WELDMAN ® POLAUTOMAT MIG/MAG/MMA
u MICRO MIG 225 SYN MIG/TIG/MMA VRD

INSTRUKCJA OBStUGI

oA

UWAGA:

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA NALEZY SZCZEGOLOWO ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGI.
Doktadne stosowanie sie do niniejszej instrukcji pozwoli na bezpieczne uzytkowanie oraz pozwoli unikng¢
tobie i innym uszczerbkéow na zdrowiu.

W celu unikniecia $miertelnego zagrozenia nalezy przestrzega¢ ponizszych zasad:

1. Nalezy $cisle stosowac sie do niniejszej instrukcji uzytkowania w celu unikniecia uszkodzenia ciata lub $miertelnego
wypadku.

2. Budowa zasilania wejsciowego, odpowiednie miejsce dla urzgdzenia, cisnienie uzywanego gazu etc. Wszystko powyisze
musi by¢ dostosowane do odpowiednich przepisow.

3. Osoby postronne nie powinny przebywa¢ w miejscu spawania.

4. Osoby z rozrusznikiem serca nie mogg przebywac w poblizu miejsca spawania bez uprzedniej zgody lekarza.

5. Instalacja i naprawy powinny by¢ wykonywane tylko przez osoby uprawnione do tego.

6. Praca na deszczu nie jest dozwolona.

7. Dla bezpieczenstwa uzytkowania nalezy wtasciwie rozumiec tres¢ specyfikacji.

A\

ABY UNIKNAC PORAZENIA PRADEM NALEZY PRZESTRZEGAC PONIZSZYCH ZASAD:

1. Unika¢ kontaktéw z obwodem spawania.

2. Wpykonac instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujagcymi normami i przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

3. Podtgczanie przewoddw spawalniczych, kontrola lub naprawa powinny by¢ wykonywane po odtgczeniu zasilania

urzadzenia.

Nie uzywaé przewoddw roboczych z uszkodzong izolacjg i/lub poluzowanymi potaczeniami.

Nalezy upewnic sig, ze kabel zasilajgcy nie jest uszkodzony.

Nie uzywacd urzadzenia, gdy zdjeta jest obudowa.

Nalezy nosi¢ rekawice ochronne

Nie wolno dotykac¢ jednoczesnie uchwytu masowego i palnika.

Nigdy nie zanurzaé elektrody w wodzie w celu schtodzenia

10. Zabrania sie spawania operatorom znajdujagcym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw
zastosowania platform bezpieczenstwa.

11. Nalezy przestrzegac terminéw przegladdw urzadzenia.

12. Nie wolno uzywac uszkodzonego sprzetu.

13. Nalezy odtgczy¢ urzadzenie od zasilania, jesli nie jest uzywane.

14. Urzadzenie powinno by¢ podtaczone tylko i wytgcznie do instalacji wyposazonej w przewdd uziemiajacy (PE).

_ A A

W celu unikniecia zaprdszenia ognia, wybuchu nalezy przestrzega¢ ponizszych zasad:
e  Nie spawac w poblizu materiatéow tatwopalnych.
e Iskryigoracy materiat mogg spowodowac pozar.
e Nie spawac pojemnikéw lub rur, ktére zawierajg lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje tatwopalne
e  Nie pracowac na materiatach czyszczonych rozpuszczalnikiem chlorowanym, a takze nie przechowywac urzadzenia
w ich poblizu
e W poblizu miejsca pracy trzymac gasnice

l. ZASADY BEZPIECZENSTWA:

LN A
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UWAGA:

W celu unikniecia przewrécenia butli z gazem lub wybuchu reduktora gazu nalezy przestrzegac ponizszych zasad:
Wywrdcenie sie butli z gazem moze spowodowac smiertelny wypadek

Nalezy wtasciwie uzywac butli z gazem.

Nalezy stosowac nasze lub polecane przez nas reduktory gazu.

Nalezy zapoznad sie z instrukcjg uzywania reduktorow i wtasciwie ja stosowac.

Nalezy zamocowac butle za pomocg odpowiedniego pasa lub taricucha znajdujacego sie na wyposazeniu urzgdzenia.
Przechowywac butle z daleka od zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.

Przy otwarciu zaworu nie zbliza¢ twarzy do wylotu gazu. Nalezy odcigé doptyw gazu, kiedy spawarka nie jest uzywana.
Nie opiera¢ uchwytu spawalniczego o butle oraz nie dotykac elektroda do butli

00

Prace spawalnicze sg Zrédtem potencjalnych zagrozen dla zycia i zdrowia:

e  tuk moze spowodowac uszkodzenie oczu i skoéry.

e Odpryski i opary spawalnicze mogg powodowac¢ uszkodzenie oczu lub oparzenia.
e  Hatas moze powodowac uszkodzenie stuchu.

NounkwnNe

W celu uniknigcia zranienia siebie oraz innych w poblizu konieczne jest stosowanie wtasciwych srodkéw ochrony:

1. Nalezy stosowac okulary ochronne (przytbice spawalniczg) z odpowiednimi szktami przyciemnianymi z filtrem UV

2. Nalezy nosi¢ odpowiednig odziez ochronng,

3. Nalezy rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujgce sie w poblizu miejsca spawania za pomocg oston lub zaston
nieodbijajgcych.

UWAGA:
Opary spawalnicze zagrazaja zdrowiu:
1. Nalezy stosowac srodki ochrony w celu unikniecia zagrozenia sadzg lub gazami
2. Nalezy unika¢ wdychania kurzu
3. Nalezy upewnic sie czy w miejscu pracy spawarki jest odpowiednia wentylacja i czy znajdujg sie odpowiednie srodki
do usuwania oparéw spawalniczych.
4. Nalezy pamieta¢ w przypadku pracy na materiatach galwanicznych, iz gazy powstajace wskutek ich parowania sg
szkodliwe dla zdrowia.
5. Spawacz powinien pracowac w obecnosci drugiej osoby na wypadek zatrucia.

1. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA:

Niniejsze urzadzenie MICRO MIG 225 (od tej chwili nazywane spawarkg) sterowane mikroprocesorowo, zostato wykonane
w oparciu o technologie inwertorowa IGBT do spawania metodg MIG/MAG (w ostonie gazu) lub FLUX (bez ostony gazu), do
spawania elektrodami otulonymi pragdem statym (DC) oraz metoda TIG pragdem statym ze stykowym zajarzeniem tuku TIG LIFT
stali weglowych, nierdzewnych, stopowych, tytanu, magnezu, miedzi, odlewéw zeliwnych oraz aluminium.

W urzadzeniu zastosowano ogdlne zabezpieczenia jak zabezpieczenie przed nadmiernym napieciem, nadmiernym
natezeniem pradu, przegrzaniem urzadzenia itp.

Na wyposazeniu posiada:

- uchwyt spawalniczy MB 15 AK 3m

- uchwyt spawalniczy TIG WP 26 z zaworem 4m (DX50)
- przewdd masowy 2 m z zaciskiem masy 300A (DX50)
- przewdd 2 m z uchwytem elektrody 200A (DX50)

- przewdd zasilajacy 2 m z wtyczka 230V

- gniazdo zasilania 230V umieszczone na tylnym panelu
- przytacze gazu (kréciec na waz techniczny 8 mm)

- maske spawalniczg

- szczotke spawalniczg

Wewnatrz spawarki umieszczony jest 2-rolkowy podajnik drutu, ktéry umozliwia zaktadanie szpuli do 5kg.
Obok podajnika drutu znajduja sie gniazda zmiany biegunowosci uchwytow, ktére nalezy zamienié¢ w przypadku spawania bez
ostony gazu (FLUX).
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Ustawianie innych parametrow urzadzenia odbywa sie za pomoca panelu sterujacego, na ktérym umieszczone s3 takze
wyswietlacze oraz pokretto sterowania. Powyzsze rozwigzanie umozliwia tatwe i szybkie ustawianie oraz odczytywanie
wszelkich parametréow spawania.

Spawarka jest przeznaczona zaréwno dla uzytkownikéw potprofesjonalnych jak i profesjonalnych.

. DANE TECHNICZNE:

MODEL MICRO MIG 225 SYN
MIG/TIG/MMA VRD
PARAMETRY OGOLNE

Napiecie zasilania 230V/50Hz
Zabezpieczenie zasilania 20 A
Metoda pracy MIG TIG MMA
Natezenie pradu zasilania max 27 A 20,5A 31A
Natezenie pradu zasilania efektywne 21A 16 A 24 A
Napiecie pradu jatowego 62V

PARAMETRY SPAWANIA MIG/MAG

40A/16,5V-220A/25V

Sprawnos¢ (przy 40°C) 60% 100%
Natezenie pradu spawania 220 A 170 A
Napiecie pragdu spawania 25V 22,5V

PARAMETRY SPAWANIA TIG

10A/10,4V-220A/18,8V

Sprawnosc (przy 40°C) 60% 100%
Natezenie pradu spawania 220 A 170 A
Napiecie pragdu spawania 18,8V 16,8V

PARAMETRY SPAWANIA MMA

20A/20,4V-200A/28,8V

Sprawnosc (przy 40°C) 60% 100%

Natezenie pradu spawania 200 A 170 A

Napiecie pradu spawania 28,8V 26,8V

Max waga szpuli 5 kg

Srednica drutu stal inox FLUX
0,6-1,0 0,6-1,0 0,9

Srednica elektrody 1,6/2,0/3,2/4,0

Chtodzenie wentylator

Klasa izolacji F

Stopien zabezpieczenia obudowy IP21S

Wymiary 50x24x43 cm

Waga 14,5 kg

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktérym urzadzenie moze spawac¢ na znamionowej wartosci

pradu spawania, bez koniecznosci przerywania pracy. Cykl pracy 30% oznacza, ze po 3 minutach pracy urzadzenia,

wymagana jest 7 minutowa przerwa w celu ostygniecia urzadzenia. Czas stygniecia urzadzenia moze czasem wynies$¢ nawet
do 15 minut. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzadzenie moze pracowac w sposob ciggty, bez przerw.

Iv.

Panel przedni

BUDOWA

WELDMAN
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%LDMAN S

MICRO MIG 225 SYN

Lp. Opis

1 | przycisk wyboru metody pracy (MIG/MIG SYN/MMA/LIFT TIG)

2 | przycisk wyboru $rednicy drutu w metodzie MIG-MAG i FLUX

3 | wyswietlaczV

4 | przycisk wyboru rodzaju drutu spawalniczego (FE/SS/AL./CU)

5 | wyswietlacz A

6 | przycisk wyboru parametru napiecia pradu spawania i predkosci posuwu drutu w metodzie MIG/MAG

7 | przycisk przetaczania test gazu / wysuw drutu

8 | pokretto regulacji

9 | przycisk funkcyjny

10 | gniazdo przytaczeniowe uchwytu masowego (o biegunowosci ujemnej: MIG/MAG/MMA lub dodatniej FLUX) —
przetgczenie biegunowosci pod pokrywa boczng)

11 | gniazdo przytaczeniowe uchwytu elektrody MMA (o biegunowosci dodatniej)

12 | gniazdo euro uchwytu MIG

- ____________________________________|
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Panel tylni

Lp. Opis
1 gniazdo przewodu zasilajgcego 230V

2 wytacznik gtéwny zasilania

3 gniazdo zasilania 230V

4 gniazdo przytacza gazu ostonowego (krociec 8 mm)

5 tabliczka znamionowa
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V. INSTALACIA

Ustawic spawarke na réwnej i suchej powierzchni o nosnosci odpowiedniej do jej wagi celem unikniecia jej wywrdcenia.
Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, ze swobodng cyrkulacjg powietrza, z dala
od tatwopalnych przedmiotéw.

Upewnic sie czy nie dostajg sie do spawarki pyty, opary korozyjne, wilgo¢.

Urzadzenie powinno by¢ ustawione w takim miejscu, by nie dostaty sie do niego odpryski ze spawania.

PODLACZENIE DO SIECI ZASILAJACE)

Przed przystgpieniem do podtgczenia elektrycznego nalezy:

- sprawdzi¢ czy dane znajdujgce sie na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci
W miejscu pracy urzadzenia

- sprawdzi¢ czy siec zasilajaca pokrywa zapotrzebowanie mocy wejsciowej

- sprawdzi¢ czy wartosci bezpiecznikdw sg zgodne z podanymi w danych technicznych

- sprawdzi¢ czy wytgcznik gtéwny zasilania jest w pozycji WYLACZ

- skontrolowaé potaczenia przewoddw uziemiajacych spawarki.

- __________________________________|
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Spawarka zasilana jest napieciem 230V.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WY+ACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY

PODLACZENIE UCHWYTOW

przed podtaczeniem przewodoéw do spawarki nalezy upewnic sie czy wytgcznik gtéwny umieszczony na tylnym panelu jest
w pozycji wytgczonej WYLACZ.

Zacisk kleszczowy przewodu masowego mocujemy na spawanym materiale, a nastepnie mocujemy przewody do gniazd
spawarki w zaleznosci od metody pracy w sposéb nastepujacy:

metoda pracy gniazdo o biegunowosci gniazdo o biegunowosci gniazdo euro (12)

ujemnej (-) (10) dodatniej (+) (11)
MIG/MAG (z gazem) wtyk przewodu z zaciskiem | wolny wtyk uchwytu

masowym spawalniczego typu MB 15
MMA wtyk przewodu z zaciskiem | wtyk przewodu z wolny

masowym uchwytem elektrody
TIG LIFT Wtyk uchwytu wtyk przewodu z zaciskiem | wolny

spawalniczego TIG WP 26 masowym
FLUX (bez gazu) wolny wtyk przewodu z zaciskiem | wtyk uchwytu

masowym spawalniczego typu MB 15
UWAGA

nalezy zwrdci¢ uwage, iz do spawania metodg MMA nalezy zamocowac przewody zgodnie z zaleceniami producenta
elektrody umieszczonymi na opakowaniu, a podany powyzej sposdb mocowania przewoddw jest jedynie najczesciej
stosowanym (w przypadku konkretnej elektrody zalecenie producenta mogg nakazywac odwrotne podtgczenie wtykdéw
przewodu masowego i roboczego).

Zasilanie uchwytu euro (umieszczone pod boczng pokrywg) jest podtgczone do gniazda o biegunowosci dodatniej (+) do
spawania metodg MIG (rysunek ponizej).

Do spawania metoda FLUX nalezy przetaczy¢ zasilanie uchwytu z gniazda o biegunowosci dodatniej (+) do gniazda o
biegunowosci ujemnej (-).

UWAGA
Zasilanie uchwytu przetagczamy TYLKO do spawania metodg FLUX

Po podtaczeniu przewodu zasilajagcego i przewoddéw (roboczego i masowego) do spawarki nalezy przygotowad odziez
ochronng (fartuch, buty i maske/przytbice spawalniczg).

Powyzsze czynnosci nalezy wykonywaé WYLACZNIE gdy spawarka jest odtagczona od zasilania.
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PODLACZENIE GAZU DO PRACY W OStONIE GAZU MIG/MAG:

e butle z gazem zabezpieczy¢ przed wywrdceniem

e  zdjac zabezpieczenie i na chwile otworzy¢ zawor gazu, aby usungc¢ zanieczyszczenia
e  zamontowac reduktor gazu na butli

e pofaczyé przewodem spawarke (tylne wyjscie gazu) z butlg

. zawOr gazu nalezy odkreci¢ przed rozpoczeciem spawania i zakrecic¢ po zakonczeniu

PRZYGOTOWANIE UCHWYTU MIG/MAG | FLUX

Podczas przygotowania do pracy metodg MIG/MAG po wykonaniu ogdlnych czynnosci nalezy réwniez wykona¢ czynnosci
ponizsze:

Uchwyt spawalniczy

W przypadku przygotowywania spawarki do pracy metodg MIG/MAG przed podtgczeniem uchwytu spawalniczego do
spawarki nalezy zwrdéci¢ uwage na wybor odpowiedniej Srednicy drutu, a nastepnie sprawdzi¢ czy zostat zatozony
odpowiedni przewdd prowadzacy drutu (FE- przewdd stalowy- drut 0,6-0.8 przewdd niebieski, drut 1.0-1.2 przewdd
czerwony; AL.- przewdd teflonowy- drut 0,8 przewdd niebieski, drut 1.0 przewdd czerwony) i koricdwka pragdowa w
uchwycie spawalniczym.

Montaz wktadki teflonowej do spawania aluminium w uchwycie euro MIG/MAG:

Zdja¢ nakretke mocujaca

Wyciggnac¢ wktadke stalowga z uchwytu

Wtozy¢ wktadke teflonowa do aluminium

Zatozy¢ nakretke mocujaca

Nalezy zwrdéci¢ uwage aby wktadka wystawata z uchwytu tak,
by po zatozeniu uchwytu dochodzita do rolek podajnika drutu
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Zaktadanie drutu

e  otworzy¢ boczng pokrywe spawarki

e upewnic sie czy rolki w podajniku sg prawidtowo zamontowane i czy sg zgodne ze $rednicg i rodzajem
stosowanego drutu (druty stalowe — rolki z rowkami V, druty aluminiowe — rolki z rowkami U)

e  zatozy¢ szpulke z drutem (max 15 kg/300 mm) i zabezpieczy¢ przed spadnieciem (lewy gwint na nakretce
mocujacej szpuli)

e  odcig¢ zdeformowang koncéwke drutu na szpuli i zaokragli¢ go

e zwolnic rolke dociskowg i wprowadzi¢ drut do tulejki w tylnej czesci podajnika oraz poprowadzi¢ drut nad rolka
napedowq do zfgczki uchwytu spawalniczego

e  ponownie ustawic rolke dociskowg i sprawdzi¢ czy drut jest prawidtowo umieszczony w rolce napedowe;j

e  zdjac dysze gazowq i dysze pragdowgq z uchwytu

e wigczyc spawarke, a nastepnie przycisngé¢ spust w uchwycie do momentu pojawienia sie drutu

e  zatozy¢ dysze pradowg i dysze gazowa

. wyregulowac docisk pokrettem regulacyjnym i sprawdzi¢ czy drut nie $lizga sie w rowku

e zamknac¢ pokrywe boczng

VI. SPAWANIE

USTAWIANIE PARAMETROW PRACY
Gdy spawarka jest uzbrojona w przewody, przystepujemy pracy, poczawszy od ustawienia parametréw pracy
REGULACJA PARAMETROW PRACY W TRYBIE MIG

Na przednim panelu przyciskiem (1) wybieramy tryb pracy MIG, nastepnie przyciskiem wyboru rodzaju drutu (4) wybieramy
drut spawalniczy (FE — stal, SS — stal nierdzewna, AL.- aluminium, CU- lutospawanie) i i przyciskiem (2) $rednice drutu
(0,6/0,8/1,0 mm)

Po wybraniu metody pracy MIG obok podswietla sie dioda kontrolna LED, a na wyswietlaczu V (3) pojawia sie proponowany
rodzaj gazu ostonowego (CO2). Przekrecajac pokrettem (8) mozemy zmienic rodzaj gazu ostonowego na Ar-Co2 (na
wyswietlaczu Ar_) lub zmieni¢ na prace bez ostony gazu (no GAS) — metoda pracy FLUX (tylko w przypadku wyboru drutu do
spawania o $rednicy 1 mm).

Nastepnie ustawiamy manualnie napiecie pradu spawania i predkos$¢ posuwu drutu. W tym celu naciskamy przycisk (6)
regulacji powyzszych parametrow.
Po jego nacisnieciu, pulsuje dioda kontrolna LED przy oznaczeniu V umieszczona obok przycisku (6), wyswietlacz V (3)
wskazuje symbol parametru (V: napiecie pradu spawania) wyswietlacz A (5) jego warto$¢. Pokrettem (8) ustawiamy zgdane
napiecie pradu spawania.
Ponownie naciskamy przycisk (6), pulsuje dioda kontrolna LED przy oznaczeniu m/min umieszczona obok przycisku V (6),
wyswietlacz V (3) wskazuje symbol parametru pracy (SPd: predkos¢ posuwu drutu), a wyswietlacz A (5) jego wartos¢.
Pokrettem (8) ustawiamy zadana predkos¢ posuwu drutu.
Obie wartosci mozemy regulowac¢ w zakresie:

1) napiecie pradu spawania: 12,5-28,5V
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2) predkos¢ posuwu drutu: 2.0-15.0 m/min.

Ustawiamy kolejne parametry pracy.
W tym celu naciskamy przycisk funkcyjny P (9) i ustawiamy pojawiajace sie kolejno na wyswietlaczu parametry pracy (lewy
wyswietlacz V wskazuje rodzaj parametru pracy, prawy wyswietlacz A jego wartos¢):

parametr pracy lewy wyswietlacz V prawy wyswietlacz A
indukcyjnos¢ ind -10do +10
tryb pracy uchwytu StP 2t (2-takt) lub 4t (4-takt)
HOT START hS 0-10
funkcja tagodnego startu podczas rozpoczecia rin 0-10%

spawania (narastania predkosci podajnika drutu):

funkcja kontroli upalania drutu po zakonczeniu bbt 0-10
spawania

Po zmianie parametréw pracy wartosci na obu wyswietlaczach pulsuja, co oznacza trwanie procesu zmiany podanych
wartosci w biezgcej pamieci spawarki, a nastepnie wyswietlajg sie w sposdéb ciagty, co oznacza zakorczenie procesu
zapisywania zmiany wartosci danego parametru. Mozna przej$¢ do ustawiania kolejnego parametru pracy.

REGULACJA PARAMETROW PRACY W TRYBIE MIG SYNERGIA

Program spawania synergicznego dziata tylko dla spawania drutem stalowym.
Na przednim panelu przyciskiem (1) wybieramy tryb pracy MIG SYN:

- zapala sie dioda kontrolna LED przy oznaczeniu MIG SYN

- zapala sie dioda kontrolna LED przy oznaczeniu FE

- zapala sie dioda kontrolna LED przy $rednicy drutu (0,6-0,8-1,0)

- wyswietlacz V wskazuje wartos¢ predkosci posuwu drutu

- wyswietlacz A wskazuje warto$¢ natezenia pradu spawania.

Przyciskiem (4) nie mozna zmienié rodzaju drutu spawalniczego.

Regulujemy parametry spawania:
1) po nacisnieciu przycisku srednicy drutu (2):
- obracajac pokrettem (8) wybieramy jeden z rodzaj gazu: CO2 (na lewym wyswietlaczu V: CO2) lub Ar-CO2 (na lewym
wyswietlaczu V: Ar_)
- ponownie naciskajac przycisk (2) zmieniamy $rednice drutu (prawy wskaznik A wskazuje wybrang $rednice drutu)
Po zapisaniu zmienionej Srednicy drutu w pamieci biezgcej spawarka samoczynnie ustawia wartos¢ napiecia pradu
spawania i predkosé posuwu drutu.
2) przekrecajac pokretto (8):
manualnie zmieniamy proponowang wartos¢ natezenia pradu spawania (pulsuje dioda oznaczona m/min do czasu
wybrania wartosci pragdu spawania i zapisania jej do pamieci biezgcej spawarki)
- lewy wskaznik V wyswietla oznaczenie Cur
- prawy wskaznik A wyswietla zmieniong wartos¢ natezenia pradu spawania
Manualnie mozemy zmieni¢ proponowang wartos¢ pokrettem (8) podana wartos¢ pradu spawania — urzadzenie
samoczynnie dobiera do podanej mu wartosci zaréwno napiecie pradu spawania jak i predko$é posuwu drutu.
W zaleznosci od wybranej sSrednicy drutu mozemy regulowac prad spawania w zakresie:
e  drut0.6 mm: 40-220 A
e drut0,8 mm:60-220 A
e drut1,0 mm:70-220 A
Po zapisaniu zmienionej wartosci natezenia pragdu spawania w pamieci biezacej spawarka samoczynnie ustawia
wartosc¢ napiecia pradu spawania i predkosé posuwu drutu.
3) po nacisnieciu przycisku (6):
- pulsuje gorna dioda kontrolna LED obok symbolu V przy przycisku (6) - korygujemy napiecie pradu spawania
obracajac pokrettem (8) w zakresie od -4V do +4V od ustawionego napiecia pradu spawania (lewy wyswietlacz
wskazuje oznaczenie funkcji ArL, prawy wyswietlacz wartos¢ korekty napiecia w zakresie -10 do +10)
- pulsuje dolna dioda kontrolna LED obok symbolu m/min przy przycisku (6) - lewy wyswietlacz V (3) wskazuje
oznaczenie Cur (prad spawania), prawy wyswietlacza (5) jego wartos¢. Pokrettem (8) ustawiamy zadany prad
spawania, program synergiczny automatycznie dobiera wtasciwg wartos$¢ napiecia pragdu spawania i predkos$é posuwu
drutu. Po zapisaniu zmienionej wartosci natezenia pradu spawania w pamieci biezgcej spawarka samoczynnie ustawia
wartos¢ napiecia pradu spawania i predkos¢ posuwu drutu.
4) naciskajac przycisk funkcyjny P (9):
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ustawiamy pojawiajgce sie kolejno na wyswietlaczu parametry pracy (lewy wyswietlacz V wskazuje rodzaj parametru
pracy, prawy wyswietlacz A jego wartos¢):

parametr pracy lewy wyswietlacz V prawy wyswietlacz A
indukcyjnosc ind -10 do +10
tryb pracy uchwytu StP 2t (2-takt) lub 4t (4-takt)
HOT START hS 0-10
funkcja tagodnego startu podczas rozpoczecia rin 0-10%

spawania (narastania predkosci podajnika drutu):

funkcja kontroli upalania drutu po zakorczeniu bbt 0-10
spawania

Po zmianie parametrow pracy wartosci na obu wyswietlaczach pulsujg, co oznacza trwanie procesu zmiany podanych
wartosci w biezgcej pamieci spawarki, a nastepnie wyswietlajg sie w sposdb ciagty, co oznacza zakorczenie procesu
zapisywania zmiany wartosci danego parametru.

REGULACJA PARAMETROW PRACY W TRYBIE MMA
Na przednim panelu przyciskiem (1) wybieramy tryb pracy MMA. Wartos¢ na lewym wyswietlaczu (V) jest wskazywana

w sposéb zmienny (uruchomiony HOT START), a po zajarzeniu tuku w sposéb staty. Mozna regulowac¢ pokrettem (8) wartos¢
natezenia pradu spawania w zakresie 20-200A oraz po nacisnieciu przycisku funkcyjnego (9):

funkcja lewy wyswietlacz V prawy wyswietlacz A
ARC FORCE diG 0-10
HOT START hS 0-10
VRD VRD on/off
ANTI-STICK ANT on/off

Po zmianie parametréw pracy wartosci na obu wyswietlaczach pulsujg, co oznacza trwanie procesu zmiany podanych
wartosci w biezgcej pamieci spawarki, a nastepnie wyswietlajg sie w sposdb ciggty, co oznacza zakoriczenie procesu
zapisywania zmiany wartosci danego parametru.

REGULACJA PARAMETROW PRACY W TRYBIE TIG LIFT

Na przednim panelu przyciskiem (1) wybieramy tryb pracy TIG LIFT. Wartos$¢ na lewym wyswietlaczu (V) jest wskazywana
w sposob zmienny, a po zajarzeniu tuku w sposdb staty. Mozna regulowac pokrettem (8) wartosc natezenia pradu spawania
w zakresie 10-200A.

Po zmianie parametréw pracy wartosci na obu wyswietlaczach pulsuja, co oznacza trwanie procesu zmiany podanych wartosci
w biezgcej pamieci spawarki, a nastepnie wyswietlaja sie w sposdb ciggty, co oznacza zakonczenie procesu zapisywania zmiany
wartosci danego parametru.

TEST GAZU

W celu sprawdzenia poprawnosci doprowadzenia gazu ostonowego do uchwytu nalezy przeprowadzi¢ test gazu (w MIG i MIG
SYN). W tym celu nalezy nacisna¢ przycisk (7). Swieci sie dioda LED przy oznaczeniu TEST GAZU na przednim panelu.
Wyswietlacz V wskazuje oznaczenie GAS, a wyswietlacz A wskazuje oznaczenie OFF.

Ponownie naciskamy przycisk (7) przez 2-3 sekundy i wyswietlacz A wskazuje oznaczenie ON, co oznacza doprowadzenie
gazu do uchwytu.

TEST WYSUWU DRUTU

W celu sprawdzenia poprawnosci doprowadzania drutu spawalniczego do uchwytu nalezy przeprowadzi¢ TEST WYSUWU
DRUTU (w MIG i MIG SYN). W tym celu nalezy nacisng¢ przycisk (7) az zaswieci sie dioda LED przy oznaczeniu WYSUW na
przednim panelu.

Wyswietlacz V wskazuje oznaczenie INC, a wyswietlacz A wskazuje oznaczenie OFF.

Ponownie naciskamy przycisk (7) przez 2-3 sekundy i wyswietlacz wskazuje wartos$¢ predkosé posuwu drutu rosnaca
podczas naciskania przycisku (7) od 1,5 do 8 m/min.

Funkcja moze by¢ wykorzystywana do szybkiego wysuwu drutu podczas zaktadania drutu spawalniczego.
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Po ustawieniu parametréw pracy i wartosci prgdu spawania rozpoczynamy spawanie:

SPAWANIE (MIG)

e odkrecamy zawor na butli z gazem i ustawiamy odpowiedni wyptyw gazu na reduktorze
e  rozpoczynamy spawanie

e  po zakonczeniu spawania zakrecamy zawor gazu na butli
e po zakonczeniu spawania pozostawiamy urzgdzenie wtgczone na kroétki okres czasu celem jego schtodzenia przez

wentylator

SPAWANIE (FLUX)

e rozpoczynamy spawanie
e  po zakonczeniu spawania pozostawiamy urzadzenie wtgczone na krotki okres czasu celem jego schtodzenia przez

wentylator

. usuwamy zuzel ze spoiny

SPAWANIE (MMA)

e rozpoczynamy spawanie zachowujgc odpowiednie zasady pracy
e po zakonczeniu spawania pozostawiamy urzgdzenie witgczone na krotki okres czasu celem jego schtodzenia przez

wentylator

. usuwamy zuzel za spoiny

SPAWANIE (TIG)

e rozpoczynamy spawanie zachowujgc odpowiednie zasady pracy

e po zakonczeniu spawania pozostawiamy urzgdzenie wigczone na krotki okres czasu celem jego schtodzenia przez

wentylator

. usuwamy zuzel za spoiny

VII. POTENCJALNE NIEPRAWIDLOWOSCI W PRACY:

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

Brak podawania drutu
(silnik podajnika pracuje)

Za stabo dokrecony docisk

Dokreci¢ docisk prawidtowo

Zanieczyszczona prowadnica drutu w uchwycie

Wyczysci¢ prowadnice drutu

Rowek zatozonej rolki nie odpowiada $rednicy
drutu

Doprowadzi¢ do zgodnosci Srednice
rolki
idrutu

Zablokowany drut w dyszy prgdowej

Wymieni¢ dysze pradowg

Brak podawania drutu
(silnik podajnika nie
pracuje)

Uszkodzony silnik

Przekazac spawarke do serwisu

Uszkodzony uktad sterowania

Przekazac¢ spawarke do serwisu

Nieregularny posuw drutu

Uszkodzona dysza pradowa

Wymieni¢ dysze pragdowa na nowa

Rowek rolki podajacej jest brudny, uszkodzony lub
nie odpowiada $rednicy drutu

Wymienic rolke lub dobrac rolke do
srednicy stosowanego drutu

tuk nie zajarza sie

Brak witasciwego styku zacisku przewodu
masowego

Poprawi¢ styk zacisku

tuk zbyt krétki

Napiecie spawania za niskie

Zwiekszy¢ napiecie spawania

Predko$¢ podawania drutu za duza

Zmniejszy¢ predkos¢ podawania drutu

tuk zbyt dtugi i
nieregularny

Napiecie spawania za wysokie

Zmniejszy¢ napiecie spawania

Predko$¢ podawania drutu za mata

Zwiekszy¢ predkosé podawania drutu
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VIII. KONSERWACIA
Przed przystgpieniem do konserwacji nalezy odtgczy¢ spawarke od zasilania i pozwoli¢ by uchwyt ostygt.
Czynnosci konserwacji codzienne;j:
- sprawdzi¢ stan przewodow spawalniczych i ich potgczenia
- sprawdzi¢ i ewentualnie oczyscic rolki podajnika drutu
- sprawdzic stan czesci eksploatacyjnych (dysza gazowa, dysza pragdowa)
- wymienic¢ zuzyte lub uszkodzone czesci
Czynnosci konserwacji miesieczne;j:
- oczysci¢ wnetrze spawarki sprezonym powietrzem
- sprawdzi¢ elementy zwigzane z podawaniem drutu

IX. GWARANCIA:

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzgdzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére
zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia,
poswiadczonej na gwarancji. Koszt przestania urzadzenia do producenta oraz od producenta do uzytkownika w okresie
gwarancyjnym pokrywa uzytkownik urzadzenia.

Urzadzenia, ktére zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE jako dobra konsumpcyjne, objete sg 24 miesiecznym
okresem gwarancji, koszt przestania urzagdzenia do producenta oraz od producenta do uzytkownika w okresie gwarancyjnym
pokrywa producent urzgdzenia, zgodnie z dyrektywg europejska 1999/44/WE.

Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej paragon fiskalny lub faktura zakupu. Trudnosci wynikajace z
nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenie nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie lub bezposrednie.

Karta gwarancyjna.

Model: MICRO MIG 225 SYN MIG/TIG/MMA/VRD
Nr:
Data Sprzedawca:
sprzedazy:
DELKARACJA ZGODNOSCI

Importer firma DELTA-TECHNIKA Sp. z 0. 0. z siedzibg w Lublinie przy ulicy Stanistawa Lema 26 na podstawie deklaracji Producenta, deklaruje
z petng odpowiedzialnoscig, Zze urzadzenie spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw: EN 60974-1: 2012, EN 60974-10:2014,
EN 55011:2009+A1:2010, EN 61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011,LVD 2014/35/EU, EMC 2014/30/EU

Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpaddw aparatury elektrycznej i elektronicznej.
Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpaddw miejskich statych,
obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw
gromadzacych odpady.

- ____________________________________|
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