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Produkty elektryczne nie moga by¢ wyrzucane wraz
z odpadami domowymi. Nalezy je skladowac w
przeznaczonych do tego punktach recyklingowych.
Prosimy o kontakt z lokalnymi wiadzami w celu
uzyskania informacji na temat sktadowania
urzadzen elektrycznych.



Ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa

Uwaga: Przed rozpoczeciem pracy nalezy zapoznaé sie nastepujacymi
zaleceniami BHP.

wkiadki przeciwhatasowe. Nalezy réwniez pamigtaé o nastepujacych zaleceniach:

4 Srodki ochronne i inne - Przed rozpoczeciem spawania nalezy wlozyé do uszu
% =
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W miejscu pracy na state powinny znajdowac sie: przytbica spawalnicza, ostona twarzy i gogle
ochronne.

Do ochrony oczu, twarzy, szyi i uszu przed iskrg elektryczng i promieniem tuku nalezy uzywac
odpowiedniej przyibicy spawalniczej z filtrem i ostong dla szyi. Osoby znajdujgce sie w poblizu
nie powinny patrze¢ sie na tuk i powinny trzymac sie z daleka od tuku i rozprysku.

W celu ochrony przed promieniem tuku, iskrami i rozpryskiem nalezy nosi¢ ochronng odziez,
buty i kask.

By unikng¢ niebezpieczenstwa spowodowanego przez skrzenie i pryskanie, odziez musi byc¢
zapieta na wszystkie guziki.

W celu ochrony innych pracownikéw przed elektrycznym promieniem i skrzeniem, nalezy
zastosowac niepalng przegrode i ostone na drzwi.

Podczas czyszczenia odpryskéw spawalniczych nalezy nosi¢ gogle ochronne.

F Niebezpieczernistwo wystapienia pozaru - Ciepto wytworzone przez rame i tuk

moze spowodowac pozar. Nalezy wiec pamieta¢ o nastepujacych zaleceniach:

Materiaty palne, w tym drewno, materiaty tkaninowe, paliwo mokre, paliwo gazowe itd. nalezy
przechowywac¢ z dala od miejsca spawania.

Wszystkie sciany i podtoga w miejscu pracy powinny by¢ gtadkie, by zapobiec tleniu i powstaniu
ognia.

Przed spawaniem nalezy sprawdzi¢ czy wszystkie elementy sq czyste. Nie wolno spawac na
szczelnym pojemniku, gdyz istnieje niebezpieczenstwo wybuchu.

W poblizu miejsca spawania powinien znajdowac sie sprzet przeciwpozarowy.

Nie nalezy przecigza¢ urzadzen.

Po spawaniu nalezy uzy¢ hydromonitor.

/ Porazenie pradem--- Spawarki nie powinny byé uzywane w pomieszczeniach

’ mokrych, grozi to zranieniem lub $miercig. Nalezy pamietaé o nastepujacych
zaleceniach:

Nalezy sprawdzié, czy zrédto pod panewka i uziemione wejscie sg podtaczone.

Nalezy sprawdzi¢, czy elementy spawane i elektryczne sg potaczone.

Nalezy sprawdzié, czy kabel roboczy i element spawany sg potgczone.

Uszkodzony lub starty kabel nalezy wymienic.

Nie mozna dopusci¢ do zamoczenia materiatéw tkaninowych, obszaru roboczego, drutu, palnika

spawalniczego, agregatu i zasilania.
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Ciato musi by¢ odizolowane od elementoéw spawanych i ziemi.

7. Podczas pracy w zamknietym wilgotnym pomieszczeniu operator urzadzenia musi nosi¢
specjalne buty i sta¢ na suchej drewnianej ptycie lub izolowanej platformie.

8. Przed wiaczeniem zasilania pracownik musi zatozy¢ suchg szczelng rekawice.

9. Zasilanie powinno by¢ wytaczone przed sciggnigciem rekawicy.

pamietaé o nastepujacych zaleceniach:
1. Pracownik majacy rozrusznik serca powinien przed wykonaniem spawania skonsultowac sie z

‘ Pole elektromagnetyczne ----Moze okazaé¢ si¢ niebezpieczne. Nalezy
<5

lekarzem, gdyz pole elektromagnetyczne moze zaktéca¢ normalng prace rozrusznika.
Pole elektromagnetyczne niekorzystnie wptywa na zdrowie.

w N

Aby zmniejszy¢ narazenie na promieniowanie elektromagnetyczne do minimum pracownik

powinien:

(1) Umiesci¢ elektrode i kabel roboczy blisko siebie - w razie potrzeby mozna je zwigzac tasma.

(2) Nie zawija¢ kabla spawalniczego i kabla roboczego wokét siebie.

(3) Umiesci¢ kabel spawalniczy i kabel roboczy po swojej jednej stronie.

(4) Podtaczy¢ kabel roboczy do obrabianego elementu i umiesci¢ go jak najblizej obszaru
spawania.

(5) Zachowa¢ mozliwie najwiekszg odlegtos¢ od zrédta spawalniczego i kabla.

Dym i gaz ---- Dym spawalniczy i gaz mogq spowodowaé zte samopoczucie
pracownika zwlaszcza w matym pomieszczeniu. Nie nalezy wdychaé dymu ani
gazu. Nalezy pamieta¢ o nastepujacych zaleceniach:

1. W miejscu pracy powinien znajdowac sie naturalny lub mechaniczny aerator. Nie nalezy spawac

nastepujgcych metali :ocynkowana stal, stal nierdzewna, miedz, cynk, beryl lub wapn. Nie
nalezy wdychac¢ dymu spawalniczego i gazu.

2. Nie nalezy spawa¢ w poblizu miejsca, gdzie odbywa sie odttuszczanie lub rozpylanie, aby
unikng¢ wdychania trujgcego fosgenu lub innego gazu.

3. Jesli czujesz nawet niewielkie podraznienie oczu, nosa lub gardta powinienes przestac¢ spawac i
uruchomic aerator. Jesli tylko poczujesz sie Zle, powiniene$ natychmiast przerwa¢ prace przy
spawaniu.

A Konserwacja sprzetu ---- Bledna lub niewlasciwa konserwacja urzadzenia moze
spowodowaé obrazenia lub $mieré. Nalezy pamigetaé o nastepujacych

zaleceniach:
1. Tylko licencjonowani pracownicy moga przeprowadza¢ montaz, konserwacje i inne prace
zwigzane z urzgadzeniem.
2. Podczas wszelkich prac konserwacyjnych zrédto zasilania powinno by¢ wytaczone.
3. Nalezy sprawdzi¢ czy kabel, przewdd uziemiajacy, ztacze, gtéwny przewdd i zasilacz dziatajg
prawidtowo.
4. Nie nalezy przecigzac¢ urzadzen.
5. Sprzet BHP powinien by¢ przechowywany w odpowiednim miejscu i nalezy o niego dbac.
6. Nie nalezy zmienia¢ zadnego sprzetu.
Oznaczenie uzywane w niniejszej instrukcji obstugi oznacza: uwazaj! Trzymaj sie
A na bacznosci! W gre wchodzi twoje wiasne bezpieczeristwo.



Oznacza nagie niebezpieczenistwo. Moze spowodowaé
¥ . obrazenia lub $mieré.

‘ Oznacza potencjalne niebezpieczeristwo, ktére takze moze
spowodowaé obrazenia lub $mier¢.

Oznacza niebezpieczenstwo, ktére moze spowodowaé
obrazenia.

Opis produktu

Seria TECHNOMIG zostata stworzona w oparciu o miedzynarodowg zaawansowang technologie
inwerterowg. Produkty tej serii tgczg w sobie funkcje spawarek kompaktowych MMA i MIG/MAG.
Niniejsze urzadzenie wykonane zostato przy wykorzystaniu wysokiej klasy technologii PWM
(modulacja szerokosci impulséw) i IGBT (tranzystor bipolarny z izolowang bramkg). Zastosowania
przetacznika zasilania inwerterowego zmniejszytlo wage i rozmiar catej maszyny. Niniejsze
urzadzenie charakteryzuje sie nastepujgcymi cechami: stabilna predkosc¢ transmisji danych w
przewodzie, mniejszy rozprysk, lekkos¢, oszczednos¢ energii, niski poziom hatasu, mate rozmiary i
tatwos$¢ w obstudze.

Urzadzenie to moze takze stuzy¢ do spawania niskoweglowych stali, stali stopowej i stali
nierdzewnej. Skrét MIG oznacza GAZ OBOJETNY a spawanie dotyczy spawania w ostonie gazu
obojetnego, zwykle argonu lub mieszaniny gazéw (MIX-GAS). MAG oznacza GAZ AKTYWNY
CHEMICZNIE i dotyczy spawania w ostonie gazu aktywnego chemicznie, zwykle dwutlenku wegla
(CO2).

Wielofunkcyjna spawarka dziata w oparciu o zaawansowang technologie inwerterowa.
Urzadzenie jest lekkie, kompaktowe i doskonate do uzytku domowego. Charakteryzuje sie wysokg
sprawnoscig i wydajnoscig -przy ciagtej realizacji duzych zlecen jest to 60%. Inne jego cechy to
tatwe zajarzenie tuku, doskonate formowanie szwu spawania, mata objetos¢ i prosta obstuga.

DZIALANIE | CECHY URZADZENIA

% Stabilna praca, automatyczna kompensacja napiecia;

% Ustawienie napiecia spawania, Doktadne dopasowanie do pradu spawania;

% tatwe zajarzenie tuku, Mniejszy rozprysk;

% Funkcja spawania powierzchni zaokraglonych, Spawanie powierzchni gtadkich;

% Zintegrowanie podajnika drutu, butli z gazem i spawarki. Urzadzenie jest lekkie i mate, a
zarazem bardzo wydajne.

% Szerokie zastosowanie dla przewodéw @0.8 ~ ®1.0 HO8Mn2Si, HO8MnSi, HO4MnSIAITIA,

H18CrMnSiA, HO8CrMn2SiMo, H10MnSiMo, druty H10MnSiMoTi itd;
% Standardem dla projektu, produkcji i kontroli produktu jest: GB15579.1-2004 i IEC60974-1:
2000.

Schemat obwodu
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Parametry eksploatacyjne
URZADZENIE MIG-250A MMA-250A TIG-250A

Napiecie wejsciowe

Faza 1 230V+10%

Faza 1 230V+£10%

Faza 1 230V+£10%

Czestotliwo $¢(Hz) 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Pojemnosc¢ (KVA) 1.5 1.5 11.5
Prad (A) 40-250 20-250 20-250
Znamionowy cykl pracy 60% 60% 60%
Wspotezynnik mocy 0,7 0,7 0,7
Wydajnos¢ (%) 85% 85% 85%
Podajnik drutu Wewnetrzny Wewnetrzny Wewnetrzny
Predkos¢ drutu 2,5-12 2,5-12 2,5-12
S rednica rolki(mm) R<200 R<200 R<200
Srednica drutu(mm) 0,6/0,8/1,0 1,6/5,0 1,6/5,0
Wymiary(mm) 450x205x340 450x205x340 450x205x340
Waga (Kg) 14,3KG 14,3KG 14,3KG
Grubos$¢ uzytkowa 20,8 20,8 20,8
Klasa izolacji H H H
IP21S IP21S IP21S

Stopien produkgji




Montaz

Potaczenie kablowe

1.

Podtaczenie kabla wejsciowego

Kazda spawarka jest wyposazona w kabel zasilajacy, ktéry nalezy podtaczy¢ do zasilania
sieciowego 220V~240V.

Podlgczenie kabla wyjSciowego (wybor funkcji MIG/MMA)

2a.Podtacz szybkozigcze kabla uziemienia do gniazda oznaczonego z przodu panelu ,

a drugq czescig zacisku uziemienia ztap obrabiany przedmiot.

2b.Podtacz palnik do gniazda wyjsciowego oznaczonego z przodu panelu —— i w tym
samym czasie recznie wtdz do palnika drut do spawania.

Montaz uchwytu szpuli

Umies¢ drut spawalniczy i uchwyt szpuli na pétce. Potka musi by¢ odpowiednio wiozona do

otworu uchwytu szpuli.

W zaleznosci od wielkosci drutu spawalniczego, stosuj rézne wielkosci szczeliny drutu.

Odkre¢ nakretke szpuli, wtdéz drut spawalniczy do otworu na drut przez rure wyposazong w

pilota, wyreguluj szpule i mocno zacisnij drut tak, aby sie nie ruszat. Nie nalezy jednak naciskac

zbyt mocno, aby nie zdeformowaé drutu ani nie uszkodzi¢ jego podawania.

Szpula drutu spawalniczego powinna obraca¢ si¢ zgodnie z ruchem wskazdwek zegara. Aby

zapobiec poluzowaniu drutu spawalniczego, nalezy przednig koncéwke drutu nalezy umiescié

w otworze obok uchwytu szpuli. Podczas codziennego uzytkowania spawarki, aby unikng¢

zatrzymania zgietej czesci drutu, nalezy te czes¢ odcigg.

Na stronie 10 niniejszej instrukcji obstugi (Parametry spawalnicze. Informacje podstawowe),

znajduje sie opis roznych pozycji otworéw kabla.
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Funkcja przetacznika

4. Wybér funkcji MIG / MMA. Wyb6r funkcji spawania.

8. Przefacznik szybkiego podawania drutu: wigczenie

przetacznika powoduje szybszg prace podajnika drutu.

Regulacja pokretiem

9. Pokretto do regulacji pradu spawania: Regulacja pradu

spawania (predkosci podajnika drutu)

10. Pokretto do regulacji napiecia prgdu spawania: Regulacja

napiecia pradu spawania

Wskaznik

11. Wskaznik zabezpieczajacy: Wskazuje awarie systemu
zasilania np.: przepiecie zasilania jednofazowego, zbyt
niskie napiecie, za wysoka temperatura spawarki. W tych
sytuacjach wskaznik zaswieci sie.

12. Wskaznik mocy: Kiedy obwdd sterowania spawarki jest
wigczony, wskaznik swieci.
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Obstuga urzadzenia

Ustawianie pradu spawania

Po zakonczeniu dziatan przygotowawczych nalezy ustawi¢ prad spawania. Wiasciwie
dobrany prad spawania i napigcie tuku bezposrednio wptywajg na stabilno$¢ procesu spawania,
jakosc¢ i jego wydajnosc.

Aby zapewni¢ jako$¢ spawania, prad spawania i napiecie tuku powinny by¢ bardzo dobrze
dopasowane.

Zazwyczaj nalezy dopasowac srednice drutu i wydajnosc. Ponizsza tabela pomaga ustawic
wspolny zakres dla prgdu spawania i napiecia fuku.

Patrz rowniez strona 9 niniejszej instrukcji ,Parametry spawania. Podstawowe informacje”

Spawanie C02. Prad spawania. Zakres pradu i zmiana napiecia

Srednica drutu Krotki obwod Zmiana czasteczki
(mm) Prad (A) Napigcie (V) Prad (A) Napigeie (V)
0,6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1,0 80~120 18~21 200~600 27~40
1,2 100~150 19~23 300~700 28~42
1,6 140~200 20~24 500~800 32~44
Wybor szybkosci spawania

Wybér szybkosci spawania zalezy od wymaganej jakosci spawania i produktywnosci. Jezeli
predkos¢ spawania jest za wysoka, wzrasta szybkos¢ chtodzenia, co powoduje spadek
elastycznosci spoiny. Jesli predkos¢ spawania jest za niska, spawane elementy mogg sie
spali¢, a spoina bedzie szorstka.Zwykle predko$¢ spawania nie powinna przekroczy¢ 30 m /
godz.

Ustawienie dtugosci drutu
Wzrost dtugosci drutu przyspiesza i zwieksza produktywnos¢. Zbyt dtugi drut moze wptynac

na stabilno$¢ spawania. Zazwyczaj dtugosc drutu powinna wynosi¢ 10 razy srednica drutu.

Ustawienie przeptywu C02
Wazne dziatanie ochronne
Przeptyw C02 powinien by¢ dopasowany do danych warunkow.
Zobacz nastepujgce wartosci tabeli
Ustawienie przeptywu C02

Spawanie C02 cienki | Spawanie C02 Spawanie C02 gruby

MSLods Spaama drut gruby drut | drut wysoki prad

Przeptyw C02 (L /

. 5715 1525 25750
min)




napiecie tuku powinny byc¢

Parametry spawania. Podstawowe informacje.
Wiasciwie dobrany prad spawania i napiecie tuku bezposrednio wptywajg na stabilnosc¢
procesu spawania, jakos¢ i jego wydajnosc. Aby zapewni¢ jakos¢ spawania, prad spawania i
bardzo dobrze dopasowane. Zazwyczaj nalezy dopasowac

srednice drutu i wydajnosc.
Tabela ponizej przedstawia zakres powszechnie stosowanego prgdu spawania i napiecia tuku.

1. Parametry spawania czotowego
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Przewo | Prad - ‘s
Grubos¢ Szczelina | d spawani rs\lsapvlveacr;iea Zp;zalzonsi: ;:zip tyw
SR S Srednica M QYD) (em/min) (L/min>
@®(mm) CA)
0.8 0 0.8~0.9 60~70 16~16,5 50~60 10
1,0 0 0.8~0.9 75~85 17~17.,5 50~60 10~15
1,2 0 1,0 70~80 17~18 45~55 10
1,6 0 1,0 80~100 18~19 45~55 10~15
2,0 0~0,5 1,0 100~110 19~20 40~55 10~15
2,3 0,5~1,0 1.0 lub 1.2 110~130 19~20 50~55 10~15
3,2 1,0~1,2 1.0 lub 1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
4.5 1,2~1,5 1,2 150~170 21~23 40~50 10~15
2. Parametry spawania dla kata 180°
ib'
— " z
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Grubosé Kat Przewdd | Prad Napiecie Predkosc¢ | Przeptyw
t Cmm) spawania | $rednica spawania | spawania | spawania | gazu
I[(mm) @®(mm) (A) (V) (cm/min) (L/min)
1,0 2,5~3.0 0,8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1,2 2,5~3,0 1,0 70~100 18~19 50~60 10~15
1,6 2,5~3,0 1,0~1,2 90~120 18~20 50~60 10~15
2,0 3,0~3,5 1,0~1,2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 2,5~3.0 1,0~1,2 120~140 19~21 50~60 10~20




3.2 3,0~4,0 1,0~1,2 130~170 19~21 45~55 10~20

4,5 4,0~4,5 1,2 190~230 22~24 45~55 10~20

Parametry spawania dla kata 90°

Grubosé K:Et)awani 5 Przew Prad ' Napiecig Perkoé.c': Przeptyw
t (mmd . srednica spawania | spawania spawaljla gazu .
(A (V) (em/min) (L/min)
I(mm) @(mm)

1,2 2,5~3,0 1,0 70~100 18~19 50~60 10~15

1,6 2,5~3,0 1,0~1,2 90~120 18~20 50~60 10~15

2,0 3,0~3.5 1,0~1,2 100~130 19~20 50~60 10~20

2,3 3,0~3,5 1,0~1,2 120~140 19~21 50~60 10~20

3,2 3,0~4,0 1,0~1,2 130~170 22~22 45~55 10~20

4,5 4,0~4,5 1,2 200~250 23~26 45~55 10~20

4. Parametry dla jednoczesnego spawania kilku ptyt

ﬁ\ A %. X
e e U i )

Przew . y
” Pozycja , Prad Napiecie | Predkosc¢ | Przeptyw
Grubose s av)\//ajnia od sprania sp:vfania spzwania gazupy
t (mm) P $rednica . ,
(A V) (cm/min) (L/min)
@(mm)
0.8 A 0,8~0,9 60~70 16~17 40~45 10~15
1,2 A 1,0 80~100 18~19 45~55 10~15
1,6 A 1,0~1,2 100~120 18~20 45~55 10~15
2,0 A lub B 1,0~1,2 100~130 18~20 45~55 15~20
2.3 B 1,0~1,2 120~140 19~21 45~50 15~20
3.2 B 1,0~1,2 130~160 19~22 45~50 15~20
45 B 1,2 150~200 21~24 40~45 15~20
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Na co nalezy zwréci¢ uwage

1. Srodowisko

1) Otoczenie dziatajgcego urzadzenia i samo urzgdzenie powinny by¢ suche. Wilgotnosé
powietrza nie powinna przekroczy¢ 90%.

2) Temperatura w miejscu gdzie dziata urzgdzenie powinna miesci¢ sie w granicach -10°C do

+40°C.

3) Maszyna nie powinna by¢ narazona na dziatanie deszczu ani storica. Nie mozna dopuscic¢

do przedostania sie wody do wnetrza urzadzenia.

4) Nalezy chroni¢ urzadzenie przed pytem, kwasami i czynnikami erozyjnymi.
5) Nalezy sprawdzi¢, czy w miejscu montazu nie ma czynnikow zaktécajgcych montaz.

2. Kwestie bezpieczenstwa

Maszyny spawalnicze posiadajg zabezpieczenie przed nadmiernym wzrostem napiecia, pradu i
temperatury. Jesli napiecie, prad i temperatura przekroczg dopuszczalng norme, urzadzenie
przestanie dziata¢. Jesli urzadzenie, pomimo przekroczenia dopuszczalnych norm, bedzie
kontynuowac prace, moze ulec zniszczeniu. Nalezy pamigta¢ o nastepujacych wskazéwkach:

1) Nalezy zapewni¢ odpowiednia wentylacje

MIG jest maszyng przemystowg. Podczas pracy urzadzenia, gdy warto$¢ pradu jest zbyt
wysoka, naturalna wentylacja nie wystarczy do schtodzenia maszyny spawalniczej. Nalezy wiec
zainstalowa¢ dwa wentylatory i sprawdzic, czy urzadzenie pracuje stabilnie.

Pracownik obstugujacy urzadzenie powinien pilnowaé, by wentylacja nie byta zakryta lub
zatkana. Odlegtos¢ pomiedzy spawarkg a otaczajgcymi przedmiotami powinna wynosi¢ ponad
0,3metra. Dbanie o wentylacje zwieksza efektywnos¢ i zywotnos¢ urzadzenia.

2) Nie wolno przekraczaé znamionowego cyklu pracy

Pracownik nie powinien przekraczaé znamionowego cyklu pracy. Spawarka powinna

funkcjonowa¢ w dozwolonym zakresie. Jezeli znamionowy cyklu pracy urzadzenia bedzie

przekraczany, urzadzenie bedzie dziatato krocej lub sie zepsuje.

3) Przekraczanie dozwolonego napigcia jest zabronione

Dozwolone napiecie wejsciowe jest do odczytania na réznych czesciach urzgdzenia. Spawarka

powinna funkcjonowa¢ w dozwolonym zakresie. Przekroczenie tego zakresu doprowadzi do

zniszczenia urzadzenia. Pracownik obstugujacy urzadzenie powinien zosta¢ poinformowany o

tej zasadzie i jej przestrzegac.

4) Z tylu kazdej spawarki znajduje sie wkret uziemienia oznaczony symbolem uziemienia.
Przed przystgpieniem do obstugi urzadzenia operator powinien wybraé¢ kabel, ktérego
srednica jest wieksza niz 6mm2. Nastepnie powinien potgczy¢ obudowe spawarki do zrodta
dzwieku, by usunac pole elektrostatyczne i unikng¢ utraty napiecia.

5) Jezeli praca spawarki przekracza znamionowy cykl pracy, urzadzenie moze uruchomié
systemy zabezpieczajgce i nagle przestac dziata¢é. Oznacza to ze, spawarka przekroczyta
znamionowy cykl pracy i przegrzata sie. W rezultacie przestata dziata¢, a na przednim
panelu zaswiecita sie czerwona lampka. W tej sytuacji nie nalezy wytgcza¢ urzadzenia.
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Nalezy pozwoli¢, by wentylatory nadal pracowaty i chtodzity maszyne. Gdy czerwone
Swiatto zgasnie, a temperatura spadnie do normy, prace spawalnicze mozna zacza¢ od

nowa.

Konserwacja urzadzenia

1. Ostrzezenia dotyczgce bezpieczenstwa: Wszelka konserwacja i
naprawy musza by¢ prowadzone przy wytaczonym zasilaniu.

Przed otwarciem obudowy urzadzenia nalezy sprawdzi¢, czy
wtyczka zostata wyciggnieta z pradu.

2. Nalezy regularnie sprawdzaé¢ potgczenia obwodu wewnatrz
urzadzenia spawalniczego: czy s prawidtowo podtaczone i czy
nie sg poluzowane (szczegodlnie zainstalowane zigcza lub

elementy). Jesli w urzadzeniu pojawi sie rdza, do
wypolerowania zardzewiatej warstwy lub utlenionej
powierzchni, nalezy uzy¢ papieru $ciernego. Poluzowane

czesci nalezy potaczy¢ i zabezpieczy¢ przed ponownym
poluzowaniem.

3. Gdy urzadzenie jest wiaczone, rece, wiosy, narzedzia itd.
nalezy trzyma¢ z dala od czesci elektronicznych spawarki.
Kontakt z takimi czesciami jak np. dmuchawa powietrza, moze

zrani¢ cztowieka lub doprowadzi¢ do uszkodzenia maszyny.

4. Urzadzenie nalezy regularnie czysci¢ z kurzu uzywajac

suchego i czystego sprezonego powietrza. Jezeli spawarka

pracuje w miejscu, gdzie w powietrzu jest duzo zanieczyszczen

(np. dym) powinna by¢ czyszczona codziennie. p—
5. Cisnienie sprezonego powietrza nie powinno by¢ zbyt wysokie,

by nie uszkodzi¢ matych czesci spawarki.

Nie nalezy dopusci¢ do zamoczenia lub zawilgocenia wewnetrznych
czesci urzadzenia. Jesli do srodka dostanie sie woda, urzadzenie

nalezy odpowiednio osuszy¢. Po wyczyszczeniu urzgdzenia nalezy

uzy¢ miernika omowego Meg do testowania izolacji (réwniez miedzy

ztaczami i miedzy zigczem w gtdwnej czesci urzadzenia). %
Urzadzenie mozna wigczy¢ jedynie pod warunkiem, ze czynniki %
zaktocajace jego prace zostaty usuniete. \E
Jesli spawarka nie jest uzywana przez diluzszy czas, nalezy jgq .

przechowywaé w oryginalnym pudetku i przechowywaé w suchym

miejscu.
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Sprawdzanie stanu technicznego

W celu zapewnienia maksymalnej wydajnosci i bezpieczenstwa urzadzenia, codzienne badanie
jego stanu technicznego jest bardzo wazne.
Podczas przeprowadzania codziennej kontroli stanu technicznego nalezy zwrédci¢ uwage na
starcie i odksztatcenia w réznych czesciach palnika i podajnika drutu, a takze na zatkane otwory

przeptywu powietrza.

W podanej kolejnosci nalezy sprawdzi¢ nastepujace elementy. Jesli to

konieczne, niektore czesci trzeba oczysci¢ i wymienic. W celu utrzymania najwyzszej
wydajnosci maszyny, nalezy uzywac oryginalnych czesci producenta.

1. MOC SPAWANIA

CZESCI

Najistotniejsze elementy konserwacji
urzadzenia

UWAGI

Panel
sterowania

1. Wiaczanie i wylaczanie urzadzenia,
wymiana czesci i montaz.
2. Sprawdz, czy wskaznik zasilania jest
wigczony lub wytgczony.

Wentylator

1. Sprawdz, czy dzwiek wydawany przez
wentylator jest w normie.

Jesli nie stychaé wentylatora lub
wydawany przez niego dzwiek nie jest
prawidtowy, urzadzenie trzeba
naprawic.

Zasilanie

1. Nalezy sprawdzi¢, czy wigczone
urzadzenie nie trzesie sig.

2. Nalezy
urzadzenie
zapachu.

3. Nalezy sprawdzi¢ wyglad urzadzenia, czy

nie ma $ladu przegrzania, np. przebarwien.

czy wigczone
niepokojacego

sprawdzic,
nie wytwarza

Wyglad

1. Nalezy sprawdzi¢, czy rura powietrza nie
jest zuzyta lub czy ztgcze nie jest luzne.

2. Nalezy sprawdzi¢, czy zewnetrzna ostona i
inne elementy mocujgce nie sg poluzowane.

2. PALNIK

CczesScl

Najistotniejsze elementy konserwacji

UWAGI

1.

Nalezy sprawdzi¢, czy dysza jest mocno

przymocowana i nie jest zdeformowana.

Moze powodowac powstawanie porow.

Dysza

2. Nalezy sprawdzi¢, czy dysza nie powoduje
rozpryskow.

Moze powodowac przepalenie palnika.
(Skuteczng metodg jest zastosowanie
czynnika zapobiegajacego rozpryskowi)

Koncowka

1

. Nalezy sprawdzi¢ czy koncowka jest dobrze

Zamocowana.

Pozwoli uszkodzeniu

palnika.

to zapobiec




2. Sprawdz, czy koncowki nie sg zuzyte i czy
otwor nie jest zatkany.

Moze to powodowac niestabilnosc¢ tuku i
przerywanie jego pracy.

1. Sprawdz dtugosc rury z podajnikiem drutu.

Jesli dtugos¢ rury jest mniejsza niz
6mm, rura powinna zosta¢ wymieniona.
Jesli rura podajnika drutu jest zbyt
krétka, spowoduje niestabilnos¢ tuku.
(Przy wymianie rury, nalezy pamietac,
ze dtlugos¢ powinna by¢ nieco dituzsza
niz podana.)

2. Sprawdz czy $rednica drutu spawalniczego
odpowiada  wewnetrznej  $rednicy  rury
podajnika drutu.

Niedopasowanie powoduje
niestabilno$¢ tuku. Nalezy dopasowaé
drut i rure podajnika.

3. Zginanie i wydtuzanie czesci.

Zginanie i wydtuzanie czesci zaburza

Waz podajnika wydajnos$¢ podajnika drutu i powoduje
drutu niestabilno$¢ z tuku.
Obecnosé zabrudzen zaburza
4. Sprawdz, czy wnetrze rury nie jest brudne ani | wydajnos¢ podajnika drutu i powoduje
zatkane  przez  skrawki  powtoki  drutu | niestabilnos¢ z tuku.(Oczy$¢ rure naftg
spawalniczego. lub wymien rure podajnika drutu na
nowa)
5. Sprawdz, czy rura podajnika drutu i pierscien | Moga powodowac rozprysk.
0-ring nie sg zuzyte. 1. Jesli termokurczliwa rura jest zuzyta,
nalezy wymienic rure podajnika drutu na
nowa.
2. Jesli pierscien o-ring jest zuzyty,
nalezy go wymienic na nowy.
Usterki moga prowadzi¢ do wad
Rozdzielacz 1. Sprawdz, czy jest rozdzielacz jest podtgczony, | spawalniczych ~ powodowanych  np.
powietrza otwdr nie jest zatkany i czy czesSci sg| przez niewlasciwy rozprysk gazow.
fabryczne. Nalezy naprawiC te usterke i w razie
potrzeby wymienic takze zuzyty palnik.
3. Podajnik drutu
Czesé Najistotniejsze elementy konserwaciji UWAGI
Uchwyt powinien by¢ wyregulowany wg
Uchwyt obowigzujacej normy. Zabrania sie uzywania | Moze to doprowadzi¢ do niestabilnosci
drutu spawalniczego, ktorego s$rednica jest| podajnika drutu i niestabilnosci tuku.
mniejsza niz ®1.2mm.
Nalezy sprawdzi¢, czy wejscie przewodu nie
jest zablokowane przez odpady powstate ) ) . .
, Nalezy usuna¢ z rury zanieczyszczenia.
Rura podczas  proceséw  wykonywanych  na
podajnika | urzadzeniu.
drutu halezy . spraw.d2|c, 2y §redn.10a b Niedopasowanie spowoduje niestabilne
spawalniczego i wewnetrzna $rednica rury sg _ . _ ,
spawanie, a takze powstanie odpadow.
dopasowane.
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Nalezy sprawdzi¢, czy $rodek rury podajnika | Niedopasowanie spowoduje niestabilne
drutu jest dopasowany do szczeliny rolki| spawanie, a takze powstanie odpadow.

prowadzacej do podajnika drutu.

1 - Moze to spowodowacC powstanie

Rolka 1-Srednica drutu spawalniczego powinna by¢ | zanieczyszczen i niedrozno$¢  rury
— rbwna nominalnej S$rednicy rolki prowadzacej | podajnika drutu, a takze niestabilnosc
. drutu. tuku.
do podajnika . . , . .
drutu 2-Nalezy  sprawdzi¢, czy otwér  rolki| 2- w przypadku odkrycia
prowadzacej drutu nie jest zatkany. nieprawidtowosci nalezy wymieni¢ rolke
na nowa.

Nalezy  sprawdzi¢  stabilno$¢  toczenia, | Wszelka nieprawidiowos¢ powoduje

Koto przywieranie drutu spawalniczego i czy | nieefektywne podawanie drutu, a
cisnieniowe | powierzchnia styku nie jest zbyt waska. nastepnie prowadzi do niestabilnosci

tuku.

4. Kabel wyjsciowy

Czesé

Najistotniejsze elementy konserwacji

UWAGI

Kabel palnika
MIG

1-Nalezy sprawdzi¢, czy kabel uchwytu
spawalniczego nie jest zbyt mocno wyginany.

2-Nalezy sprawdzi¢, czy ztgcze z metalowg
wtyczkg jest mocno potgczone.

1. Wszelka nieprawidiowos¢ powoduje

nieefektywnos¢ pracy podajnika drutu.

2. Zgiecie kabla spowoduje zbyt duze

podawanie drutu i niestabilny tuk.

® Podczas obstugi maszyny kabel palnika
nalezy wyprostowac.

Kabel
wyjsciowy

1. Zuzycie i uszkodzenie czesci izolacji kabla
itd.

2. Uszkodzenie izolacji ztgczy kablowych i
poluzowanie ztgczy

Dla zapewnienia bezpieczenstwa osobistego i
stabilnosci spawania, nalezy  wybrac
odpowiednig metode naprawy, w zaleznosci
od sytuaciji.

® Codzienna konserwacja- ogolna

® Regularna konserwacja- doktadna

Przewod
wejsciowy

1. Nalezy sprawdzi¢, czy ztgcza wyjsciowe
nie sg poluzowane.

2. Nalezy sprawdzi¢, czy ztgcza Urzadzenia
zabezpieczajgcego nie sg uszkodzone.

3. Nalezy sprawdzi¢, czy zacisk wejsciowego
kabla spawalniczego nie jest poluzowany.
4. Podczas instalacji kabla wejsciowego,
upewnij sie, ze czesci izolacyjne nie sg

zuzyte, uszkodzone i nie wystaja.

Kabel
uziemienia

Nalezy sprawdzi¢, czy kabel uziemienia nie
tworzy otwartego obwodu i czy ztgcza nie sg
poluzowane.

Codzienne czynno$ci konserwacyjne pomoga
zapewni¢ bezpieczenstwo i wydajna prace
urzadzenia.
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KRAFT&DELE

DEKLARACJA ZGODNOSCI
Wedlug ISO/TEC Guide 22 i EN 45014

Upowazniony przedstawiciel producenta: Foreintrade S_.A
Adres upowaznionego przedstawiciela: Janowek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn
DEKLARUJEMY, ZE PRODUKT JEST ZGODNY Z NORMAMI EUROPEJSKIMI
Nazwa Produktu: Spawarka (oznaczony znakiem towarowym Kraft&Dele)
Model (oznaczenia handlowe): KD1884
Dane produktu: Moc znamionowa: MIG= 50-250A, MMA=20-250A
Napiecie 230V / 50Hz
Deklaracja:

Wyrob do ktdrego odnosi sie niniejsza deklaracja spelia wymagania Dyrektyw WE:
1. 2014/30/EU EMC Directive
2. 2014/35/EU Low Voltage Directive
3. 2011/65/UE ROHS 2 Directive
4. 2000/14/WE Noise Emission Directive

Wedlug norm:
EN 60974-1:2007/A2:2014
Certvfikat o numerze M.2020.206.C5810 wydany przez UDEM Intemational Certification Auditing Traming

Centre Industry and Trade Inc. Co. (Mutlukent Mahallesi 2073 Sokak Eski 93 Sokak No. 10 Umitkoy Cankaya-
Ankara-Turkey) z dnia 23.04.2020.

Osoba odpowiedzialna za prowadzenie dokumentacji technicznej: Ma Dong Hui, Janowek, ul. Modrzewiowa
54, 05-355 Tarczyn
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