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1. Uwagi ogdlne

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji inwertora spawalniczego mozna dokona¢ tylko po

doktadnym zapoznaniu si¢ zniniejsza instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen

zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciata, $mier¢,
Iub uszkodzenia samego urzgdzenia. Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca pracy
urzgdzenia. Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejmg prace z urzadzeniem,
powinny skonsultowac¢ si¢ ze swoim lekarzem. Obsluga serwisowa i naprawa urzadzenia moze by¢
prowadzona przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy,
obowigzujacych dla urzgdzen elektrycznych.
Przerébki we wilasnym zakresie mogg spowodowa¢ zmiang cech uzytkowych urzadzenia, lub
pogorszenie parametréw spawalniczych. Wszelkie przerdbki urzadzenia, we wlasnym zakresie,
powoduja nie tylko utrate gwarancji ale moga by¢ przyczyna pogorszenia si¢ warunkow
bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem.
Niewtasciwe warunki pracy moga spowodowaé uszkodzenie urzadzenia, a jego niewlasciwa
obstuga, powoduje utrat¢ gwarancji.

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca Pozbywania sie zuzytego Sprzetu
Elektrycznego i Elektronicznego i jej wprowadzeniem w zZycie zgodnie z miedzynarodowym
prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ skladowany oddzielnie i specjalnie utylizowany.
Jako wlasciciel urzadzen powiniene§ otrzymaé¢ informacje o zatwierdzonym systemie
skladowania od naszego lokalnego przedstawiciela. Nie wyrzucaé¢ osprzetu elektrycznego
razem z normalnymi odpadami! Stosujac te wytyczne bedziesz chronil srodowisko i zdrowie
czlowieka!

2. Lutospawanie

Olbrzymi wzrost zuzycia w przemys$le blach galwanizowanych cynkiem, nastrgcza
wykonawcom duzo probleméw przy zastosowaniu tradycyjnych metod spawania.
W procesie spawania parujgcy cynk jest przyczyng porowatosci spoin, poniewaz wysokie
temperatury powstajace w tym obszarze niszczg warstwe ochronng, a elementy taczone traca swoja
odpornos¢ korozyjng. Mechaniczne usuwanie cynku przed spawaniem, jak i ponowne naktadanie z
miejsc, w ktérych nastgpito odparowanie jest procesem bardzo kosztownym. Natomiast
uzupelnianie ubytkéw preparatami typu "cynk spray" niedostatecznie zabezpiecza konstrukcje
przed korozja.
Ponadto nalezy zwr6ci¢ uwageg, ze przy spawaniu blach ocynkowanych nast¢puje bardzo duza
emisja szkodliwych dla zdrowia spawaczy oparéw cynku. Wszystkich tych niedogodno$ci mozna
unikna¢ przy zastosowaniu technologii lutospawania metoda MIG/MAG.

Lutospawanie - to proces tgczenia metali po$redni pomig¢dzy lutowaniem twardym a spawaniem.
Potaczenie uzyskuje si¢ wylacznie przez stopienie specjalnego spoiwa-lutu, bez nadtapiania
faczonych metali, natomiast technika procesu i sposéb przygotowania krawedzi taczonych
przedmiotéw sg podobne jak przy spawaniu.

Jako material dodatkowy stosuje si¢ spoiwa na bazie miedzi. Najczesciej sa to druty o oznaczeniu
wg DIN SG-CuSi3 lub SG-CuAlS8 przy czym za wzgledu na znaczaco wigksze zastosowanie blach
ocynkowanych niz aluminiowanych, drut o symbolu Sg-CuSi3 jest w powszechnym uzyciu.

Sktad chemiczny tego drutu jest nastepujacy: Cu>95%, Si 3%, Mn 1%, inne dodatki max 0,3%.



3. Opis urzadzenia

Urzadzenie MIG 205 L to inwertorowe, lekkie, przeno$ne zrédto pradu.
Charakteryzuje si¢ duza sprawnosciag (60%), precyzyjnym nastawem parametréw spawania,
stosunkowo matym poborem pradu. Dla uzyskania jak najlepszych osiggéw i niezawodnosci
urzgdzenie wytwarzane jest zgodnie z najbardziej wymagajacymi standardami, co zapewnia mu
znakomite parametry spawalnicze. MIG 205 L jest profesjonalnym pétautomatem spawalniczym
przeznaczonym do lutospawania, spawania stali niskowgglowej, niskostopowej, stali stopowych,
aluminium i jego stopow.
Urzadzenie to znajduje zastosowanie w ciezkich warunkach produkcyjnych (przemystowych), jak
i w warsztatach naprawczych. Przystosowane jest do zasilania z sieci 230V, 50 Hz.
MIG 205 L posiada profesjonalny podajniki drutu, gniazdo ,.euroztacze” co umozliwia
zastosowanie réznych typéw uchwytéw spawalniczych oraz wyjscie na podgrzewacz gazu
ochronnego.

4. Parametry urzadzenia

TYP URZADZENIA MIG 205 L

Napigcie zasilania 230V/50-60Hz

Zabezpieczenie zasilania 20 A

Napigcie wtérne (biegu jalowego) 42V

Prad spawania 40 +200 A

Sprawno$¢ znamionowa 100% 60%
132 A 170 A

Napigcie spawania 20,6 V 22,5V

Predkos¢ podawania drutu 1+20 m/min

Stosowane $rednice i masy szpul drutu 0,8 = 1,0 mm/ max 5 kg

Zabezpieczenie obudowy 1P 21

Chtodzenie wentylator

Masa 15,5 kg

5. Przygotowanie do pracy

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

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

o Nie umieszczaé urzadzenia na mokrym podiozu.

a Uzywac drutu o $rednicy i cigzarze szpuli zgodnej z umieszczong w tabelce.

o Butle z gazem ochronnym ustawi¢ na pélce znajdujacej si¢ z tylu urzadzenia i zabezpieczy¢
przy pomocy fancucha przed mozliwo$cig wywrdcenia.

o Sprawdzi¢ stan techniczny urzgdzenia oraz przewodéw spawalniczych.

o Usuna¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

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



UWAGA:

Urzadzenie oparte na podzespolach elektronicznych. Uzywanie urzadzenia w Srodowisku
zapylonym (np. pyl weglowy), zawilgoconym, szlifowanie w poblizu urzadzenia (opilki
metalu), moga by¢ powodem awarii, lub calkowitego zniszczenia urzadzenia, oraz moze
doprowadzi¢ do porazenia pradem, osob znajdujacych si¢ w poblizu.

Nieprzestrzeganie wyzej wymienionych zalecen skutkuje utrata gwarancji, a ewentualne
uszkodzenia nie podlegaja naprawie gwarancyjnej!

W przypadku koniecznosci pracy w takim sSrodowisku nalezy dokonywaé czyszczenia
urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

5.1 Podtaczanie do sieci

Przed zalgczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajacej nalezy sprawdzi¢ wielkos$¢ napigcia i
czgstotliwo$¢. Parametry napigcia zasilajgcego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi tej
instrukcji 1 na tabliczce znamionowej urzadzenia. Skontrolowa¢ polaczenia przewodéw
uziemiajacych urzadzenia z siecig zasilajacg. Upewni¢ si¢ czy sie¢ zasilajgca moze zapewnié
pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego urzadzenia w warunkach jego normalnej
pracy. Wielko$¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajacego podane sa w danych technicznych
tej instrukcji. Podigczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokonaé
wykwalifikowany elektryk.

5.2 Zaktadanie przewodow spawalniczych

o Przed podigczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej, nalezy upewni¢ si¢ czy wylgcznik
gléwny jest w pozycji wylaczone;.

o Sprawdzi¢ czy urzadzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana, a przewdd masowy jest
zakonczony zaciskiem kleszczowym lub srubowym.

o Drugi koniec przewodu masowego podiaczy¢ w znajdujace si¢ na przednim panelu
urzgdzenia gniazdo.

0 Przed zaloZzeniem przewodu spawalniczego upewnié si¢ czy zalozony jest odpowiedni
pancerz prowadzacy do odpowiedniej Srednicy i1 gatunku drutu elektrodowego. Dla
utatwienia producenci pancerzy prowadzgcych, znakuja je odpowiednimi kolorami. Drut
elektrodowy o $rednicy do 0,8 mm, posiada kolor niebieski. Odpowiednio drut elektrodowy
o $rednicy 1,0 + 1,2 mm, kolor czerwony. Drut elektrodowy o §rednicy 1,6 mm, kolor z6tty.
Do spawania stali stopowych i aluminium, stosujemy pancerze teflonowe. Do spawania stali
niskoweglowej, niskostopowej, miedzi, brgzéw itp., stosuje si¢ pancerze ze spirali
metalowej. Pamigta¢ nalezy o wyposazeniu uchwytu spawalniczego w koncéwke pradowa
wlasciwg do gatunku i Srednicy drutu elektrodowego.

o Wtyk przewodu spawalniczego wprowadzi¢ do gniazda znajdujagcego si¢ na przednim
panelu urzadzenia, nast¢gpnie dokreci¢ za pomocg nakretki.

5.3 Zaktadanie drutu elektrodowego

o Podnies¢ boczng komorg pétautomatu.

a Upewni¢ si¢ czy rolki zamontowane w zespole nap¢dowym odpowiadajg rodzajowi
i$rednicy wprowadzonego drutu. W razie réznicy rowka rolki ze $rednicg drutu
elektrodowego dopasowac rowek, poprzez odwrdcenie rolki. Dla drutéw stalowych nalezy
uzywac rolek z rowkami o ksztatcie ,,V”, za$ dla drutéw aluminiowych z rowkami ,,U”.



o Nalozy¢ szpule z drutem elektrodowym na mechanizm mocowania szpuli, zwracajac uwage
by kierunek odwijania drutu byt zgodny z kierunkiem wejScia drutu do zespotu
napedowego.

o Zablokowa¢ szpule przed spadnigciem, dokrecajac nakretke na korpusie szpuli.

o Koniec drutu nawinigtego na szpuli, nalezy wyprostowaé, lub odcigé zagiety odcinek
i spitowac, tak zeby nie byt ostry ani tnacy.

o Dla umozliwienia wprowadzenia drutu do podajnika, nalezy zwolni¢ docisk rolek
podajacych. Koniec drutu wsungé¢ do prowadnicy znajdujgcej si¢ w tylniej czesci podajnika
i przeprowadzi¢ go nad rolkg napedowa i wetkng¢ do krééca prowadzacego do uchwytu
spawalniczego. Docisng¢ drut w rowki roli napgdowej poprzez dokre¢cenie docisku rolki
podajace;.

o Zdja¢ dysze gazowa i odkreci¢ koncowke pradowa.

o Wiaczy¢ urzadzenie, nastgpnie pokretto regulacji posuwu drutu ustawi¢ w potozeniu
srodkowym.

o Uchwyt rozwing¢ tak aby byt w prostej linii, nastgpnie nacisnaé przycisk na uchwycie az do
momentu pojawienia si¢ drutu w wylocie (ok. 20 mm), zwolni¢ przycisk.

o Nakreci¢ koncéwke pradows, zatozy¢ dysze gazowa.

o Wyregulowac sit¢ docisku poprzez obrét pokretta, w prawo — zwigksza site docisku, w lewo
— zmniejsza sile docisku. Zbyt mata sita docisku, powodowaé¢ bedzie slizganie si¢ rolki
napedowej. Zbyt duza sita docisku, powoduje zwickszenie oporu podawania i odksztatcanie
drutu, co w efekcie moze powodowac jego skrawanie.

5.4 Podiaczanie gazu ochronnego

o Butle z odpowiednim gazem ochronnym nalezy ustawi¢ na poétce poédtautomatu
i zabezpieczy¢ ja przed wywrdceniem si¢, mocujac ja do wspornika za pomocg tancucha.

o Zdjac¢ zabezpieczajacy ja kotpak i na moment odkreci¢ zawdr butli w celu usunigcia
ewentualnych zanieczyszczen.

o Zamontowac reduktor tak, aby manometry byty w pozycji pionowe;j.

o Potaczy¢ pétautomat z butlg za pomoca weza.

o Odkreci¢c zawdr reduktora, tylko przed przystapieniem do spawania. Po zakonczeniu
spawania, zawor butli nalezy zakrecic.

6. Dobér parametrow spawania

Podstawowymi parametrami procesu spawania metodg MIG/MAG s3:
o prad spawania,
o predkos¢ podawania drutu elektrodowego.
W miar¢ zwickszania pradu spawania musimy zwigksza¢ ilo§¢ podawanego drutu i na odwrot.

Jak wida¢ na schemacie ponizej MIG 205 L posiada regulacj¢ indukcyjnosci. Ma ona wptyw na
»twardo$¢” tuku. Pokretto skrgcone w lewo — tuk ,,twardy”, w prawo - tuk ,,migkki”.

Przy pradach minimalnych potencjometr indukcyjno$ci powinien by¢ maksymalnie skrgcony w
prawo (ok.10). W miar¢ zwigkszania pradu przekrecamy go w lewo, przy pradzie maksymalnym
skrecamy na minimum. Wyjatek od tej reguty stanowi lutospawanie. Wéwczas przy minimalnym
pradzie dlawik skrecamy na minimum.



_ Orientacyjne ustawienia dla lutospawania.
MAGNUM 41 om0
INVERTER O Orientacyjne nastawy MIGA 205 L przy

( zastosowaniu drutu CuSi3 o $rednicy 0,8

- prad skrecony na minimum,
- indukcyjno$¢ skrgcona na minimum,
- podawanie drutu na szybkim zakresie,
¢ - potencjometr ustawiony na poczatku skali
INDUKCYJNOSG (2+4).

Zalecany gaz ochronny ktéry nalezy
zastosowa¢ to mieszanka ArCO2 (np. 80%
C0O2120% Ar)

Jak wykazaly testy praktyczne na jako$¢
lutospoiny ma wplyw rodzaj ocynku.
Znacznie lepsze wyniki uzyskano na
blachach  ocynkowanych elektrolitycznie
(ocynk  galwaniczny) - np. blachy
karoseryjne, niz na blachach ocynkowanych
ogniowo - np. blachy dachowe.

MIG 205L

7. Konserwacja

Planujac konserwacj¢ urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos¢ i warunki eksploatacji.
Prawidlowe korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwolg unikna¢ zbednych
zaklécen i przerw w pracy.

Codziennie:

o Oczysci¢c uchwyt masy oraz dysze gazowa z odpryskow, smarowaé $rodkami przeciw
odpryskowymi.

o Sprawdzié, czy kabel spawalniczy i kabel masy sa doktadnie podtaczone.

o Sprawdzi¢ stan kabli spawalniczych i przewodu zasilajagcego. Wymieni¢ uszkodzone
przewody.

a UpewniC si¢, ze wokot urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

0 Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czgsci.

Co miesiac:
o Sprawdzi¢ stan polgczen elektrycznych wewnatrz zrédla.
o Utlenione powierzchnie nalezy oczyscic, a poluzowane czesci dokrecic.
o Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomocg sprezonego powietrza.

UWAGA:

Urzadzenie oparte na podzespolach elektronicznych. Uzywanie urzadzenia w S$rodowisku
zapylonym (np. pyl weglowy), zawilgoconym, szlifowanie w poblizu urzadzenia (opitki
metalu), moga by¢ powodem awarii lub calkowitego zniszczenia urzadzenia, oraz moze
doprowadzi¢ do porazenia pradem os6b znajdujacych si¢ w poblizu.



Nie przestrzeganie wyzej wymienionych zalecen skutkuje utrata gwarancji, a ewentualne
uszkodzenia nie podlegaja naprawie gwarancyjnej!
W przypadku Kkonieczno$ci pracy w takim S$rodowisku, nalezy dokonywaé czyszczenia
urzgdzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

8. Zakiécenia w pracy spawarki

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik podajnika
pracuje)

Za stabo dokrecony docisk

Dokreci¢ docisk prawidlowo

Zanieczyszczona, lub
prowadnica drutu w uchwycie

zagnieciona

Wymieni¢ prowadnice drutu

Rowek zatozonej rolki nie odpowiada
$rednicy drutu

Doprowadzi¢ do zgodnosci rolki
ze $rednica drutu

Zablokowany drut
w koncowce pradowej

elektrodowy

Wymieni¢ koncéwke pradowa

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik podajnika
nie pracuje)

Uszkodzony silnik

Przekaza¢ pétautomat do serwisu

Uszkodzony uklad sterowania

Przekaza¢ pétautomat do serwisu

Nieregularny posuw drutu
elektrodowego

Uszkodzona koficéwka pradowa

Wymieni¢ koncéwke na nowa

Rowek rolki podajacej jest brudny, jest
uszkodzony lub nie odpowiada Srednicy
drutu

Wymieni¢ koncéwke na nowa
Wymieni¢ rolke lub dobra¢ rolke
do $rednicy stosowanego drutu

Zanieczyszczona lub zagigta prowadnica
drutu w uchwycie

Wymieni¢ prowadnice drutu

Luk nie zajarza sie¢

Brak wlasciwego styku zacisku przewodu
powrotnego

Poprawi¢ styk zacisku

Luk zbyt dlugi i nieregularny

Napigcie spawania za wysokie

Zmniejszy¢ napigcie spawania

Predko$¢ podawania drutu za mata

Zwigkszy¢ predko$¢ podawania
drutu

Luk zbyt krétki

Napiecie spawania za niskie

Zwigkszy¢ napiecie spawania

Predko$¢ podawania drutu za duza

Zmniejszy¢ predkos¢ podawania
drutu

Po wlaczeniu zasilania lampka
sygnalizacji nie Swieci sie

Brak napigcia zasilania

Podtaczy¢ zasilanie

Uszkodzony bezpiecznik w  zasilaniu

sieciowym

Wymieni¢ bezpiecznik na taki
sam sprawny

Uszkodzony wylacznik

Wymieni¢ wyltacznik gtéwny

Uszkodzona sygnalizacja

Wymieni¢ lampke

Uszkodzony bezpiecznik w urzadzeniu

Wymieni¢ bezpiecznik na taki
sam sprawny




9. Przygotowanie krawedzi w metodzie MIG/MAG

nazwa | przekroj zlacza przed i po wymiary
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wymiary

nazwa | przekroj ziacza przed i po
spoiny Spawaniu s/mm/ b/mm/ c/mm/ r/mm/ o /°
s?f%i%a

1/2Y
spoina

K 10 do 3 do4 - 40 - 60
spji"a 515 | do3 1-3 | 6-8 | 20-25
spcl).ina 1 do 2 - 60 -120
spctina >1 do 2 do2 60-120




10. Bezpieczenstwo uzytkowania

‘e\ PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze
2 wytwarzajag wysokie napigcie. Wszystkie elementy tworzace obwdd
elektryczny pradu spawania moga powodowal porazenie -elektryczne,
dlatego powinno unika¢ si¢ dotykania ich gota r¢ka, przez wilgotne lub
uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno pracowaé¢ na mokrym podtozu, ani
korzysta¢ z uszkodzonych przewodéw spawalniczych.

UWAGA: Zdejmowanie oslon zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie
jest podlaczone do sieci, jak réwniez uzytkowanie urzadzenia ze
zdjetymi ostonami jest zabronione!

Kable spawalnicze, przewody masowe, zaciski uziemiajace i urzadzenia
spawalnicze powinny by¢ utrzymywane w dobrym stanie technicznym,
zapewniajacym bezpieczenstwo pracy.

ﬁ) OPARY I GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania
= wytwarzane s3 szkodliwe opary 1 gazy niebezpieczne dla zdrowia.
Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i wyposazone w
wycigg wentylacyjny. Nie spawa¢ w zamknigtych pomieszczeniach. Nalezy
unika¢  wdychania oparéw 1 gazéw. Powierzchnie elementow
przeznaczonych do spawania powinny by¢ wolne od zanieczyszczen
chemicznych, takich jak substancje odttuszczajace (rozpuszczalniki), ktore
ulegaja rozktadowi podczas spawania wytwarzajac toksyczne gazy.

7 PROMIENIE ELUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest
=/ : . . . . . .

bezposrednie patrzenie nieostonietymi oczami na tuk spawalniczy. Zawsze
stosowa¢ maske, lub przytbice ochrong z odpowiednim filtrem. Osoby
postronne, znajdujace si¢ w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych,
pochtaniajacych promieniowanie ekrandéwl. Chroni¢ nieostonigte czgsci
ciala odpowiednig odziezg ochronng wykonang z niepalnego materiatu.

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

)
A

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas
spawania moga powodowa¢ pozar, wybuch i oparzenia nieostonigtej skory.
Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie r¢kawice spawalnicze i ubranie
ochronne. Usuwaé lub zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materiaty i
substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawa¢ zamknigtych pojemnikéw lub
zbiornikéw w ktérych znajdowaty si¢ latwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usuni¢cia
fatwopalnych cieczy. Nie spawa¢ w poblizu tatwopalnych gazéw, oparéw
lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub
$niegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowiska pracy w
widocznym i fatwo dostgpnym miejscu.

przystgpieniem do jakichkolwiek napraw przy urzadzeniu. Regularnie
sprawdza¢ przewody spawalnicze. Jezeli zostang zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie przewodu czy izolacji, bezzwtocznie powinny by¢ wymienione.
Przewody spawalnicze nie mogg by¢ przygniatane, dotykac ostrych krawedzi
ani gorgcych przedmiotéw.

j ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odaczy¢ zasilanie sieciowe przed
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BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowaé tylko atestowane butle
1 poprawnie dziatajgcy reduktor. Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w
pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem goracych Zrdédet ciepta,
przewrdceniem i uszkodzenh mechanicznych. Utrzymywaé w dobrym stanie
wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztgczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotyka¢
spawanych elementéw niezabezpieczonymi czg¢sciami ciata. Podczas
dotykania i przemieszczania spawanego materialu, nalezy zawsze stosowaé
rekawice spawalnicze i szczypce.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego
Komitetu CE.

Wyréb jest zgodny z dyrektywami Unii Europejskiej

LVD: 73/23 EEC

EMC: 89/336 EEC

i spetnia wymagania zawarte w normach:

EN 60 974-1

EN 50 199
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