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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.
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PWM
Parametry eksploatacyjne
URZADZENIE MIG-250A MMA-250A
Nagsece wedcowe Faza 1 230Vi10% Faza 1 230VL10%
Czestotliwosé(Hz) SC60Hz S0/60Hz
Pojemnosé (KVA) 3.7 32
Prad (A) 40-250 50-200
Znasrsooowy ¢yl pracy 80% 60%
| Wipblerynnik mocy 0.93 0.7
Wydajnoss (%) 85% 85%
Prodkosé drutu 2512 2512
$ rednica roli (mm) Rs200 R£200
Srednica drutu(mm) 0.60.81,0 16550
Wymiary(mm) 4502052340 450x205x340
Waga (Kg) 14,3KG 143G
Grubosé uzyowa 208 20,8
| Kass zoaci 3 :

| mgg IP21S P21S
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Montaz

Polaczenie kablowe

1.

4)

3)

Podiyczenie kabla wejéciowego

Katda spawarka jest wyposalona w kabel zasdajacy, kitry nalely poctaczyt do zaslania
SOCOWER0 220V~240V.

Podlyczenie kabla wyjiciowego (w)bir funks MIG MMA)

22 Podiacz szybkeziacze kabla uzsmenia 6o grazda Oznaczorego 2 przodu panel !
8 UG CIscn) ZaCsiy uremienia Ziap obrabuany preedmiol

2b Podiacz painik do gnazda wyjSciowego 0Znaczonego Z przodu panely  — i w bym
SOMy™ C2a5ie roezne widd do panika drut do spawania.

Montat uchwytu szpuli

Umigde dnut sparwalniczy | uchwytl szpull na pdice. POBa musi byC odpowiednio wiclona do

Ohworu uchmyty SIpul,

W zalenodci od wielkodci drutu spawalnczego, stosy) rdine wiellodci szczelny druty.

Ockrgé nakrgtop sZzpull, wiiz ot spawalnczy 0O OWOrU Na dnt PrZeZ Mg Wyposazona w

plota, wyroguiuj SZpulg | MOCNo Zacidng drut tak, aby ¢ nio ruszal. N nalely jodnak naciskad

Zbyl motno, aby nie 2deformowad drutu ani nie uszkodzid jego podawania,

Szpula drutu spawainiczego powinna cbracal sig zgodnie Z ruchem wsikazdwek zegara. Aby

w Otworze obok uchwytu sZpull, Podczas codziennego ubytkowania spawarkl, aby unknad

ZAUTymana 2gWte) c2qécl Cruty, nalely iy C2¢ic odcial.

Na stronie 10 niniejsze] instrukgi obshugi (Parametry spawalricze. Informacie podstawowe),

Znajduje s ofrs 162nych poZycy ctwortw kabla.
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Obstuga urzadzenia
Ustawianle pradu spawania

Po zakofczonm drolah prrygotowswerych naloly uttawid prad cpowansd.  Wiadomio
dobrany prad P NS D | NI My BoIpolredne wphywd ) Na sLabinold procesy Spawana.
PR oD Wy dignodd

Alry rapiramid jakodt sparaania, prad spawania | napagcie uku powinay byt baedro dobere
AODNLOW AN

Zaraycra) naely GoONsowdl Lrednitg GUt | wydainodl Poadara tabeld pomaga ustrwd
WEDLINTY Zakres L pradu SEEWANEd | Napee bk

Patrz réwniol strond § ninkepze) instruty  Parametry spawania. Podstiraowe in‘ormace”

Spawanio C02. Prad spawania. Zakres pradu | mmisna napigcia

{emem) Prad (A) Naphecie (V) Prad (A) Nagsacke (V)

0.8 =0~ M) 17=19 T 50y 2 -

0x &) 100 18-19 0500 2640

1.0 )-120 1%-21 HO0-£00) 2740

1.2 100~ 150 19-23 W0~ 700 2542

1.6 140~ 200 20-24 00800 A4

- i - J

Wybdr srybkodel spawanla

Whytdr aryblodes spawacsa ralndy of wymagand akodcs spirwania i produlteanodo Jerel
predioods spaamnia ot Za wysola, wirasia anbkodl chiodrenia, 00 powodue Spadek
olastycnodcl spoiny. Jedi prodiods sparadnid jost 2 niska, spawand clementy moOga sg
spall, 8 spoing bodre sronta Zwykle prodiodd spivania nie powinna przeiroczyd 30 m /
godz.

Ustawionle dlugodci drutu
Wrrost Gugodal drutu proyspeesza | Iwighsza produltywncdd. byt dugl drut mode wohymad
fd stabeinddl spawanid. Zaraycrd) Gupodl drutu pOwinnd winosid 10 rary Srednica dnutu.

Ustawienle przeptywu C02
Walne drolarss ochronsg
Przeptyw CO2 powinken bryd dopasowany &0 danych wanankiw,
Zobacz nasiepulace wanods tabok
Ustawienie preeplywu C02

Meloda spawana

Przeghyw CO° (L J
mn )




Parametry spawania. Podstawowe informacje.
Vindows Cobrany prpd sporwanss | nagspce Loy borpodrednn wphywag na stabsingdd
procosu spawand, akodl | jogo wydinodl Aby rapeamid jakodl spawania, prad spawania |
nappoo ku powiy byl Dardro dObrro dopalOwand. ZAraycraj nalely GODaROwdL
drednecg dnuty | wydanodd.
Tabola porite) prrOcitawis Zakres POWLIOCHA SIOSOWSNOGO Practy SPIWANALE | NSPIQCLS huly.

1. Parametry spawania czolowego

A i R T U

Praewd | Prad
Grubodd Srcredra | d Sparaan Nogipcie | Pugdinds | Prasgtyw
% (arga) otmm) | seodnica = Spawana | spawania | garu
e(rmen) A) (YD { oy ) { LAy B
0N o 0%-09 G20 16-16.4 0 ) 10
10 o 0X-09 b 1 17-17.3 L0 50 10- 1%
2 ¥ ] 1.0 byt 28 IT=1K EL e 1
1.6 o 1.0 M- 100 1%-19 4554 1013
20 o-0.% 1.0 100 110 19-20 4054 10-14
b ] 0410 10012 110130 19-20 044 1o-14
32 1.0-1.2 1.OMed 1.2 1 %06 | 40 19-21 -0 10~ 14
43 1.2-1.% & 150 1 70 2123 4040 10- 13
2. Parametry spawania dla kata 180~




H:;n'nﬂ &g ; piec : -
a Srednica (A) (V) (onwmind |  (Umind
i{rmrami) g{mm)
2410 1.0 T | 18-19 L0 ey [0 14
2410 1.0-12 $0-1%0 1530 040 114
1014 1.0=12 B | B 19=-X0 S0 Al 0 2
10-34 1.0=12 1 30140 19=21 L0 il [0 20
1040 1.0-0.2 130170 23=22 4544 (O 20
4.0--4% k- | O 2 0 k-2 4544 L
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Na co nalezy zwrécié uwage
1. Srodowisko
1) Ooczensd ABMMRCEQ0 UIZRIZONA | SAMO WINIIene pownny byd suche. Wigotnods
POWAMOYZA N POWinng praciroczyt 90%.
2) Temporatura w mioyscy gdzio dzisly urzadzenio powinng midcid sig w grascach -10°C ¢o
«40°C.
3)  Masnyma nie poainna by naradona na dzialane des2czy an siofca. Ne modna dopudod
do prredostania sig wody d0 whplrza urzadzenia.
4) Nolely chronid Urzadzone przod pydem, Kwasami | CXynndam erozyynmi.
5) Nalely sprawdrid, cry w metyscy mortaty ne ma crynndudw Takiicaacych montal,

2. Kwostie bezpleczefistwa

Masryny sparaainiCze pOSiadaiy ZabOZpeCciond praed NadmiGrny™ WIrcslem napsgca, prady |

termperatury. Jodi napsecie, prad o LOMEeraturd prIekIOCry CODUSICIAiNg Normg. urradiene

Oty owal pracg, mode uieC znszczeny. Nalely pamgtal 0 nasltepuicyth wilaazdwiuch:

1 Nalety zapewnit odpowiedniy wentylacje

MIG jest maszyng przemysiowd. Podczas pracy wrzadrenia, ody wanodld pradu jest zbyt

wysola, naturaing wenhylaca nik wystarcry 6o schiodreni masnyry spawaluciel Nalody wigc

Zainstaloaad Gwa wenlylatory | sprawdrid, CIy urzadonio pracye stabdneg.

Pracowni obshuguiacy urzadzonio pownion pinowat, by wentylacia nie byla zakryts Wb

Zatuany. Odiegloll pOMiQAry sparwany & CLACIAACYT DAZOAMICLAT POWOND wyhosd ponad

0.3mera. Dbars 0 wontyldge Jemksza eloklywnods | Iywolnodl urzadena.

2 Nie wolno przekraczal rnamionowego cyklu pracy

funiciondwad w doTwdiormym zalresd.  Jotel rnamiondwy Cyklu pracy wizadrena bodre

3 Proskraczanie dorwolonego napigcia jest zabronkone

DOrwolond NICeECH WorlGowe jst 80 OOCIYLANG Na M2y ch C2ESGach WZHITerd. SOawaris

powinna funkconowdd w darecionym rakress. Prreiroczena 000 rakresy doprowadn 6o

INAICIOND WIRIIewd Pracowtik ot Abgualy WZAdIeng POwneon I0ALaE planiormanany o

0] 2OAMALG | ) PrIOCSIIegal

&) I tyhu kadde spawarkd Inapduie S wiogl uZemionis OINaCIOmy SyTTDOMM Uz,
Pried prrystpensem 30 ODAlug WIIRIIOTA OPOTRIO powinan witial kabel, hbrego
frednica st wigsza ni2 6mm2. Nastepnio pownion polacryt obudoae sparwarki do Irdda
dbwigiuy, by vsunad pole elehirostatyczne | undingd Jraty nap=ca.

$) Jereh praca sprwarki prIOKSACIA INAMEOOOWY CyWl DEacy, Wrzadrerse mode uruchomd
SY Oy ZabeZpCIaace | nagie prestal drotal.  QInacza 1o lo, spawarka prroksocrya
ZNAmRonONy CyWd pracy | prregrzaia s W orezuiaoe prrestsly driolsl, 2 ra prrednam
panoly Ixtwiecly sg crerwona lamoka. W ley sytuacs nie nalely wyaczal wzadrona,
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Proed obwercssm obdowy urrsinenss ralely sprmadsd, ooy
WIS TN WY TR 2 a0y

» Maady reddamis wraadral polycrersa Obwodu ATwnalr
LRI PN SNCIO00 Iy W PrIMIOND DOBRII0N | CIY :
e & POIOANS (AICIeQMING Zaratalpencs Igcra LD

L

plamerty) S W VI poel g rlZa, OO
wysilere el PANII ey waratay bl e
pomigrrched, salely ulyl papeny icemes  Poldosere

Creda raely polacnyt | raberpaecnyt rIed DONCwWTHy™
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Sprawdzanie stanu technicznego
W Othy Zapewednid My Tiaing) Wydnodss | DEIPedCIortEtnD UrZHAToNA, COAZMNNS DAAAr =
P50 300y MChracIneg0 post bardrd walne.
Podczas propeowddZonia coczennty kirfroll $2any WChncznogo nalely Terdod vwajg na
2008 | OGIaCena w rddrych Copdoiach palnda | podajris druty, 8 ke nd ZaBand (hadny
preophywy powietrza. W podane) kolejnodcl nalely spradzié nastepuiace clementy, Jedd 1o
korczne, mockddre cogdo bzeta ocryiod | wymeend. W ocelu wirTymana naiwylsle)

1. MOC SPANANIA
Najistotniejsze elementy konserwacjl
m urzadzenia UWAGI
1. Weacsinh | wylczane urzadnenid,
Parwl WY C2p40 | montal
sirowand | 2. Sprawdl, czy wikadnk Iasland sl
wiaczo0y I wylaczony.

4l nip shehal wenlyalora kb
1. Sprawdd, coy dbwigk wydawany priez | wydiwany praez niogo Chwigk nig jost
WOty st W NOMTed oraaniony. wIadrene trzeba

1. Naedy sprawdnl czy wiaczon
Urzadren nue rigse Lg

2. Naery speawdnd cry wiacron
Zasiarse | urzadzetie ne  wyWAZd  mepokojacegd
zapachu.

1 Naledy sprandd wyglad urzydzena, cxy
i M $ady prIogrzania. np. praedarwion.

1. Nalady spraandnd, cry nurd powitlrza red
ot rulyts Iub cry Hhacre nie posd ludne.

2. Nalely sprawdzid, czy sewnglirzna oslona |
N ¢lomerly MOCLRCE M 5 POZCWaNe.

Najistotniejsze elementy konserwac)i UWAGI
1. Nalely sprawdrl, ¢y dysra pl motnd —_—
ErTyTOCONAND | Me oSt 20Mformowand. — y e
Oysza Mote powodowal proepaiene painda.
2. :

Nalely sprawdrd, Iy dysld me powodue jost .
rOrpryshiw. o .t o)
1. Naledy sprawdrd czy kodchwka st dobrze | Porwol 10 Zapobwt  wsriodzeny
ZAMOSOWINA. paindea.
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2. Spraowdl, cry kotodwid nie 8y Tulyle | cxy
obwie e jisl Zatkry.

War podayria

1. Spraad: Gugodd rory I podandiem cruty.,

2 Sprawd: cry sroonica oty SpaMAINCZogD | Nedopasowario POWOS0
odpowiada  weargironey  Wredrscy  rury || reslabdnodl ok, Nalely dopasOws
podayrda dnuty Nt | rurg pocanda

3 Zgrane | wydh lare cagio.

4 Spravad}, cry wodlrra fury e et Beudng an
404 proer shriesd pOwORl Gruly
SOINRIC 000,

5. Sprawdl, Cly fura podainka Eny | ponicen
o-ring nig 84 2ulyte.

Ropdrslacr
otwir nie jost zalany | CZy cagdcl s | proez  niwARECWY  rOZpOnk  QaNOW.
labryczre. Nalely napraws g uslerig | w raze
potrioty wymeored Lakde fulyty palnd
me - .
a!u Najistotnlejsze elementy konserwacjl UWAGI
Wehwyt  powinien  ByC  wymepuiowary wg
SNt Ny, Sobratad 3 ulywanid | Made 10 Soprdmidnl S5 mgitabangddl
L Sty ipieaifethiDh, GAeG0 Lredrecd il | podd fis GGty o Ael el Balog.
RIS rad ©1 Jrmm.
Nalely sprowdrd, cry weylcy prrowcdy no
s rablolowdnd  [rIer 0303y Dowilde :
: | ZANOCTYRICIOMD.
S "Mrmzm
podanda | urzadreniu.
druty Makidy I, rednecs S
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DEKLARACJA ZGODNOSCI
Wedtug ISOMEC Guide 221 EN 45014

Upowalniony priedstawiciel producents: FOSIINTRADE Spro00
Adres upowainkonego priedstawicield: Grochowsia 341 kb 174, 81-022 Warszens

DEKLARUJEMY, ZE PRODUKT JEST ZGODNY Z NORMAMI EUROPEJSKIMI

Narwa Produktu: Spawarka pilavtomat (ornacrons rnakiem towarowym Krafth Dele)
Model (ornacrend handiowe): MIG/MMA-250A

Dane produbtu: Zakres prydu wyjichowego: 40-250A750-200A
Napiccie: 230V 50/60M:

Dellaraga:

WyTdb do kidrego odnod sie ninkejura deldardcia speinky wymagania Dyrektyw WE:

1. 2014/ 30/ U EMC Directive

2. 2004/35/EV Low Voltage Directive

3. 2011/65/UE ROHS 2 Directive

4. 2000/14/WE Noise Emission Directive
Wedtug norm:
ENGOOTE-1:2012 ERGZ2II:2008-AC 2008 ENCOITL-10 2014 ENSS011:2009+A1:2010;
ENG1000-3-11: 2000, ENG1000-3-12:- 2011 ENSOS81:2012 ENISOIT44: 2012

Cerntyfhat o numerze No, 2T150923. TFMCES wydany pr2el ENTE CERTIFICAZZONE LIACHINE SRL

(Via Ca'Bella-Loc Castello ¢ Senravalle-4005) Valsamopgia-ltaly)
2 &nia 22092015

03003 odpowiedziaing 23 prowadienio Columentac)l techalczne: Ma Dong Hul,
Grochowska 341 lok. 174; 03822 Warszawa

Ma Oeng Hul Warszawa 81,03 2619



