczonych pytem drzewnym, odkurzaczy, zwtaszcza uzytkowanych ze szlifierkami do tynkéw,
pomp szambowych zanieczyszczonych pozostatosciami zawartosci szamba.

Jezeli w celu dokonania naprawy serwis bedzie zmuszony do oczyszczenia / wymycia itp. przystanego urzadzenia, zostanie naliczona
opfata za ustuge wyczyszczenia. Koszt ustugi zalezny od stopnia zanieczyszczenia okreslany jest indywidualnie dla kazdej naprawy.
(patrz regulamin serwisu na stronie internetowej https://vander.pl/serwis-elektronarzedzi/)

. TRANSPORT. Urzadzenie do reklamacji nalezy dostarczy¢ oczyszczone, kompletne, z wyposazeni iezbednym do jego urucho-

mienia. Jezeli jest to mozliwe, urzadzenie nalezy dostarczy¢ w oryginalnym opakowaniu (kartonie, walizce). Jezeli wiasciciel nie
posiada oryginalnego opakowania, urzqdzenle nalezy zapakowac w sposob wykluczajacy jego uszkodzeme podczas transportu.

Uszkodzenia transportowe p te na k prawidk g pieczenia urzad. nie podlegaja ie gwaran-
cyjnej
y ia szc 6k przed przel iem do serwisu:

‘r Sprezarki pownetrza odkreci¢ i zdja¢ kétka oraz filtr powietrza. Zdemontowanych kétek i filtra nie nalezy wysytaé do serwisu. Zgodnie z instrukeja obstugi

usuna¢ olej z komory kompresora. Sprezarki o wadze powyzej 31,5 kg nalezy wysyta¢ odpowiednio zabezpieczone na pét-palecie lub palecie. W celu unikniecia

uszkodzen transportowych zalecamy zapakowa¢ urzadzenie do oryginalnego kartonu lub kartonu zastepczego.

Kosiarki do trawy - z kosiarki nalezy usunqc paliwo. Jezeli kosiarka posiada na uchwycie poprzeczne elementy plastikowe, np. potke na napoje, nalezy je zde-
. Odkre j potki oraz poj na sk trawe, nie wysyla¢ do serwisu. Kosiarki o wadze powyzej 31,5 kg nalezy wysyta¢ odpowiednio za-

bezpieczone na pét-palecie lub palecie.

W celu unikniecia uszkodzen transportowych zalecamy zapakowa¢ urzadzenie do oryginalnego kartonu lub kartonu zastepczego.

> Kosy z silniki ym - b lednie zawsze oprézni¢ zbiornik paliwa.

Odkreci¢ od silnika obudowe sprzegla, a od rury watu napedowego raczke gazu. Zapakowac tylko silnik wraz z raczka gazu chyba, ze reklamacji podlega element

wchodzacy w sktad uktadu przeniesienia napedu (kosz sprzegta, wat napedowy, przektadnia katowa).

Myjki wysokocisnieniowe - zawsze odkreci filtr wody (kréciec podiaczeniowy) oraz oprézni¢ pojemnik na detergenty.

Agregaty pra 6rcze - zapak do kartonu i zabezpieczy¢ wypetniaczem przed przemieszczaniem. Z zewnatrz karton wzmocnié tasma samoprzylepna.

Agregaty o wadze powyzej 31,5 kg nalezy wysyla¢ odpowiednio zabezpieczone na pét-palecie lub palecie. W celu unikniecia uszkodzen transportowych zale-

camy zapakowac¢ urzadzenie do oryginalnego kartonu lub kartonu zastepczego.

Ukos$nice do drewna. Zawsze nalezy maksymalnie zluzowa¢ ogranicznik gtebokosci. Ogranicznik z reguly umieszczony jest po prawej stronie urzadzenia. Jego

zadaniem jest zablokowanie mozliwosci nazbyt gtebokiego zagtebienia sie tarczy pity w podstawe ukosnicy. Wnetrze kartonu zapetni¢ wypetniaczem, aby

uniemozliwi¢ swobodny ruch urzadzenia w kartonie podczas transportu.

W celu uniknigcia uszkodzen transportowych zalecamy zapakowa¢ urzadzenie do oryginalnego kartonu lub kartonu zastepczego.

> P ik do tad 6w VPR740. Zdjac kotka i wyjac os kotek. W celu unikniecia uszkodzen transportowych zalecamy zapakowac urzadzenie

do oryginalnego kartonu lub kartonu zastepczego.

Pilarki faficuchowe. Odkreci¢ i wyja¢ prowadnice. Ostone sprzegta z dzwigniag hamulca, prowadnice i fancuch wlozy¢ do kartonu wraz z silnikiem. W celu unik-

nigcia uszkodzen transportowych zalecamy zapakowa¢ urzadzenie do oryginalnego kartonu lub kartonu zastepczego.

Pilarki stotowe do drewna (np. VPD778). Okreci¢ i zdemontowa¢ wszelkie elementy wystajace poza obreb urzadzenia - nogi, ostona tarczy, klin rozszczepiaja-

cy, przymiary katowe, prowadnice réwnolegte itp.

Mtotowiertarki i moty udarowe. W przypadku probleméw z uchwytem narzedziowym SDS Plus, nalezy dostarczy¢ bit, z ktérym urzadzenie byo ostatnio uzyt-

kowane. Mtotki sprzedawane w walizkach powinne by¢ dostarczane wraz z ta walizka. W celu unikniecia uszkodzen transportowych zalecamy zapakowac urza-

dzenie do oryginalnego kartonu lub kartonu zastepczego.

» Urzadzenia, ktérego zrédiem zasilania jest akumulator, nalezy przesyta¢ wraz z akumulatorem i fadowarka.

NAPRAWA

Gwarant zobowiazuje sie do wykonania obowigzkéw z tytutu gwarancji niezwtocznie, ale nie pézniej niz w terminie 14 dni roboczych,
liczac od dnia dostarczenia urzadzenia przez Zleceniodawce do Serwisu VANDER.

W szczegélnych przypadkach, po uzgodnieniu ze Zleceniodawcy i za jego zgoda, czas trwania naprawy moze zosta¢ przedtuzony
o czas niezbedny na sprowadzenie czesci zamiennych wymaganych do dokonania naprawy urzadzenia. W takim przypadku okres gwa-
rancji ulega przedtuzeniu o czas dokonania naprawy.

VANDER® nie ma obowigzku dostarcza¢ klientowi wyrobu zastepczego na czas naprawy gwarancyjne;j.

Na zadanie K ta lub Przedsiebiorcy, Gwarant moze wymieni¢ bezptatnie urzadzenie na nowe, pod warunkiem, ze:

= Urzadzenie byto uzytkowane zgodnie z instrukcja obstugi i przeznaczeniem.

Urzadzenie nie byto poddane: uderzeniom mechanicznym, przecigzeniu, dziataniu nadmiernej sity lub nieodpowiedniemu traktowa-
niu.

Nie podejmowano préb naprawy urzadzenia poza serwisem Gwaranta.

Wraz z urzagdzeniem dostarczono dowéd zakupu i wypetniong przez Sprzedawce karte gwarancyjna.

= Urzadzenie zostato zwrdcone w catosci wraz z oryginalnym wyposazeniem.

Prawo do bezptatnej wymiany przystuguje dopiero po trzech nieskutecznych prébach naprawy tej samej czesci lub stwierdzeniu wady
fabrycznej.

Wymiana wyrobu polega na wydaniu klientowi nowego urzadzenia w zamian za urzadzenie uszkodzone, bez wyposazenia dodatkowe-
go, opakowania jednostkowego lub transportowego.

Jezeli wymiana wyrobu na nowy nie jest mozliwa, klientowi przystuguje prawo do zwrotu zaptaconej kwoty.

v

v v

Y
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v

v

. W ramach udzielonej gwarancji nie przystuguje uprawnienie do odstapienia od umowy.

21



mailto:serwis@vander.pl
https://vander.pl/serwis-elektronarzedzi/

Instrukcja. oryginalna - Spawar

II| Data przyjecia do NAPIaWY: ....oocceeeummusecceusmmamnnnccssenees IZ| Data przyjecia do NAPIaWY: ..c.occeeeeumeenseccermmmmmnsesseeees

Data naprawy:

Nr zlecenia serwisowego:

Opis naprawy / wymienione czesci:

Data naprawy:

Nr zlecenia serwisowego:

Opis naprawy / wymienione czesci:

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

Data odbioru i podpis UZytKOWNIKa: .......uecvveeesmmmnsnreeessessnsnnns

El Data przyjecia do Naprawy: ...

Data naprawy:

Nr zlecenia serwisowego:
Opis naprawy / wymienione czesci:

IZ‘ Data przyjecia do naprawy: ......

Data naprawy:

Nr zlecenia serwisowego:

Opis naprawy / wymienione czesci:

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

Data odbioru i podpis uzytkownika:

El Data przyjecia do Naprawy: ...

Data naprawy:

Nr zlecenia serwisowego:

Opis naprawy / wymienione czesci:

El Data przyjecia do naprawy: ......

Data naprawy:

Nr zlecenia serwisowego:

Opis naprawy / wymienione czesci:

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

Data odbioru i podpis uzytkownika:
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® Tel. 692 336 451
A N D E R e-mail: serwis@vander.pl
www.vander.pl

SERWIS ELEKTRONARZEDZI Zatqcznik nr 3 do Regulaminu Serwisu VANDER’

ZLECENIE NAPRAWY SERWISOWEJ

RODZAJ NAPRAWY: [ ]| NAPRAWA GWARANCYINA

NAPRAWA W RAMACH REKOJMI

D NAPRAWA POGWARANCYINA (odptatna)

ZLECENIODAWCA ™) IMIEINAZWISKO /NAZWA FIRMY :

NRNIP..ooversvvvrresrsisissssssssssssssssssines

|:| Prosze wystawic fakture VAT

ADRES DOSTAWY ZLECENIODAWCY:
ULICAINUMER / MIEJSCOWOSC | NR:

KOD POCZTOWY | POCZTA:

NR TELEFONU DO KONTAKTU:

ADRES E-MAIL:

INFORMACJA:
ZWRACANE SERWISY ODSYLANE SA NA ADRES PODANY W NADAWCZYM LISCIE PRZEWOZOWYM.

PRODUKT: NAZWAIMODEL:

NR SERYINY:

DOLACZONE DOKUMENTY:

DOWOD ZAKUPU (opisz rodzaj)

....... KARTA GWARANCYJNA

[ oprs usterxi

OPIS USTERKI: PROSZE WPISAC WEASNYMI SLOWAMI KROTKI OPIS USTERK!

INFORMACJA.

W przypadku wysytki pogwarancyjnej, koszt przesylki pokrywa zleceniodawca ***,

POUCZENIE.

Jezeli naprawione urzadzenie nie bedzie odebrane z naprawy w ciagu 30 dni od wyznaczonego terminu, klient zostanie obciazony

k i przechowywania w kwocie 5 zt za kazdy dzien op

NAPRAWA POGWARANCYJNA

Oswiadczam, ze zap fem/c sie z lamii serwisu dostep na stronie internetowej: https://vander.pl/serwis-
elektronarzedzi/ i jestem swiadomy poniesienia k przesylki i wyceny w przypadku rezygnacji z naprawy. Zobowiqzuje si¢ do
pokrycia tych k 6w przy odbi. gdzenia. Okreslam maksymalny koszt naprawy na kwote: ............ zt

Wyrazam / nie wyrazam™ zgode/y na utylizacje urzqdzenia w przypadku, gdy koszt naprawy i przesyltki jest niee-
konomiczny lub przekracza wartos¢ urzqdzenia.

Data: Podpis:

" Zaznaczy¢ odpowiedni kwadrat.

™ Patrz definicje
" Koszt wysytki wynosi (w jedna strone): paczka do 31,5 kg - 20 zi, pét-paleta - 80 zi, paleta - 170 zi (ceny brutto).
" Niepotrzebne skreslié.
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SCHEMAT URZADZENIA.
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Wykaz czesci.

1 Kondensator.

2 Tranzystor.

3 Mostek.

4 Radiator.

5 Transformator.

6 Uchwyt radiatoréw.

7 tacznik gniazda masy.

8 Radiator.

9 tacznik gniazda dodatniego.
10 Sruba.

11 Izolator.

12 Plyta gtéwna.

13 Whacznik.

14 Ostona przewodu.

15 Przewdd zasilania.

16 Obudowa plastikowa tylna.
17 Obudowa narozna.

18 Obudowa tylna.

19 Wentylator.

20 Podstawa.

21 Mocowanie uchwytu.
22 Uchwyt.

23 Obudowa.

24 Panel gérny.

25 Obudowa plastikowa przednia.
26 Potencjometr.

27 Wyswietlacz.

28 Ptytka sterowania.

29 Pokretto potencjometru.
30 Ztacze przewodu.

31 Panel dolny.
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