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Gratulujemy zakupu
niniejszego urzadzenia!

Przed uruchomieniem przeczytaj instrukcje obstugi
i przechowuj ja w bezpiecznym miejscu!

Instrukcja zawiera wazne informacje

o bezpieczenstwie, montazu, pracy i konserwaciji.

1. Wstep do instrukcji obstugi

Instrukcja ma utatwi¢ zapoznanie si¢ z urzgdzeniem i mozliwosciami jego zastosowan.
Instrukcja zawiera wazne wskazdéwki dotyczace bezpiecznej, prawidtowej

i ekonomicznej eksploatacji urzadzenia, pozwalajgce unikng¢ zagrozen, ograniczy¢
naprawy i awarie oraz zwiekszy¢ niezawodnosc¢ i zywotnosc urzadzenia.

Instrukcje nalezy przechowywaé w miejscu pracy urzadzenia.

Kazda osoba odpowiedzialna za obstuge, konserwacjeg i transport urzadzenia
zobowigzana jest zapoznac sie z niniejszg instrukcjg oraz przestrzegac opisanych
W niej zasad.

Oprécz instrukcji obstugi oraz przepiséw bhp obowigzujgcych w kraju uzytkownika
i miejscu pracy urzadzenia, nalezy rowniez przestrzega¢ uznanych zasad bezpiecznej
i fachowej pracy oraz przepiséw bhp wydanych przez specjalistyczne stowarzyszenia.
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UWAGA!

Poznaj swéj sprzet: Przed rozpoczeciem pracy z urzgdzeniem zapoznaj sie
doktadnie z wszystkimi jego elementami. Przecwicz sposéb pracy z
urzadzeniem i popro$ doswiadczonego uzytkownika lub specjaliste o
wyjasnienie funkcji i sposobu dziatania urzgdzenia oraz technik pracy.
Upewnij sie, ze w razie nagtej potrzeby mozesz natychmiast wytaczyc¢
urzadzenie. Nieprawidtowe uzytkowanie urzagdzenia moze prowadzi¢ do
ciezkich zranien.

UWAGA!
Uzytkowanie urzadzenia w sposéb niezgodny z zawartymi w instrukcji
informacjami, grozi ryzykiem uszkodzenia ciata.

UWAGA!
Wszystkie ilustracje zawarte w niniejszej instrukcji sg jedynie pogladowe i
moga réznic sie od rzeczywistego wygladu produktu.




2. Opis symboli:

Przed uzyciem urzagdzenia
doktadnie zapoznaj sig

z instrukcjg obstugi oraz
zaleceniami bezpieczenstwa.
Zachowaj instrukcje.

Zaleca sie stosowanie
srodkéw ochrony wzroku.

Zaleca sie stosowanie
srodkéw ochrony stuchu.

Zaleca sig stosowanie
przytbicy spawalniczej
lub maski ochronnej.

Zaleca sig stosowanie
rekawic ochronnych

Chronic¢ przed wilgocia.
Nie pracuj w deszczu
lub na mokrej nawierzchni.

Trzymaj sie z dala od
materiatow tatwopalnych.

Niebezpieczenstwo dla zdrowia.

Moga wystepowacé dymy spawalnicze!
Uzyj wentylacji lub wywiewu

do usuwania oparéw.

Pole magnetycznel
Utrzymuj ludzi z rozrusznikiem
serca z dala od miejsca pracy.

Zabezpiecz urzgdzenie
Za pomoca uziemienia
podczas pracy.
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UWAGA!
Zachowaj ostroznosc!

Niebezpieczenstwo
porazenia prgdem!

Niebezpieczenstwo doznania
uszczerbku na zdrowiu
lub Smiercil




3. Bezpieczenstwo
Zasady ogolne

* Spawanie moze zagrazac bezpieczenstwu operatora oraz oséb przebywajacych
w jego otoczeniu. Podczas spawania nalezy zachowywac szczegdlne Srodki
ostroznosci.

* Pracownicy obstugujacy spawarke, powinni posiada¢ niezbedne do tego
kwalifikacje, uprawniajace ich do wykonywania prac spawalniczych.

* Do pracy niezbedna jest znajomos$¢ zasad BHP przy eksploatacji urzagdzen
elektroenergetycznych, do jakich zaliczajg sie spawarki oraz osprzet pomocniczy
zasilany energig elektryczna.

* Podczas pracy ze spawarkg istniejg nastepujagce zagrozenia
o Porazenie pradem elektrycznym
o QOparzenia
o Negatywne oddziatywanie tuku na oczy oraz skore cztowieka
o Hatas

Bezpieczenstwo miejsca pracy

* Miejsce pracy powinno by¢ czyste i dobrze oSwietlone. Zacienione lub ciemne
miejsca pracy znacznie zwigkszajg mozliwos$¢ wystgpienia urazu.

* NIE WOLNO uzywac narzedzia w miejscach tatwopalnych lub tam, gdzie istnieje
zagrozenie wybuchem. Urzadzenie generuje podczas pracy mate iskry, co moze
doprowadzi¢ do zaptonu w ztych warunkach.

* Dzieciizwierzeta powinny znajdowac si¢ w bezpiecznej odlegtosci od operatora
narzedzia.

Bezpieczenstwo elektryczne

* Unikac¢ kontaktu ciata z uziemionymi przedmiotami, takimi jak rury, grzejniki,
barierki lub lodéwki. W przypadku uziemienia ciata istnieje podwyzszone ryzyko
porazenia prgdem.

* Podtaczaé urzadzenie jedynie do sprawdzonej i dziatajgcej instalacji elektrycznej
o wtasciwym napigciu i zabezpieczeniu.

* Przewdd urzadzenia podtgczac jedynie, gdy urzadzenie jest wytagczone.

* Nie napinac¢ kabla zasilajagcego zbyt mocno. Nigdy nie wolno za pomocg przewodu
elektrycznego przenosi¢ ani wycigga¢ wtyczki urzadzenia z gniazdka. Kabel
zasilajacy nalezy trzymac z dala od zrddet ciepta, oleju, ostrych krawedzi.

W przypadku wykrycia uszkodzenia na kablu, nalezy go natychmiast wymienic.
Stosowanie uszkodzonego kabla znacznie zwigksza ryzyko porazenia pradem.




* Podczas pracy na zewnatrz nalezy stosowac przedtuzacz zewnetrzny
z oznaczeniem ,W-A" lub ,W".

* Nie wolno korzystac z urzgdzenia w trakcie deszczu lub w otoczeniu wody,
gdyz moze dojsS¢ do zwarcia oraz porazenia pragdem.

e Zabroniona jest eksploatacja urzadzenia ze zdjetymi ostonami.

e Zabrania sie uzywania urzadzenia w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem
lub pozarem.

* Stanowisko pracy powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy.

Bezpieczenstwo oséb

* Podczas pracy z narzedziem zachowaj czujnos¢, obserwuj to, co robisz i kieruj sie
zdrowym rozsadkiem. Nie uzywaj urzadzenia, gdy jeste$ zmeczony lub znajdujesz
sie pod wptywem lekéw, alkoholu lub innych Srodkdw odurzajgcych.

Chwila nieuwagi podczas pracy z urzadzeniem moze doprowadzi¢ do powaznych
obrazen ciata.

* Przed witaczeniem elektronarzedzia nalezy usung¢ narzedzia nastawcze oraz
klucze.

* Nalezy stosowac srodki ochrony osobistej:

o Stosowac ubrania ochronne (rekawice, fartuch, buty skérzane) chronigce przed
oparzeniami pochodzgcymi od promieniowania tuku oraz odpryskow.

o 0dziez nie moze by¢ pobrudzona smarami, olejami i innymi substancjami
tatwopalnymi.

o Stosowac przytbice lub maske z wtasciwie dobranym filtrem do ochrony skory
twarzy oraz oczu.

o Stosowac zastony ochronne z niepalnych materiatéw.

* Unikaj nienaturalnych pozycji ciata podczas pracy. Nalezy odpowiednio
dostosowac swoje utozenie, by sta¢ pewnie i stabilnie.

* Przy pracy zapewni¢ odpowiednig wentylacje zamknigtego pomieszczenia.
Stosowac maski.

e Stosowac srodki ochrony stuchu takie jak zatyczki lub nauszniki ochronne.

4. Praca z narzedziem

Spawarka MMA W18001i W18003 przeznaczona jest jedynie do spawania recznego
pradem statym stali konstrukcyjnych elektrodami otulonymi (metoda MMA). Jest to
spawarka inwertorowa, produkowana w technologii IGBT przy uzyciu wysokiej jakoSci
podzespotow. Spawarka zostata wyposazona w funkcje ANTI STICK, HOT START oraz
ARC FORCE.




Wskazowki ogdlne

* Nie przecigzaj narzedzia. Uzywaj go zgodnie z parametrami oraz informacjami
zawartymi w instrukcji.

» Jezeli jakakolwiek cze$¢ urzadzenia jest uszkodzona, przez co nie dziata
prawidtowo, nie wolno go uzywac i trzeba oddac je na serwis lub zleci¢ naprawe
do wykwalifikowanego specjalisty.

* Uzywacé wytgczenie z przeznaczeniem opisanym w instrukciji.

Cykl pracy

Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym, co oznacza, ze cykl pracy 50%

to nastepujaco: 5 minut pracy, po ktérych potrzebne jest kolejne 5 minut przerwy,
by urzadzenie sie schtodzito. Cykl pracy 100% oznacza, ze spawarka moze pracowac
w sposdb ciggty, bez koniecznej przerwy.

Stopien ochrony

Oznaczenie IP okre$la w jakim stopniu dane urzadzenie jest odporne na
przedostawanie sie zanieczyszczen statych i wodnych do wnetrza obudowy. Stopien
ochrony IP21S oznacza, ze urzadzenie przeznaczone jest do pracy w pomieszczeniach
i nie nadaje sie do pracy na deszczu lub w $niegu.

Funkcja ANTI STICK

Funkcja ANTI STICK utatwia odklejanie elektrod i zabezpiecza urzadzenie przed
uszkodzeniem, obnizajgc napiecie w przypadku przyklejenia elektrody do materiatu
spawanego.

Funkcja HOT START

Funkcja ta dziata w momencie zajarzenia tuku, powodujgc chwilowe podwyzszenie
pradu spawania ponad wartos¢ ustawiong. Dzigki temu zapobiega przyklejeniu
elektrod na poczatku pracy i jest duzym utatwieniem podczas zajarzania tuku.

Funkcja ARC FORCE

Funkcja ARC FORCE odpowiada za regulacje pradu zwarcia tuku spawalniczego,
zapewniajac stabilnosc¢ i kontrole nad procesem spawania. Utatwia przenoszenie
kropli roztopionej elektrody na spawany materiat, zapobiegajgc wygaszeniu tuku.




Zabezpieczenie przed przegrzaniem

Urzadzenie posiada automatyczny wytgcznik przecigzeniowy. Gdy temperatura

spawarki bedzie zbyt wysoka, zabezpieczenie odtagczy prad spawania i zaswieci sie
dioda sygnalizujgca przegrzanie. Po opadnigciu temperatury nastgpi automatyczny
reset wytacznika.

Spawanie metodg MMA

* Upewnij sig, ze urzadzenie nie jest zniszczone, a kabel nie zostat przerwany.

Prace mozna rozpoczg¢ jedynie po wczesniejszym upewnieniu sig, ze urzadzenie

jest catkowicie sprawne.

Urzadzenie powinno by¢ uzytkowane wytgcznie w uktadzie zasilania

jednofazowego, tréjprzewodowego z uziemionym punktem zerowym.

* Upewnij sig, ze wiacznik zasilania jest ustawiony na pozycji wytgczone,;.

ujemnym i dodatnim.

Koricéwki przewodéw spawalniczych nalezy podtagczy¢ do gniazd o biegunach

° Pamietaj, ze nalezy je podpig¢ tak, by na uchwycie elektrodowym znajdowat sie
wtasciwy dla danej elektrody biegun. Informacje te znajdziesz na opakowaniu

elektrod.

° Zacisk przewodu masowego nalezy starannie zamocowac na materiale
spawanym.

Podtacz urzadzenie do dziatajgcego gniazda elektrycznego i napieciu 230V 50Hz.

* Uwaznie ztap uchwytem elektrodowym elektrode

Witgcz spawarke przetgcznikiem.
Za pomocy pokretta ustaw zgdang wartosc pradu spawania.

Oznaczenie | Srednica | Zalecany prad
elektrody elektrody | spawania [A] Zastosowanie
[mm]
ER 142 2 40-60 Spawanie stali np.: St0S, St1S, St2S, St3Sx, St4Sx i podobnych
25 60 — 90 giéwnie cienkich blach
3.25 100 - 150
ER 146 2 40 -60 Spawanie stali np.: St0S, St1S, St2S, St3Sx, St4Sx i podobnych
25 50 - 80 giéwnie cienkich blach, stali rurowych gatunku R i R 35
3,25 80-130
4 120 - 180
5 160 — 230
ER 346 2 45-80 Spawanie stali np.: St0S, St1S, St2S, St3Sx, St4Sx i podobnych
2,5 60 —110 giébwnie cienkich blach, stali rurowych gatunku R, R 35, R 45,
3.25 100 — 150 | stali okretowych St41, St41A, St41D, St1KO, St45K0, stali
4 150 — 200 | kotlowych St41k, St45k, St36P, St36X
5 180 - 250
EB 146 2 50-75 Spawanie stali St0S, St1S, St2S, St3SX, St4S, St4SX, stali
2,5 70 — 100 okretowych St41, St41A, St41D, St1KO, St45K0, stali rurowych
3,25 100 — 140 |R, R35, R45, K10, K18, stali kottowych St36K, St45K, St36P,
4 140 — 190 | St36X, K22H i stali o podwyzszonej wytrzymatosci gat. 09G2,
5 180 - 250 18G2, 18G2A itp.




EA 146 2 40-70 Spawanie stali St0S, St1S, St2S, St3SX, StdS, St4SX, stali
2,5 50 — 100 | okretowych St41, St41A, St41D, St1KO, St45KO0, stali rurowych
3.25 90-130 |R, R35, R45itp.
4 140 — 200
5 180 — 240
EZM (-) 2 30 - 60 Spawanie zeliwa na zimno
2,5 50-80
3.25 80-120
4 110-170
5 150 — 200
EZFe Ni 3,25 75-100 Spawanie zeliwa na zimno, w niektérych przypadkach réwniez
niklu

Inicjacja tuku - dotknij elektrodg materiatu spawanego, krotko potrzyj i oderwij.
W przypadku inicjacji tuku elektrodami, ktérych otulina po zastygnieciu tworzy
nieprzewodzacy zuzel, nalezy wstepnie oczysci¢ wierzchotek elektrody przez
kilkukrotne uderzenie o twardg powierzchnie, az do uzyskania metalicznego
kontaktu z materiatem spawanym.

W trakcie spawania najwazniejsze jest utrzymanie odpowiedniej dtugosci tuku,
dlatego podczas pracy kontroluj odlegto$¢é miedzy koncowka elektrody,

a materiatem spawania. Istotne jest rowniez prowadzenie elektrody pochylonej
w kierunku spawania.

tuk elektryczny

Elektroda Spawarka

elektrody

S pawany przedmiot °

Podiaczenie masy Przewdd masy

Prowadzenie elektrody powinno odbywac sie wzdtuz krawedzi taczonych
materiatow lekkim zygzakiem.

Proces spawania nalezy przerwac, gdy elektroda bedzie miata okoto 3-4 cm
dtugosci.

Kazdorazowo po zuzyciu elektrody nalezy oczyscic¢ spoine z zuzlu za pomoca
mtotka oraz dedykowanej szczotki metalowe;.

W trakcie pracy nie odktadaj wtgczonego urzadzenia.

Aby przerwac tuk i zakonczy¢ spawanie, nalezy oderwac elektrode od spawanego
materiatu.




Rodzaje ztacz i spoin spawalniczych

doczotowe doczotowe krzyzowe naktadkowe
narozne teowe przylgowe przylgowe
zaktadkowe

Po zakonczeniu pracy

* Pozostaw na chwile spawarke, by wentylator zdotat ochtodzi¢ urzadzenie.
* Wytgcz urzadzenie ustawiajgc wtacznik w pozycji wytgczone;.
* Odtacz urzadzenie od sieci elektryczne;j.

* Po zakonczonej pracy doktadnie obejrzyj urzagdzenie oraz wszystkie akcesoria,
szukajgc uszkodzen. Jezeli takie beda, nalezy oddac¢ urzadzenie do naprawy,
a ewentualne uszkodzone akcesoria nalezy wymienic.

5. Konserwacja i przechowywanie

* Narzedzie nalezy regularnie czyscic¢ oraz sprawdzac pod katem ewentualnych
uszkodzen

* Spawarki nie powinno sie sktadowac w otoczeniu kurzu oraz urzagdzen
produkujgcych réznego rodzaju pyt. Zapylanie opatkami metalicznymi moze
doprowadzi¢ do zwarcia elektrycznego, a w konsekwenc;ji do uszkodzenia catej
spawarki.

* Nie wolno sktadowac narzedzia blisko substancji tatwopalnych takich, jak benzyna,
olej itp.

* Nie wolno sktadowac urzgdzenia w poblizu silnych substancji chemicznych,
gdyz te moga negatywnie wptyng¢ na stan urzadzenia.




* Nalezy sprawdzac réwniez stan akcesoridw kazdorazowo przed ponownym

korzystaniem z urzadzenia.

* Regularnie usuwaj zanieczyszczenia, pytu oraz pozostatosci. Mozna uzy¢ do tego
pedzelka lub innego przedmiotu z migkkim zakonczeniem.

* Nalezy unikac¢ eksploatacji urzagdzenia w miejscach o wysokim stopniu wilgotnosci,
a w szczegolnosci w sytuacjach wystepowania rosy. Jezeli urzadzenie jest
wilgotne, nalezy odczekaé do catkowitego wyschnigcia, przed uruchomieniem.

e Zabrania sie naprawiania urzgdzenia samemu. Uszkodzone narzedzie nalezy
przesta¢ do serwisu lub odda¢ do naprawy wykwaliflkowanemu specjaliscie.

* Uszkodzenia wynikajace z eksploatacji urzagdzenia w niewtasciwych warunkach
oraz nieprzestrzeganie zalecen dotyczagcych konserwaciji, nie sg objete naprawami

gwarancyjnymi.

* Urzadzenie nalezy przechowywac w temperaturze nie przekraczajgcej -10°C

do +40°C i wilgotnosci do 80%.

* Na czas transportu opakowanie urzgdzenia nalezy zabezpieczy¢ przed
przesuwaniem si¢ oraz zapewnic im wtasciwg pozycje.

6. Specyfikacja techniczna

Model

Napiecie zasilania

Zakres pradu wyjsciowego

Cykl pracy <25°C

Cykl pracy 26-35°C<

Napiecie pradu biegu jatowego

Znamionowy pobdér mocy

Znamionowy pobdr pradu

Mozliwos¢ spawania elektrodami o Srednicy

Klasa ochronnosci

Stopien ochronny

Dtugosc¢ przewodu masowego
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W18001

230-240V / 50Hz

20-315A

50%

30%

60V

3,7kVA

17A

1.6-3.2 mm

IP21S

2m

W18003

230-240V / 50Hz

20-330A

50%

30%

60V

3,7kVA

17A

1.6-3.2 mm

IP21S

2m




Dtugos¢ przewodu elektrody
Funkcja ,HOT START"
Funkcja ., ANTI-STICK"

Funkcja .ARC-FORCE"

Budowa

Wyswietlacz pradu spawania
Dioda kontroli zasilania
Dioda zabezpieczenia termicznego

1.
2
3
4. Pokretto regulacji pragdu spawania
5. Gniazdo +

6

Gniazdo -

1

2m
Automatyczna
Automatyczna

Automatyczna

7. Wiacznik
8. Uchwyt

2m

Automatyczna

Automatyczna

Automatyczna

9. Przewdd zasilajagcy

10. Wentylator

11. Obudowa
7 8
°
°
10

1"




7. Rozwigzywanie problemoéow

Brak zasilania, sygnat awarii lub wadliwa praca urzadzenia

Przyczyna: Brak potaczenia lub luzna wtyczka wewnatrz urzadzenia

Postepowanie: Zdja¢ obudowe, sprawdzi¢ i poprawi¢ potgczenie wszystkich wtyczek elektrycznych
wewnatrz urzadzenia

tuk nie zajarza sie

Przyczyna: Brak wtasciwego styku zaciskéw przewoddéw spawalniczych lub zacisku masowego

Postepowanie: Poprawic styki przewodéw spawalniczych i zacisku masowego

Po wiaczeniu zasilania lampka sygnalacji zataczenia zasilania nie Swieci si¢

Przyczyna: Brak napigcia zasilania

Postepowanie: Sprawdzi¢ bezpieczniki na przytgczu sieciowym

Swieci sie dioda przegrzania

Przyczyna: Urzadzenie zostato przegrzane

Postepowanie: Odczekac kilka minut, az dioda zgasnie i kontynuowac prace

Wentylator nie pracuje

Przyczyna: Wentylator zostat zablokowany zagietg ostong

Postepowanie: Wyprostowac ostong wentylatora

Niezadowalajaca jakos¢ spoiny podczas spawania MMA, elektroda klei sie

do spawanego materiatu

Przyczyna: Niewtasciwa biegunowos$¢ podtaczenia przewodow spawalniczych

Postepowanie: Podtgczy¢ prawidtowo

Przyczyna: Wilgotna elektroda

Postepowanie: Wymienic elektrode

Przyczyna: Zasilanie z agregatu lub przez dtugi przedtuzacz o zbyt matym przekroju kabla

Postepowanie: Podtgczy¢ spawarke bezposrednio do sieci elektrycznej

12



8. Warunki gwarancji

Za powstate w wyniku niewtasciwego uzytkowania szkody lub zranienia
odpowiedzialno$¢ ponosi uzytkownik / wtasciciel, a nie producent. Umowa
gwarancyjna nie obowigzuje, gdy urzadzenie byto stosowane w zaktadach
rzemiesiniczych, przemystowych lub o podobnych dziatalnosci. Karta gwarancyjna
jest zawsze dotgczana do urzgdzenia razem z niniejszg instrukcjg obstugi.

Producent gwarantuje wysoka jakoS¢ urzadzenia i zobowigzuje si¢ do usuniecia
ewentualnych uszkodzen spowodowanych wadami fabrycznymi, materiatowymi lub
niewtasciwym montazem urzadzenia.

Gwarancja obowigzuje jedynie w oparciu o normalne uzytkowanie urzadzenia.
Rozpoczyna sig od daty zakupu przez klienta i trwa 24 miesigce.

Prosimy o zrozumienie, ze niektore, nizej wymienione przypadki wykluczajg uznanie
ewentualnych usterek, jako podlegajgcych naprawie w ramach gwaranciji.

1. Wykorzystanie urzgdzenia niezgodnie z jego przeznaczeniem.

2. Nieprzestrzeganie wskazowek i zalecen instrukcji obstugi.

3. Zaniedbanie wymaganej obstugi, konserwacji i naprawy.

4. Przecigzanie urzadzenia poprzez dtugotrwate przekraczanie gérnych parametrow
pracy urzadzenia.

5. Uzycie niewtasciwych narzedzi do obstugi urzadzenia.

6. Wypadki, ktére doprowadzity do zniszczenia urzadzenia.

7. Samowolne dokonywanie napraw oraz przerdbek urzadzenia.

8. Uszkodzenia mechaniczne spowodowane niewtasciwym przechowywaniem.

9. Uszkodzenia spowodowane regulacja i naprawa dokonang przez osoby do tego nie
upowaznione.

10. Uzycie nieoryginalnych czesci zamiennych i wyposazenia dodatkowego, jezeli

w wyniku ich uzycia nastagpito uszkodzenie urzadzenia.

11. Normalne uzycie elementdéw narzedzia takich jak: szczotki weglowe, uszczelki,
tozyska, kabel zasilajacy itp.

12. Uzywanie urzadzenia do wypozyczania w wypozyczalniach sprzetu.

13. W przypadku narzedzi pneumatycznych - stosowanie niefiltrowanego powietrza
lub bez smarowania.

Czesci zamienne, ktére podlegaja zuzyciu badz zniszczeniu podczas uzytkowania
urzadzenia, powinny by¢ wymieniane we wtasciwym czasie. Elementy podlegajace
naturalnemu zyciu w trakcie eksploatacji nie podlegajg wymianie w ramach gwarancji.

W trosce o poprawe jako$ci swoich wyrobow oraz zadowolenia swoich klientéw z ich
uzytkowania marka Wuber wcigz prowadzi prace nad udoskonaleniem swoich
wyrobow. W zwigzku z tym niektore z elementéw budowy, wygladu oraz dane
techniczne zakupionego urzgdzenia moga sie roznic¢ od tych zamieszczonych

w niniejszej instrukcji obstugi.
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9. Ochrona srodowiska

Tylko dla krajow UE

Zabrania si¢ wyrzucania urzgdzen elektrycznych na Smieci.

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2012/19/UE o przeznaczonych na
ztomowanie elektronarzedziach i sprzecie elektronicznym oraz jej
konwersji na prawo krajowe, elektronarzedzia nalezy zbiera¢ osobno
i oddac do punktu zbiérki surowcow wtornych. Recykling, jako
alternatywa wobec obowigzku zwrotu urzgdzenia: Alternatywnie

do obowiagzku zwrotu urzadzenia elektrycznego po zakonczeniu jego
uzytkowania, wtasciciel jest zobowigzany do wspoétuczestnictwa w
jego prawidtowej utylizacji. Wycofane z eksploatacji urzagdzenie mozna
oddac rowniez do punktu zbidrki surowcéw wtornych, ktory
przeprowadzi utylizacje zgodnie z krajowymi przepisami o odpadach
i wykorzystaniu surowcow wtérnych. Nie dotyczy to osprzetu
nalezgcego do wyposazenia urzadzenia i Srodkdw pomocniczych
niezawierajgcych elementéw elektrycznych.

Wszelkie prawa zastrzezone. Niniejsze opracowanie jest chronione prawem autorskim.
Kopiowanie lub rozpowszechnianie Instrukcji Obstugi we fragmentach albo w catos$ci bez zgody
WUBER Sp. z 0. 0. zabronione!
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Deklaracja zgodnosci WE . - .
okaracja zgodnoscl ) WUBER

Producent: WUBER Sp. z o0.0.

Adres: ul. Dgbrowskiego 81/73, 35-040 Rzeszéw
Nazwa maszyny: Spawarka MMA

Numer seryjny maszyny: W18001, W18003

Rok produkgcji: 2024

Producent oswiadcza, ze ww. maszyna spelnia wszystkie odpowiednie przepisy dyrektywy:

e Dyrektywa 2014/35/UE
e Dyrektywa 2011/65/UE
e Dyrektywa 2014/30/UE

Spelnia wymagania nastepujacych norm zharmonizowanych:

EN 55011:2016-05

EN 61000-3-11:2020

EN 61000-3-12:2012

EN 60204-1:2018

EN IEC 60974-1:2023-05
EN IEC 60974-10:2022-07

O O O O 0O

Osoba majaca miejsce zamieszkania lub siedzibe we Wspdlnocie, upowazniona do przygotowania
dokumentacji technicznej: Nazwisko i adres: Konrad Czekanski, ul. Dgbrowskiego 81/73, 35-040 Rzeszow.

Rzeszéw, 21.01.2024 NfQLQA ‘I\\‘k Konrad Czekanski, Cztonek zarzadu

miejsce, data wydania podpis imie, nazwisko, funkcja sygnatariusza
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