INSTRUKCJA OBStUGI

INWERTOROWA SPAWARKA POLAUTOMATYCZNA
MIG 261M, MIG 300M, MIG 351M
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m OSTRZEZENIE!
Przed instalacjg i rozruchem urzadzenia nalezy zapoznac¢ sie z niniejszg instrukcjg

1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia i eksploatacji urzadzenia mozna dokonaé tylko po doktadnym zapoznaniu si¢ z niniejsza
Instrukcjg Obstugi.

Ze wzgledu na ciggly rozwdj techniczny urzgdzenia, pewne jego funkcje mogg ulega¢ modyfikacji i ich
dziatanie moze rézni¢ sie szczegotami od opiséw w instrukcji. Nie jest to bledem urzadzenia, lecz wynikiem
postepu i ciggtych prac modyfikacyjnych urzadzenia.

Uszkodzenie urzgdzenia spowodowane niewlasciwg obstugg powoduje utrate uprawnien z tytutu gwaranciji.
Wszelkie przerébki prostownika sg zabronione i powodujg utrate gwaranciji.

2. BEZPIECZENSTWO

Pracownicy obstugujacy urzgdzenie powinni posiada¢ niezbedne kwalifikacje uprawniajgce ich do

wykonywania prac spawalniczych:

e powinni posiada¢ uprawnienia spawacza elektrycznego w zakresie spawania elektrodami otulonymi oraz
w ostonach gazowych,

e znac zasady BHP przy eksploatacji urzadzen elektroenergetycznych jakimi sg urzgdzenia spawalnicze i
osprzet pomocniczy zasilany energig elektryczna,

e zna¢ zasady BHP przy obstudze butli i instalacji ze sprezonym gazem (argonem),

e znac tres¢ niniejszej instrukcji i eksploatowac¢ urzadzenie zgodnie z jego przeznaczeniem.

A OSTRZEZENIE AN\

Spawanie moze zagraza¢ bezpieczenstwu operatora i pozostatych oséb przebywajacych w poblizu.
Dlatego podczas spawania nalezy zachowa¢ szczegodlne srodki ostroznosci. Przed przystapieniem do
spawania nalezy zapoznac sie z przepisami BHP obowigzujgcym na stanowisku pracy.

W czasie spawania elektrycznego elektrodami otulonymi oraz metoda MIG/MAG istniejg nastepujace
zagrozenia:

e PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

NEGATYWNE ODDZIALYWANIE LUKU NA OCZY | SKORE CZLOWIEKA
ZATRUCIE PARAMI | GAZAMI
OPARZENIA
ZAGROZENIA WYBUCHEM | POZAREM
e HALAS
Zapobieganie porazeniu pradem elektrycznym:

e podigczaé urzadzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej w wtasciwym zabezpieczeniu i
skutecznoéci zerowania (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej); nalezy sprawdzi¢ i poprawnie
podtgczy¢ do sieci takze inne urzgdzenia na stanowisku pracy spawacza,

e przewody prgdowe montowacé przy wylgczonym urzgdzeniu,

e nie dotyka¢ jednoczesnie nieizolowanych czesci uchwytu elektrodowego, elektrody i przedmiotu
spawanego, w tym obudowy urzadzenia,

e nie uzywac uchwytéw i przewodoéw pradowych o uszkodzonej izolacji,

e w warunkach szczegdlnego zagrozenia porazeniem prgdem elektrycznym (praca w Srodowiskach o
duzej wilgotnosci i zbiornikach zamknietych) pracowaé z pomocnikiem wspomagajgcym prace
spawacza i czuwajgcym nad bezpieczenstwem, stosowac¢ ubranie i rekawice o dobrych wiasciwosciach
izolacyjnych,

e W razie zauwazenia jakichkolwiek nieprawidtowosci, nalezy zwrdci¢ sie do kompetentnych oséb w celu
ich usuniecia,

e Zabroniona jest eksploatacja urzadzenia ze zdjetymi ostonami.

Zapobieganie negatywnemu oddzialywaniu tuku elektrycznego na oczy i skére cztowieka:

e Stosowac ubrania ochronne (rekawice, fartuch, buty skérzane),

e Stosowac tarcze lub przytbice ochronne z wtasciwie dobranym filtrem,



e Stosowac zastony ochronne z niepalnych materiatdw oraz wiasciwie dobieraé kolorystyke $cian
absorbujgcych szkodliwe promieniowanie.
Zapobieganie zatruciom parami i gazami wydzielanymi w czasie spawania z otuliny elektrod i
parowania metali:
e Stosowac urzgdzenia wentylacyjne i odciggi instalowane na stanowiskach o ograniczonej wymianie
powietrza,
e Przedmuchiwac swiezym powietrzem przy pracach w przestrzeni zamknietej (zbiorniki),
o Stosowacé maski i respiratory.
Zapobieganie oparzeniom:
e Stosowa¢ odpowiednig odziez ochronng i obuwie chronigce od oparzen pochodzacych od
promieniowania fuku i odpryskéw,
e Unika¢ zabrudzen odziezy smarami i olejami moggcymi doprowadzi¢ do jej zapalenia.
Zapobieganie wybuchowi i pozarom:
e Zabrania sie eksploatacji urzadzenia i spawania w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub
pozarem,
e Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy,
e Stanowisko spawalnicze powinno znajdowac¢ sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatow tatwopalnych.
Zapobieganie negatywnemu oddzialywaniu hatasu:
e Stosowac zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem,
e Ostrzegac o niebezpieczenstwie osdb znajdujgcych sie w poblizu.

A OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywa¢ zrodta prgdu do rozmrazania zamarznietych rur.

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy:

e Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych i mechanicznych. Zabrania sie uzywac¢ uchwytéw i przewoddw
prgdowych o uszkodzonej izolacji. Niewtasciwa izolacja uchwytéw i przewodéw pradowych grozi
porazeniem prgdem elektrycznym,

e Zadba¢ o wiasciwe warunki pracy, tj. zapewni¢ wlasciwg temperature, wilgotnosé i wentylacje w miejscu
pracy. Poza pomieszczeniami zamknietymi chronié przed opadami atmosferycznymi,

e Umiesci¢ prostownik w miejscu umozliwiajgcym jego fatwg obstuge.

Osoby obstugujgce spawarke powinny:

e posiadac uprawnienia do spawania elektrycznego elektrodami otulonymi oraz metodg MIG/MAG,

e znac i przestrzegac przepisy BHP obowigzujgce przy wykonywaniu prac spawalniczych,

e uzywac wiasciwego, specjalistycznego sprzetu ochronnego: rekawic, fartucha, butéw gumowych, tarczy
lub przytbicy spawalniczej z odpowiednio dobranym filtrem,

e znac treé¢ niniejszej instrukcji obstugi i eksploatowaé spawarke zgodnie z jej przeznaczeniem.

Wszelkie naprawy urzadzenia mogg byC¢ dokonywane wytacznie po odigczeniu wtyczki z gniazdka
zasilajgcego.

Gdy urzadzenie jest podigczone do sieci niedozwolone jest dotykanie gotg rekg ani przez wilgotng odziez
zadnych elementéw tworzgcych obwdd prgdu spawania.

Zabronione jest zdejmowanie oston zewnetrznych przy urzgdzeniu wtgczonym do sieci.

Wszelkie przerébki prostownika we witasnym zakresie sg zabronione i mogg stanowi¢ pogorszenie
warunkéw bezpieczenstwa.

Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe mogg by¢ przeprowadzane wytgcznie przez uprawnione osoby z
zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla urzgdzen elektrycznych.

Zabrania sie eksploatacji spawarki w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub pozarem!

Stanowisko spawalnicze wyposazone powinno by¢ w sprzet gasniczy.

Po zakonczeniu pracy przewoéd zasilajgcy urzadzenie nalezy odtgczy¢ od sieci.

Przedstawione powyzej zagrozenia i ogdine zasady BHP nie wyczerpujg zagadnienia bezpieczenstwa pracy
spawacza, gdyz nie uwzgledniajg specyfiki miejsca pracy. Waznym ich uzupetnieniem sg stanowiskowe
instrukcje BHP oraz szkolenia i instruktaze udzielane przez pracownikéw nadzoru.



3. OPIS OGOLNY

Spawarki poétautomatyczne MIG 261M, MIG 300M i MIG 351M to urzgdzenia inwertorowe przeznaczone do
spawania recznego stali i metali kolorowych elektrodg otulong (metoda MMA), a takze metodg MIG/MAG
przy uzyciu standardowego uchwytu spawalniczego MIG/MAG oraz uchwytu typu Spool Gun (opcja).
Umozliwiajg spawanie metodg MIG/MAG z zastosowaniem zaréwno standardowych drutéw w ostonie gazéw
ochronnych jak i samoostonowych drutéw proszkowych.

Urzgdzenia znajdujg zastosowanie w pomieszczeniach zamknietych lub zadaszonych, nie narazonych na
bezposrednie dziatanie wptywdw atmosferycznych.

Spawarki MIG 300M i MIG 351M zasilane sg z sieci trojfazowej 3x400V. MIG 261M posiada mozliwosé
zasilania z sieci jednofazowej 230V jak i sieci tréjfazowej 3x400V.

Urzgdzenia wspétpracujg ze szpulami drutu D200 (5 kg) i D300 (15 kg).

Opcja MIG/MAG uchwytu Spool Gun (SG) umozliwia rownolegte podigczenie drugiego uchwytu typu SG
z zamontowanym w nim mini podajnikiem drutu i szpulg D100 drutu stalowego lub kolorowego, dzieki czemu
mozna spawa¢ dwoma réznymi drutami bez koniecznos$ci przezbrajania spawarki. Wybér uchwytu nastepuje
poprzez przefgcznik trybu pracy. Rozwigzanie oszczedzajgce czas w przypadku koniecznosci spawania
réznych materiatow lub dorywczego wykorzystywania réznych grubosci drutéw.

Konstrukcja i panele czotowe dla MIG 261M, MIG 300M i MIG 351M sg identyczne, urzgdzenia réznig sie

jedynie parametrami i uchwytami spawalniczymi.

4. PARAMETRY TECHNICZNE

4.1 Spawarka

MIG 261M MIG 300M MIG 351M
Napiecie zasilania: AC 230V, AC 3x400 V AC 3x400 V AC 3x400 V
Maksymalny pobér mocy: 9,4 kVA (3x 400 V) 10 kVA 14,7 kVA
Znamionowy prad spawania:/ cykl pracy 250A / 60% 300A / 60% 350A / 60%
Zakres regulacji pradu spawania (MIG): 50-250 A 50-300 A 50-350A
Zakres regulacji pradu spawania (MMA): 50-250 A 60-300 A 70-350A
gﬁziprad spawania dla uchwytu Spool 150 A 150 A 150 A
Sposoéb regulaciji pradu spawania: Ptynny Ptynny Ptynny
Znamionowe napiecie w stanie bez
obcigzenia (MMA) 59V 59V 59V
Srednice szpul z drutem: 200mm, 300 mm 200mm, 300 mm | 200mm, 300 mm
grauli[]e.s regulacji predkosci podawania 3 -18 m/min 3 -18 m/min 3-18 m/min
Sﬁﬁng regulacji predkosci podawania Plynny Plynny Plynny

30,8 A (MIG 230V)
Maksvmalny pobér bradu: 36,5 A (MMA 230V) 15,4 A (MIG) 19,5 A (MIG)
ymainy pobor pradu: 12,1 A (MIG 3x400V) | 16,5 A (MMA) 20,5 A (MMA)
12,8 A (MMA 3x400V)

Zakres regulacji czasu dla funkcji
POST GAS: 1-10s 1-10s 1-10s
Masa: 59 kg 60 kg 61 kg
Wymiary [mm]: 930 x 435 x 695 930 x 435 x 695 930 x 435 x 695
Stopien ochrony: IP21S IP21S IP21S
4.2 Uchwyt MIG

MIG 261M MIG 300M MIG 351M
Typ uchwytu TW-25 TW-36 TW-36
Maksymalna obcigzalnos¢ prgdowa 250A (C0O2) 320A (CO2) 350A (C0O2)
Rodzaj chtodzenia gazem gazem gazem
Przeptyw gazu chtodzgcego 10-18 I/min 10-18 I/min 10-18 I/min
Dtugosé 3m 3m 3m




4.3 Uchwyt Spool Gun (opcja)

Typ uchwytu Spool Gun M-15
Maksymalna obcigzalnos¢ prgdowa 150 A
Zalecana $rednica drutu spawalniczego 0,6-1,0 mm
Predkos¢ podawania drutu 1-13 m/min
Ditugos$c¢ 3m

Cykl pracy

Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 60% oznacza, ze po 6 minutach pracy urzgdzenia
jest wymagana 4-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzgdzenie moze pracowa¢ w sposob

ciggtly, bez przerw.

Uwaga! Badania nagrzewania zostaty przeprowadzone w temperaturze otaczajgcego powietrza. Cykl pracy

przy 40°C zostat wyznaczony przez symulacje.

Stopien ochrony

IP okresla w jakim stopniu urzadzenie jest odporne na przedostawanie sie do wewnatrz zanieczyszczenh
statych i wodnych. IP21 oznacza, ze urzadzenie jest przystosowane do pracy w pomieszczeniach

zamknietych i nie nadaje sie do stosowania na deszczu.

Widok ogolny urzadzenia

5. PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

W przypadku przechowywania lub transportu urzadzenia w warunkach mrozu, nalezy przed

rozpoczeciem pracy doprowadzi¢ urzagdzenie do temperatury powyzej zera.
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Gniazdo sterowania uchwytu Spool-Gun
Gniazdo uchwytu MIG

Gniazdo polaryzacji dodatniej

Gniazdo polaryzacji jemnej

Wityk zmiany polaryzacji

Wylacznik zasilania

Przytgcze gazu ostonowego

Gniazdo zasilania podgrzewacza gazu AC 36V
Bezpiecznik
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5.1 Podtaczenie przewodow
5.1.1 Metoda MMA

Koncowki przewoddw spawalniczych nalezy podigczy¢ do gniazd (3) i (4) znajdujgcych sie na plycie
czotowej tak, aby na uchwycie elektrodowym znajdowat sie wiasciwy dla danej elektrody biegun.
Biegunowos¢ podtgczenia przewoddw spawalniczych zalezy od typu uzytej elektrody i podawana jest na
opakowaniu elektrod (polaryzacja ujemna DCEN lub dodatnia DCEP). Zacisk przewodu powrotnego nalezy
starannie zamocowac na materiale spawanym. Podigczy¢ wtyczke urzadzenia do gniazda sieciowego 230V
50Hz.

5.1.2 Metoda MIG i lutospawanie
5.1.2.1 Spawanie i lutospawanie w ostonie gazéw ochronnych

Zacisk prgdowy uchwytu nalezy podtgczy¢ do gniazda uchwytu MIG (2). Przewod gazowy z reduktora nalezy
doprowadzi¢ i zamocowa¢ do kro¢ca gazowego (7) znajdujgcego sie na tylnej Sciance urzgdzenia. Wtyk
zmiany polaryzacji (5) umiesci¢ w gniezdzie ,+” (3). Ujemny biegun zrédta (4) potaczyé z materiatem
spawanym przy pomocy przewodu z zaciskiem kleszczowym. Podtgczyé wtyczke urzadzenia do gniazda
sieciowego 230V 50Hz. Przetgcznik (C) znajdujgcy sie na panelu czotowym przetgczyé w pozycje Standard.

5.1.2.2 Spawanie stalowym drutem samoostonowym

Zacisk pragdowy uchwytu nalezy poditgczy¢é do gniazda uchwytu MIG (2). Wtyk zmiany polaryzacji (5)
umiesci¢ w gniezdzie ,-” (4). Dodatni biegun zrédta (3) potgczyC z materiatem spawanym przy pomocy
przewodu z zaciskiem kleszczowym. Podtgczy¢ wtyczke urzgdzenia do gniazda sieciowego 230V 50Hz.
Przetacznik (C) znajdujacy sie na panelu czotowym przetaczy¢ w pozycje Standard.



5.1.2.3 Spawanie uchwytem typu Spool Gun (opcja)

Zacisk pradowy uchwytu nalezy podtgczyé do gniazda uchwytu MIG (2). Wtyk zmiany polaryzacji (5)
umiesci¢ w gniezdzie ,+” (3). Ujemny biegun zrédta (4) potgczy¢é z materiatem spawanym przy pomocy
przewodu z zaciskiem kleszczowym. W przypadku spawania drutem samoostonowym wtyk zmiany
polaryzacji (5) umiesci¢ w gniezdzie ,-” (4), a wtyk przewodu masowego umiesci¢ w gniezdzie ,+” (3).
Podtgczy¢ wtyczke urzgdzenia do gniazda sieciowego 230V 50Hz.

Przetacznik (C) znajdujgcy sie na panelu czolowym przetgczy¢ w pozycje Spool Gun.

5.2 Przylaczenie gazu ostonowego

Zamocowac butle i zabezpieczy¢ jg przed wywréceniem.

Odkreci¢ na moment zawér butli, aby usunaé ewentualne zanieczyszczenia.
Zamontowacé reduktor na butli.

Potgczy¢ wezem reduktor ze spawarka.

Odkreci¢ zawor butli i reduktora.
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5.3 Przytaczenie do sieci zasilajgcej

1. Urzadzenia MIG 300M i MIG 351M powinny byé¢ uzytkowane wylgcznie w uktadzie zasilania
trojfazowym, czteroprzewodowym, z uziemionym punktem zerowym. Urzadzenie MIG 261M moze
by¢ uzytkowane w ukiladzie zasilania jednofazowym, tréjprzewodowym z uziemionym punktem
zerowym jak i w ukfadzie zasilania tréjfazowym, czteroprzewodowym, z uziemionym punktem
zerowym.

2. Potautomaty spawalnicze MIG 261M, MIG 300M i MIG 351M przystosowane sg do wspotpracy z
siecig 3x400V 50Hz zabezpieczong bezpiecznikami 16A o dziataniu zwtocznym. MIG 261M
dodatkowo jest przystosowany do wspotpracy z siecig 230V 50Hz zabezpieczong bezpiecznikami
32A o dziataniu zwlocznym.

3. Urzadzenia wyposazone sg w przewdd i tréjfazowy wtyk zasilajgcy. Przed podtgczeniem zasilania
nalezy upewnic sie, czy przetgcznik zasilania jest w pozycji OFF (wytgczony).

5.3.1 Podlaczenie przewodéw zasilajacych do trojfazowego wtyku sieciowego

: L1
: L2
; L3
N
R PE
SPAWARKA

Przewdd zétto-zielony (przewdd ochronny) nalezy podtgczy¢é do wtyku sieciowego w miejsce oznaczone
symbolem ,PE” badz ,N”.

Przewody czarny, czerwony, niebieski sg przewodami doprowadzajgcymi zasilanie do urzadzenia
(fazowymi) i nalezy podtaczy¢é do wtyku sieciowego w miejsca oznaczone symbolami L1, L2, L3 bgdz R1,
S2, T3. Kolejnos¢ podigczenia przewoddw fazowych do wtyku w oznaczone miejsca jest dowolna i nie
powoduje zmian w pracy urzgadzenia.

5.3.2 Podlaczenie spawarki MIG 261M do sieci 230 V i 3x400 V
Spawarka MIG 261M wyposazona jest we wtyk tréjfazowy. Aby podigczy¢ urzgdzenie do sieci 3x400V

nalezy wtyczke umiesci¢ bezposrednio w gniezdzie zasilajgcym. Aby podigczy¢ spawarke do sieci
jednofazowej nalezy uzyc¢ ,przejsciowki’ wg ponizszego schematu:
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5.4 Zaktadanie szpuli z drutem elektrodowym

Otworzy¢ boczng pokrywe obudowy

Sprawdzi¢, czy rolki napedowe sg odpowiednie do rodzaju i $rednicy drutu

Zatozy¢ szpule z drutem elektrodowym na trzpien

Zabezpieczy¢ szpule przed spadnieciem

Zwolni¢ docisk rolek podajgcych

Stepi¢ koncowke drutu elektrodowego

Wprowadzi¢ drut poprzez rolke napedowg podajnika do uchwytu

Docisng¢ drut w rowki rolki napedowej

Wykreci¢ z uchwytu koncéwke pradowa, wigczy¢ zasilanie spawarki i nacisng¢ przycisk wysuwu

drutu (G) lub przycisk sterujgcy uchwytu spawalniczego

10. Po pojawieniu sie drutu elektrodowego w wylocie uchwytu zwolni¢ przycisk i nakreci¢ koncéwke
prgdowa

11. Wyregulowa¢ site docisku rolki podajnika poprzez obrét pokretta dociskowego. Zbyt mata sita

docisku, bedzie skutkowac¢ slizganiem sie rolki napedowej, zbyt duza sita docisku spowoduje wzrost

oporow podawania, co moze doprowadzi¢ do odksztatcenia drutu i uszkodzenia podajnika.

CoNoA~WNE

5.5 Przygotowanie uchwytu MIG do pracy

W zaleznosci od rodzaju spawanego materiatu i $rednicy drutu elektrodowego zatozy¢ do uchwytu MIG
odpowiedng koncowke prgdowg oraz wkitad prowadzgcy drut.

Do spawania stali stosowa¢ kohcéwki pradowe do spawania stali oraz wkitad stalowy. W przypadku
spawania aluminium stosowaé koncowki prgdowe do spawania aluminium oraz wkfad teflonowy.

Srednica drutu elektrodowego Srednica koncowki prgdowej Wktad prowadzacy drut
0,8 0,8 Niebieski
1,0 1,0 Niebieski / Czerwony
1.2 1,2 Czerwony
1,6 1,6 Zotty

5.5.1 Szybki wysuw drutu

Urzgdzenie posiada funkcje szybkiego wysuwu drutu. Wcidniecie przycisku (G) powoduje szybki wysuw
drutu umozliwiajgcy fatwe wprowadzenie go do uchwytu.

5.6 Podtaczenie reduktora z podgrzewaczem (opcja)
Zamontowac¢ reduktor na butli. Polgczy¢ wezem reduktor ze spawarkg montujgc jeden koniec weza

gazowego na krécécu reduktora, a drugi na kréécu gazowym (7) znajdujgcym sie na tylnej sciance spawarki.
Wityczke podgrzewacza umiesci¢ w gniezdzie 36V AC (8) znajdujgcym sie na tylnej Sciance urzadzenia.



6. PANEL STEROWANIA
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A — Wyswietlacz napiecia spawania

B — Wyswietlacz prgdu spawania

C — Przetacznik rodzaju uchwytu MIG

D — Przetgcznik trybu sterowania spawarkg

E — Przetagcznik wyboru $rednicy drutu elektrodowego
F — Przetgcznik metody spawania

G - Przycisk szybkiego wysuwu drutu

H — Dioda zabezpieczenia termicznego

| — Dioda kontrolna zasilania

J — Pokretto regulacji indukcyjnosci

K — Pokretto regulacji pradu spawania (MMA) / predkosci podawania drutu (MIG)
L — pokretto regulacji indukcyjnosci

M — pokretto regulacji napiecia spawania (MIG)

7. TRYBY STEROWANIA ZRODLEM W METODZIE MIG/MAG

Spawarki MIG 261M, MIG 300M i MIG 351M podczas spawania metodg MIG mogg by¢ sterowane w trybie
dwutaktu oraz czterotaktu. W trybie dwutaktu po wcisnieciu przycisku w uchwycie i zajarzeniu fuku spawanie
nalezy prowadzi¢ z nacisnietym przyciskiem. Zwolnienie przycisku na uchwycie spowoduje zakonczenie
procesu spawania.

W trybie czterotaktu nalezy wcisng¢ przycisk na uchwycie palnika i zajarzy¢ tuk. Po poprawnym zajarzeniu
tuku mozna zwolni¢ przycisk i spawanie prowadzi¢ ze zwolnionym przyciskiem. Aby zakonczy¢ spawanie
nalezy nacisng¢ i zwolni¢ przycisk w uchwycie.

8. ZABEZPIECZENIE PRZED PRZEGRZANIEM

Zrédlo pradu wyposazone jest w termiczny, samoczynny wylgcznik przecigzeniowy. Gdy temperatura
spawarki bedzie zbyt wysoka, zabezpieczenie odtgczy prad spawania i zapali sie dioda sygnalizujgca
przegrzanie (H). Po opadnieciu temperatury nastgpi automatyczny reset wytgcznika.

9. ZANIM WEZWIESZ SERWIS

W przypadku nieprawidtowego funkcjonowania urzgdzenia, przed wystaniem spawarki do serwisu nalezy
sprawdzic¢ liste podstawowych awarii i sprobowac¢ samodzielnie je usungé.



Wszelkie naprawy urzadzenia mogg by¢ dokonywane wytacznie po odigczeniu wtyczki z gniazdka

zasilajgcego.

Uwaga! Urzadzenie nie jest plombowane i uzytkownik moze zdjg¢ obudowe spawarki w celu usuniecia

drobnych awarii.

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

Brak zasilania, sygnat awarii lub
wadliwa praca urzgdzenia

Brak potgczenia lub luzna wtyczka wewnatrz
urzgdzenia

Sprawdzi¢ i poprawi¢ potgczenia wszystkich
wtyczek elektrycznych wewnatrz urzadzenia

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik podajnika
pracuje)

Za staby docisk rolki

Ustawi¢ prawidtowy docisk

Niewtasciwa $rednica rowka rolki
prowadzacej

Zatozy¢ wiasciwg rolke prowadzacg

Zanieczyszczony prowadnik drutu w uchwycie

Wyczysci¢ prowadnik drutu elektrodowego

Zablokowany drut elektrodowy w koncowce
prgdowej

Wymieni¢ koncéwke pradowg

Nieregularny posuw drutu
elektrodowego

Uszkodzona koncéwka pradowa

Wymieni¢ koncoéwke prgdowg

Rowek rolki podajagcej jest brudny lub
uszkodzony

Wyczysci¢ rowek rolki lub wymienic¢ rolke

Szpula z drutem ociera o Scianki pokrywy
spawarki

Zamocowacé poprawnie szpule z drutem

tuk nie zajarza sie

Brak wtasciwego styku zacisku przewodu
masowego

Poprawi¢ styk zacisku masowego

Uszkodzony przetacznik w uchwycie MIG

Wymieni¢ przetgcznik

Niewtasciwe podtgczenie uchwytu MIG do
urzgdzenia

Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych
uchwytu, sprawdzi¢ czy piny w gniezdzie nie
sg wytamane lub nie zakleszczajg sie

tuk zbyt dtugi i nieregularny

Napiecie spawania za wysokie

Zmniejszy¢ napiecie spawania

Predkos$¢ podawania drutu za mata

Zwiekszy¢ predkos¢ podawania drutu

tuk zbyt krotki

Napiecie spawania zbyt niskie

Zwiekszy¢ napiecie spawania

Predkos$¢ podawania drutu za duza

Zmniejszy¢ predkos¢ podawania drutu

Po wigczeniu zasilania lampka
sygnalizacji zataczenia zasilania nie
Swieci sie

Brak napiecia zasilania

Sprawdzi¢ bezpieczniki na przytgczu
sieciowym

Swieci sie dioda przegrzania

Urzgdzenie zostato przegrzane.

Odczeka¢ kilka minut az dioda zgasnie i
kontynuowac¢ spawanie.

Wentylator nie pracuje

Wentylator zostat zablokowany zagietg
ostong

Wyprostowaé ostone wentylatora

Niezadowalajgca jako$¢ spoiny

Nieodpowiednie lub ztej jakosci uzyte
materiaty lub czesci eksploatacyjne,

Wymieni¢ czesci eksploatacyjne. Zmieni¢ drut
spawalniczy lub butle z gazem na materiaty
odpowiednie lub wyzszej jakosci

Gaz ostonowy wyptywa z nieodpowiednig
intensywnoscig

Sprawdzi¢ waz doprowadzajgcy gaz,
poprawi¢ potgczenie weza ze ztgczkami oraz
stan szybkoztgczy

Sprawdzié reduktor butlowy

10. INSTRUKCJA EKSPLOATACIJI

Eksploatacja spawarek poétautomatycznych MIG 261M, MIG 300M, MIG 351M powinna odbywaé sie w
atmosferze wolnej od sktadnikéw zrgcych i duzego zapylenia. Nie nalezy ustawia¢ urzgdzenia w miejscach
zakurzonych, w poblizu pracujgcych szlifierek itp. Zapylenie i zanieczyszczenie opitkami metalicznymi piyt
sterujgcych, przewoddw i potgczeh wewnatrz urzadzenia moze doprowadzi¢ do zwarcia elektrycznego, a w
konsekwencji do uszkodzenia spawarki.

Nalezy unika¢ eksploatacji w sSrodowiskach o duzej wilgotnoéci,
wystepowania rosy na elementach metalowych.

W przypadku wystgpienia rosy na elementach metalowych np. po wprowadzeniu zimnego urzgadzenia do
cieptego pomieszczenia nalezy poczeka¢ do jej catkowitego wysuszenia i ogrzania urzgdzenia do
temperatury otoczenia. Uruchomienie w tych warunkach zimnej spawarki moze spowodowaé jej
uszkodzenie. Zaleca sie w razie eksploatacji spawarki na wolnym powietrzu umieszczenie jej pod dachem w
celu zabezpieczenia przed niekorzystnymi warunkami atmosferycznymi.

a w szczegollnosci w sytuacjach

Urzadzenla MIG 261M, MIG 300M i MIG 351M powinny by¢ eksploatowane w nastepujgcych warunkach:
zmiany wartosci skutecznej napigcia zasilania nie wigksze niz 10%
- temperatura otoczenia od —10°C do +40°C
- ci$nienie atmosferyczne 860 do 1060 hPa
- wilgotno$¢ wzgledna powietrza atmosferycznego nie wigksza niz 80%
- wysokos¢ nad poziomem morza do 1000m
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Wykaz czesci eksploatacyjnych:
MIG 261M
p. Dla drutéw stalowych Dla drutéw aluminiowych
Rolka podajnika 4Rn 30x11x12mm Rolka podajnika 4Rn Al 30x11x12mm
Koncowka prgdowa TW-25/36 M6x28 Koncowka prgdowa Al TW-25/36 M6x28
tgcznik pradowy TW-25
Dysza gazowa TW-25
Wkiad stalowy 3m | Wkiad teflonowy 3m

DO [WIN |-

MIG 300M, MIG 351M
p. Dla drutéw stalowych Dla drutéw aluminiowych
Rolka podajnika 4Rn 30x11x12mm Rolka podajnika 4Rn Al 30x11x12mm

Koncowka prgdowa TW-25/36 M6x28 Koncowka prgdowa Al TW-25/36 M6x28
t gcznik pradowy TW-36
Tulejka izolacyjna TW-36

Dysza gazowa TW-36
Wkiad stalowy 3m | Wkiad teflonowy 3m

DO WINPT

Petny wykaz czesci eksploatacyjnych oraz czesci zamiennych dostepny jest na stronie internetowej
www.tecweld.pl oraz w firmie TECWELD. Istnieje mozliwo$é bezposredniego zakupu tych czesci.

11. INSTRUKCJA KONSERWACJI

W ramach codziennej obstugi nalezy utrzymywac¢ spawarke w czystosci, sprawdza¢ stan potgczen
zewnetrznych oraz stan przewodéw i kabli elektrycznych.
Regularnie wymienia¢ czesci eksploatacyjne.
Okresowo zdejmowaé obudowe i czysci¢ urzadzenie wewnatrz poprzez przedmuch sprezonym powietrzem
w celu usunigcia zapylenia i opitkbw metalicznych z ptyt sterujgcych oraz przewoddw i potgczen
elektrycznych.
Nie mniej niz raz na podt roku nalezy dokona¢ przeglgdu ogdlnego urzadzenia oraz stanu potgczen
elektrycznych, a w szczegolnosci:

- stanu ochrony przeciwporazeniowej

- stanu izolacji

- stanu ukfadu zabezpieczen

- poprawnosci dziatania uktadu chtodzenia

Uszkodzenia wynikajgce z eksploatacji spawarki w niewtasciwych warunkach oraz nieprzestrzeganie
zalecen dotyczacych konserwacji nie sg objete naprawami gwarancyjnymi.

12. INSTRUKCJA PRZECHOWYWANIA | TRANSPORTU

Urzadzenie nalezy przechowywac w temperaturze —10°C do +40°C i wilgotnosci wzglednej do 80% wolnych
od zragcych wyziewdw i pytow. Transport opakowanych urzgdzeh powinien odbywac sie krytymi srodkami
transportowymi. Na czas transportu opakowane urzgdzenie nalezy zabezpieczy¢ przed przesuwaniem sie
oraz zapewni¢ im wlasciwg pozycje.

13. SPECYFIKACJA KOMPLETU

1. Zrédto inwertorowe 1 szt.
2. Uchwyt spawalniczy MIG 1 szt.
3. Przewdd masowy z zaciskiem kleszczowym 1 szt.
4. Przewdd elektrodowy 1 szt.
5. Instrukcja obstugi 1 szt.
6. Opakowanie 1 szt.
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14. SCHEMAT ELEKTRYCZNY

14.1 MIG 261M
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14.2 MIG 300M
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14.3 MIG 351M
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15. GWARANCJA

Gwarancji udziela sie na okres 12 miesiecy dla podmiotéw prowadzacych dzialalno$¢ gospodarcza,
ale z wylaczeniem roszczen zwigzanych z rekojmig lub 24 miesigce dla konsumentow od daty
sprzedazy.

Gwarancja bedzie respektowana po przedstawieniu przez reklamujacego dowodu zakupu (faktura lub
paragon) oraz karty gwarancyjnej z wpisang nazwg produktu, numerem fabrycznym, datg sprzedazy
oraz opatrzonej pieczatka punktu sprzedazy.

Aby zleci¢ naprawe gwarancyjng nalezy wypetni¢ formularz znajdujacy sie na stronie www.tecweld.pl
w zaktadce SERWIS. Na podstawie zgloszenia zlecony zostanie transport urzagdzenia do serwisu
firma kurierska. Urzadzenia wysylane w inny sposéb na koszt firmy TECWELD nie beda
przyjmowane!

Spawarke nalezy dostarczy¢ wraz z uchwytem spawalniczym. Reklamacje urzadzenia bez uchwytu
spawalniczego nie beda rozpatrywane.

Urzadzenie przesylane do reklamacji musi by¢ zapakowane w oryginalny karton zabezpieczone
oryginalnymi ksztaltkami styropianowymi. Firma TECWELD nie ponosi odpowiedzialnosci za
uszkodzenia spawarki wynikte podczas transportu.

Jezeli zamierzasz pozby¢ sie tego produktu, nie wyrzucaj go razem ze zwyklymi domowymi

odpadkami. Wedtug dyrektywy WEEE (Dyrektywa 2012/19/UE) obowigzujgcej w Unii Europejskiej dla

uzywanego sprzetu elektrycznego i elektronicznego nalezy stosowa¢ oddzielne sposoby utylizacji.

W Polsce zgodnie z przepisami ustawy z dnia 11 wrzesnia 2015 r. o zuzytym sprzecie elektrycznym i

elektronicznym zabronione jest umieszczanie fgcznie z innymi odpadami zuzytego sprzetu
EEmmmmmm ©0znakowanego symbolem przekreslonego kosza.

Uzytkownik, ktéry zamierza pozbyc¢ sie tego produktu, jest zobowigzany do oddania zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego do punktu zbierania zuzytego sprzetu. Punkty zbierania prowadzone sg m.in. przez sprzedawcow
hurtowych i detalicznych tego sprzetu oraz przez gminne jednostki organizacyjne prowadzace dziatalno$¢ w zakresie
odbierania odpadoéw.

Powyzsze obowigzki ustawowe wprowadzone zostalty w celu ograniczenia ilodci odpadéw powstatych ze zuzytego
sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz zapewnienia odpowiedniego poziomu zbierania, odzysku i recyklingu
zuzytego sprzetu. Prawidiowa realizacja tych obowigzkéw ma znaczenie zwtaszcza w przypadku, gdy w zuzytym
sprzecie znajdujg sie skladniki niebezpieczne, ktére majg szczegdlnie negatywny wpltyw na srodowisko i zdrowie ludzi.

TECWELD Piotr Polak oddziat:
41-943 Piekary Slaskie ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G
Tel. +48 32 386 94 28
e-mail: info@tecweld.pl, www.tecweld.pl
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DEKLARACJA ZGODNOSCI
01/MIG261M/300M/351M/2023

Upowazniony przedstawiciel producenta:

TECWELD Piotr Polak
41-943 Piekary Slgskie
ul. Szmaragdowa 21/3/6

oddziat:
41-909 Bytom

ul. Krzyzowa 1G
POLSKA

Deklarujemy, ze nizej wymienione wyroby:

Spawarka inwertorowa

typ: MIG 261M, MIG 300M, MIG 351M

Znak towarowy producenta: Sherma“pro:{_

do ktérych odnosi sie niniejsza deklaracja spetniajg wymogi nastepujgcych dyrektyw Unii Europejskiej oraz
przepisow krajowych wprowadzajgcych te dyrektywy:

Dyrektywy Niskonapieciowej LVD 2014/35/EU

Dyrektywy Kompatybilnosci Elektromagnetycznej EMC 2014/30/EU

Dyrektywy RoHS 1l 2011/65/UE

oraz sg zgodne z nastepujgcymi normami:

PN-EN IEC 60974-1:2018-11/A1:2019-06 Sprzet do spawania tukowego -- Cze$¢ 1: Spawalnicze

zrédta energii,

PN-EN 60974-10:2014-12 Sprzet do spawania tukowego -- Czes¢ 10: Wymagania dotyczgce

kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Dokumentacja techniczna do oceny produktéw elektrycznych i

elektronicznych w odniesieniu do ograniczenia substancji niebezpiecznych.

Rok umieszczenia znaku CE na urzgdzeniach: 2014

Bytom, dn. 03.04.2023 Piotr Polak

(podpis osoby upowaznionej)



