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UWAGA!
Przed instalacjg i rozruchem urzgdzenia nalezy zapoznac¢ sie z niniejszg instrukcjg

1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia i eksploatacji urzadzenia mozna dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z niniejszg
Instrukcjg Obstugi.

Ze wzgledu na ciggty rozwoj techniczny urzadzenia, wyglad zewnetrzny oraz pewne jego funkcje mogg ulegaé
modyfikacji i ich dziatanie moze rézni¢ sie szczegdtami od opiséw w instrukcji i na kartonie. Nie jest to btedem
urzadzenia, lecz wynikiem postepu i ciggtych prac modyfikacyjnych urzgdzenia. Zmianie ulec moze takze
standardowe wyposazenie urzadzenia.

Uszkodzenie urzadzenia spowodowane niewfasciwg obstugg powoduje utrate uprawnienh z tytutu gwaranciji.
Wszelkie przerébki prostownika sg zabronione i powodujg utrate gwaranciji.

2. BEZPIECZENSTWO

Pracownicy obstugujacy urzadzenie powinni posiada¢ niezbedne kwalifikacje uprawniajgce ich do

wykonywania prac spawalniczych:

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

e zna¢ zasady BHP przy eksploatacji urzgdzen elektroenergetycznych jakimi sg urzgdzenia spawalnicze i
osprzet pomocniczy zasilany energig elektryczna,

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

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

A OSTRZEZENIE N

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

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

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

NEGATYWNE ODDZIALYWANIE LUKU NA OCZY | SKORE CZLOWIEKA

ZATRUCIE PARAMI | GAZAMI

OPARZENIA

ZAGROZENIA WYBUCHEM | POZAREM

HALAS

Zapobieganie porazeniu pradem elektrycznym:

e podigcza¢ urzgdzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej w wtasciwym zabezpieczeniu i
skutecznosci zerowania (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej); nalezy sprawdzi¢ i poprawnie
podtagczy¢ do sieci takze inne urzgdzenia na stanowisku pracy spawacza,

e przewody prgdowe montowac przy wytgczonym urzadzeniu,

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

e nie uzywaé uchwytéw i przewoddéw pragdowych o uszkodzonej izolacji,

e w warunkach szczegdlnego zagrozenia porazeniem prgdem elektrycznym (praca w srodowiskach o duzej
wilgotnosci i zbiornikach zamknietych) pracowa¢ z pomocnikiem wspomagajgcym prace spawacza i
czuwajacym nad bezpieczenstwem, stosowac ubranie i rekawice o dobrych wtasciwosciach izolacyjnych,

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

e Zabroniona jest eksploatacja urzgdzenia ze zdjetymi ostonami.

Zapobieganie negatywnemu oddzialywaniu tuku elektrycznego na oczy i skoére cztowieka:

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

e Stosowac tarcze lub przytbice ochronne z wtasciwie dobranym filtrem,

e Stosowal zastony ochronne z niepalnych materiatébw oraz wiasciwie dobiera¢ kolorystyke $cian
absorbujgcych szkodliwe promieniowanie.



Zapobieganie zatruciom parami i gazami wydzielanymi w czasie spawania z otuliny elektrod i

parowania metali:

e Stosowac urzadzenia wentylacyjne i odciggi instalowane na stanowiskach o ograniczonej wymianie
powietrza,

e Przedmuchiwac swiezym powietrzem przy pracach w przestrzeni zamknietej (zbiorniki),

e Stosowac maski i respiratory.

Zapobieganie oparzeniom:

e Stosowac odpowiednig odziez ochronng i obuwie chronigce od oparzen pochodzacych od promieniowania
tuku i odpryskoéw,

o Unika¢ zabrudzen odziezy smarami i olejami mogacymi 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 materiatéw tatwopalnych.

Zapobieganie negatywnemu oddzialywaniu hatasu:

e  Stosowacé zatyczki do uszu lub inne $rodki ochrony przed hatasem,

e  Ostrzegac o niebezpieczenstwie oséb znajdujgcych sie w poblizu.

A OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywac¢ zrédta prgdu do rozmrazania zamarznietych rur.

Przed uruchomieniem urzgdzenia nalezy:

e Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych i mechanicznych. Zabrania sie uzywaé uchwytow i przewodow
pradowych o uszkodzonej izolacji. Niewtasciwa izolacja uchwytéw i przewoddéw prgdowych grozi
porazeniem pradem elektrycznym,

e Zadbac¢ o wiasciwe warunki pracy, tj. zapewni¢ wiasciwg temperature, wilgotno$c¢ i wentylacje w miejscu
pracy. Poza pomieszczeniami zamknietymi chroni¢ przed opadami atmosferycznymi,

¢ Umiesci¢ prostownik w miejscu umozliwiajgcym jego tatwg obstuge.

Osoby obstugujgce spawarke powinny:

e posiadaé uprawnienia do spawania elektrycznego 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 tres$¢ niniejszej instrukcji obstugi i eksploatowaé spawarke zgodnie z jej przeznaczeniem.

Wszelkie naprawy urzadzenia mogg by¢é dokonywane wytgcznie po odtgczeniu wtyczki z gniazdka

zasilajgcego.

Gdy urzadzenie jest podigczone do sieci niedozwolone jest dotykanie gotg rekg ani przez wilgotng odziez

zadnych elementow tworzacych obwdd pradu spawania.

Zabronione jest zdejmowanie oston zewnetrznych przy urzadzeniu wtgczonym do sieci.

Wszelkie przerobki prostownika we wiasnym 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 przewdd 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

Synergiczna spawarka MIG 200 SMART stuzy do spawania recznego stali. Umozliwia spawanie metodami
MMA (elektrodg otulong), TIG Lift, oraz MIG/MAG w trybie synergicznym. Dzieki zmianie polaryzaciji
urzagdzenie pozwala spawa¢ metodg MIG/MAG z zastosowaniem zaréwno standardowych drutéw w ostonie
gazéw ochronnych jak i samoostonowych drutéw proszkowych.

Urzadzenie umozliwia podtgczenie uchwytu typu Spool Gun (SG) z zamontowanym w nim mini podajnikiem
drutu i szpulg D100 drutu stalowego lub kolorowego. Wbudowany uktad synergiczny pozwala dobraé
parametry spawania mniej doswiadczonym uzytkownikom

Urzgdzenie wykonane jest w technologii IGBT pozwalajgcej na znaczng redukcje masy i gabarytéw spawarki
oraz wzrost wydajnosci przy jednoczesnym obnizeniu zuzycia energii.

Spawarka znajduje zastosowanie w pomieszczeniach zamknietych lub zadaszonych, nienarazonych na
bezposrednie dziatanie wptywéw atmosferycznych.

4. PARAMETRY TECHNICZNE

4.1 Spawarka

Napiecie zasilania:

AC 230V 50Hz

Maksymalny pobér mocy: 4,6 kVA
Znamionowy prad spawania:/ cykl pracy 200 A/ 60%
Znamionowe napiecie w stanie bez obcigzenia 78V

Srednice szpul z drutem:

100mm, 200mm

Maksymalny pobér pradu:

MIG: 19,9 A; MMA: 239 A; TIG: 148 A

Zabezpieczenie sieci 20A
Masa: 12,5 kg
Wymiary [mm]: 430 x 185 x 320
Stopien ochrony: IP23S
4.2 Uchwyt MIG
Typ uchwytu: TW-15
Maksymalna obcigzalno$¢ pragdowa: 200 A (CO2)
Rodzaj chtodzenia: gazem
Przeptyw gazu chtodzgcego: 10-18 I/min
Ditugo$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 pracowac w sposob
ciggly, bez przerw.

Uwaga! Badania nagrzewania zostaty przeprowadzone w temperaturze otaczajgcego powietrza. Cykl pracy
przy 20°C zostat wyznaczony przez symulacje.

Stopien ochrony

IP okresla stopien, w jakim urzadzenie jest odporne na przedostawanie sie do wewnagtrz zanieczyszczen
stalych i wodnych. IP23S oznacza, ze urzagdzenie jest przystosowane do pracy w pomieszczeniach
zamknietych.

Zabezpieczenie przed przegrzaniem

Modut IGBT jest chroniony przed przegrzaniem poprzez instalacje ochronng, ktéra wytgcza obwdd spawania
urzgdzenia. Po kilku minutach nastepuje ochtodzenie spawarki do temperatury umozliwiajgcej ponowne jego
samoczynne zatgczenie. Nie nalezy w tym czasie odtgczaé zasilania, gdyz pracujgcy w sposob ciggty
wentylator chtodzi wewnetrzne radiatory urzgdzenia w celu szybszego obnizenia temperatury. Po ponownym
uruchomieniu nalezy pamieta¢ o ograniczeniu parametrow spawania w celu dalszej ciggtej pracy 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 uchwytu MIG 6. Wylacznik zasilania

Gniazdo sterowania uchwytem Spool Gun 7. Krociec przytgcza gazu ostonowego
Wtyk zmiany polaryzacji 8. Trzpien szpuli z drutem

Gniazdo ,-” 9. Podajnik drutu

Gniazdo ,+” 10. Przetgcznik uchwytu Spool Gun

ahrwpnE

5.1 Podtaczenie przewodow
5.1.1 Metoda MMA

Koncowki przewoddw spawalniczych nalezy podtgczy¢ do gniazd (4) i (5) znajdujagcych sie na ptycie czotowe;j
tak, aby na uchwycie elektrodowym znajdowat sie witasciwy dla danej elektrody biegun. Biegunowosé
podigczenia przewodoéw spawalniczych zalezy od typu uzytej elektrody i podawana jest na opakowaniu
elektrod (polaryzacja ujemna DCEN lub dodatnia DCEP). Zacisk przewodu masowego nalezy starannie
zamocowac na materiale spawanym. Podtgczy¢ wtyczke urzgdzenia do gniazda sieciowego 230V 50Hz.

DCEP DCEN
5.1.2 Metoda TIG

Do spawania tg metodg konieczne jest uzycie dodatkowego uchwytu TIG. Wymagany jest uchwyt chtodzony
gazem o obcigzalnosci prgdowej 200A, wyposazony w zawor sterujgcy gazem ostonowym.

Zacisk prgdowy uchwytu nalezy podtaczyé do gniazda o polaryzacji ujemnej (4), a przewod gazowy do
reduktora na butli z gazem. Dodatni biegun Zrédta (5) potgczy¢é z materiatem spawanym przy pomocy
przewodu z zaciskiem kleszczowym. Podtgczyé wtyczke urzgdzenia do gniazda sieciowego 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz

Reduktor AVCO2

18 T

Butla

Qazem

MG



5.1.3 Metoda MIG
5.1.3.1 Spawanie w ostonie gazéw ochronnych

Wtyk prgdowy uchwytu nalezy podtgczy¢ do gniazda uchwytu MIG (1). Przewdd gazowy z reduktora nalezy
doprowadzi¢ i zamocowa¢ do kré¢ca gazowego (7) znajdujgcego sie na tylnej sciance urzgdzenia. Wtyk
zmiany polaryzacji (3) umiesci¢ w gniezdzie (5). Ujemny biegun Zrédta (4) potaczy¢ z materiatem spawanym
przy pomocy przewodu z zaciskiem kleszczowym. Przetgcznik (10) znajdujgcy sie wewnagtrz komory podajnika
przetgczy¢ w pozycje STANDARD. Podtgczy¢ wtyczke urzgdzenia do gniazda sieciowego 230V 50Hz.

Reduktor Al/CO2

A AC 230V 50Hz A g.é

MG 200 SMART

/J\

Butla

gazem|

5.1.3.2 Spawanie stalowym drutem samoostonowym

Wtyk pradowy uchwytu nalezy podtaczy¢ do gniazda uchwytu MIG (1). Wtyk zmiany polaryzacji (3) umiesci¢
w gniezdzie (4). Dodatni biegun zrdodta (5) potgczy¢ z materialem spawanym przy pomocy przewodu z
zaciskiem kleszczowym. Przetgcznik (10) znajdujgcy sie wewnagtrz komory podajnika przetgczyé w pozycije
STANDARD. Podtaczyé wtyczke urzgdzenia do gniazda sieciowego 230V 50Hz.

A AC 230V 50Hz i E

MG 200 SMERT
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5.1.3.3 Spawanie uchwytem typu Spool Gun (opcja)

Wtyk pradowy uchwytu nalezy podtgczy¢ do gniazda uchwytu MIG (1). Wtyk zmiany polaryzacji (3) umiesci¢
w gnhiezdzie + (5). Ujemny biegun zrédta (4) potgczy¢ z materiatem spawanym przy pomocy przewodu z
zaciskiem kleszczowym. Przetgcznik (10) znajdujgcy sie wewnatrz komory podajnika przetgczyé w pozycije
SPOOL GUN. Wtyczke sterujgcg uchwytu podtgczyé do gniazda (2). Podigczy¢ wtyczke urzadzenia do
gniazda sieciowego 230V 50Hz.



5.2 Przylgczenie gazu ostonowego

ahrwpnE

Zabezpieczy¢ butle z gazem przed wywréceniem.

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

Potaczy¢ wezem reduktor z kr6¢cem gazowym (7) na tylnej $ciance spawarki.
Odkreci¢ zawor butli i reduktora.

5.3 Przylaczenie do sieci zasilajgcej

1.

2.

Urzgdzenie powinno by¢ uzytkowane wytgcznie w ukladzie zasilania jednofazowego,
trojprzewodowego, z uziemionym punktem zerowym.

Prostownik inwertorowy MIG 200 SMART jest przystosowany do wspotpracy z siecig 230V50 Hz
zabezpieczong bezpiecznikami 20 A o dziataniu zwlocznym. Zasilanie powinno by¢ stabilne, bez
spadkow napieé.

Urzadzenie wyposazone jest w przewdd i wtyk zasilajgcy. Przed podigczeniem zasilania nalezy
upewnic sig, czy przetacznik zasilania (6) jest w pozyciji OFF (wytaczony).

5.4 Zaktadanie szpuli z drutem elektrodowym

1.
2.

©CoNOOA~A®

Otworzy¢ boczng pokrywe obudowy.

Sprawdzi¢, czy rolki napedowe sg odpowiednie do rodzaju i srednicy drutu. W razie potrzeby zatozy¢
prawidiowg rolke. Dla drutéow stalowych petnych nalezy uzywacé rolek z rowkami w ksztatcie V, za$ dla
drutéw samoostonowych z rowkami radetkowanymi Flux.

Zatozy¢ szpule z drutem elektrodowym na trzpien.

Zabezpieczy¢ szpule przed spadnieciem.

Zwolni¢ docisk rolek podajgcych.

Stepi¢ koncowke drutu elektrodowego.

Woprowadzi¢ drut poprzez rolke napedowg podajnika do uchwytu.

Docisng¢ drut w rowki rolki napedowe;.

Wykreci¢ z uchwytu koncéwke prgdowa, witaczyé zasilanie spawarki i wciggng¢ drut do uchwytu
spawarki wciskajgc przycisk w rekojesci uchwytu MIG.

. Po pojawieniu sie drutu w wylocie uchwytu zwolnié przycisk i nakreci¢ koncéwke prgdows.
. Wyregulowac¢ site docisku rolki podajnika poprzez obrét pokretta dociskowego. Zbyt mata sita docisku,

bedzie skutkowac slizganiem sie rolki napedowej, zbyt duza sita docisku, spowoduje wzrost oporéow
podawania, co moze doprowadzi¢ do odksztatcenia drutu i uszkodzenia podajnika.




P

szpula D200 szpula D100

Drut stalowy petny Drut
rowek V samoostonowy
5.5 Przygotowanie uchwytu MIG do pracy

W zalezno$ci od rodzaju spawanego materiatu i srednicy drutu elektrodowego zatozy¢ do uchwytu MIG
odpowiednig koncéwke prgdowg oraz wkitad prowadzgcy drut.

6. OBSLUGA

6.1 Panel czolowy




A — Wyswietlacz

MMA LIFT TIG
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Wyswietlacz wskazuje prad spawania oraz wybrang metode spawania.

P
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B — Pokretto regulacji pradu

Pokretto stuzy do regulacji pradu spawania. Wartos¢ ustawionego pradu wskazuje wyswietlacz.

C — Pokretto korekcji napiecia spawania
0

Pokretto aktywne wytgcznie podczas spawania metodg MIG. W metodzie tej po wybraniu srednicy i rodzaju
drutu oraz ustawieniu prgdu spawania spawarka sama dobierze predkos¢ podawania drutu oraz napiecie
spawania. Napiecie spawania mozna korygowac pokretlem (D) w zakresie -2 - +2V.

&)

MODE

Przycisk stuzy do wyboru metody spawania. Wybrana metoda wskazywana jest na wyswietlaczu:

D — Przycisk wyboru metody spawania

10



Spawanie elektroda otulong (metoda MMA)

i

LIFT TIG
Spawanie metodg TIG Lift
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Spawanie metodg MIG drutem 0,8
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Spawanie metodg MIG drutem 1,0

=
=)

i
i
il
X
=

Spawanie metodg MIG samoostonowym drutem proszkowym 0,8
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Spawanie metodg MIG samoostonowym drutem proszkowym 1,0
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7. USTAWIENIA PARAMETROW

Po wyborze metody MMA oraz TIG Lift mozliwa jest regulacja pradu spawania. Po wyborze metody MIG
uzytkownik moze regulowac prad spawania, a odpowiadajgce mu napiecie spawania i predko$¢ podawania
drutu zostang dobrane automatycznie w zaleznosci od wybranego rodzaju drutu oraz jego srednicy. Po
ustawieniu tych parametréw mozliwa jest manualna korekcja napiecia spawania.

Zalecenia doboru parametrow

Nalezy stosowac argon o wysokiej klasie jakosci: zalecany 4.8 i wyzej

8. INICJACJA LUKU

8.1 Metoda MMA

1. Dotkna¢ elektrode do materialu spawanego, krétko potrze¢ i oderwac.

2. W przypadku inicjacji tuku elektrodami, ktorych otulina po zastygnieciu tworzy nieprzewodzacy zuzel,
wstepnie oczysci¢ wierzchotek elektrody przez kilkakrotne uderzenie o twardg powierzchnie az do
uzyskania metalicznego kontaktu z materiatem spawanym.

8.2 Metoda TIG

1. Odkreci¢ zawor w uchwycie TIG, aby nastagpit wyptyw gazu ochronnego.

2. Lekko dotkng¢ elektrodg materiat spawany, oderwac elektrode od materiatu spawanego poprzez
pochylenie uchwytu w taki sposéb, aby dysza gazowa dotykata materiatu.

3. Po zajarzeniu tuku wyprostowa¢ uchwyt i rozpocza¢ spawanie.

8.3 Metoda MIG/MAG

1. Zblizy¢ uchwyt do spawanych elementéw, tak, aby odlegtos¢ miedzy dyszg a spawanymi
elementami wynosita ok. 10 mm.
2. Nacisngé przycisk na uchwycie spawalniczym i rozpoczg¢ spawanie.
9. TABELA ZALECANYCH WARTOSCI PARAMETROW

9.1 Metoda MMA

Srednica elektrody 2,5 3,2 4,0 5,0
Prad spawania 70 — 100A 110 — 140A 170 — 220A 230 — 280A

11




9.2 Metoda TIG

ruboss (mm) | STeR sy [ e ey | Pradspawania ) | Pty oem
0,8 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 1,6 1,6 40-70 5-8
15 1,6 1,6 50 -85 6—-8
2,0 20-24 2,0 80-130 8§-10
3,0 24-3,2 2,4 120 - 150 10-12
9.3 Metoda MIG
Grubos¢ Srednica Odstep Prad _ Napieci_e Predkos’_é \\ivvsllgty Przeptyw
blachy drutu spawania spawania spawania gazu
(mm) (mm) (mm) ) W) (cm/min) e'e(ﬁ::g)dy (i/min)
0.8 0.8,0.9 0 60~70 16~16.5 50~60 10 10
1.0 0.8,0.9 0 75~85 17~17.5 50~60 10 10~15
% 1.2 0.8,0.9 0 80~90 16~16.5 50~60 10 10~15
g 1.6 0.8,0.9 0 95~105 17~18 45~50 10 10~15
3 2.0 1.0,1.2 0~0.5 110~120 18~19 45~50 10 10~15
% 2.3 1.0,1.2 0.5~1.0 120~130 19~195 45~50 10 10~15
o & 3.2 1.0,1.2 1.0~1.2 140~150 20~21 45~50 10~15 10~15
s § 4.5 1.0,1.2 1.0~15 160~180 22~23 45~50 15 15
3 g 1.2 1.2~1.6 | 220~260 24~26 45~50 15 15~20
§ g- 1.2 1.2~1.6 220~260 24~26 45~50 15 15~20
) 1.2 1.2~1.6 300~340 32~34 45~50 15 15~20
5 1.2 1.2~1.6 300~340 32~34 45~50 15 15~20
s 0.8 0.8,0.9 0 100 17 130 10 15
m§ 1.0 0.8,0.9 0 110 17. 5 130 10 15
°3 1.2 0.8,0.9 0 120 18. 5 130 10 15
3'9, 1.6 1.0,1.2 0 180 19. 5 130 10 15
5 ';li. 2.0 1.0,1.2 0 200 21 100 15 15
o 2.3 1.0,1.2 0 220 23 120 15 20
o~ 3.2 1.2 0 260 26 120 15 20
Grubosé | S$rednica | Pochylenie Prad Napiecie | Predkosé W°|' V| Przeptyw
blachy drutu palnika spawania spawania spawa_nia eI(\aNkﬁr?)dy gazu
(mm) (mm) ©) (A) \v) (cm/min) (mm) (l/min)
1.0 0.8,0.9 450 70~80 | 17~18 | 50~60 10 10~15
E = 1.2 0.9,1.0 450 85~90 18~19 50~60 10 10~15
:T % % 1.6 1.0,1.2 450 100~110 19~20 50~60 10 10~15
Rg | 3 2 1.0,1.2 450 | 115~125 | 19~20 | 50—60 10 | 10~15
S5 | & 2.3 1.0,1.2 450 130~140 | 20~21 | 50~60 10 10~15
§§ 3 3.2 1.0,1.2 450 150~170 21~22 45~50 15 15~20
% g § 4.5 1.0,1.2 450 140~200 22~24 45~50 15 15~20
3 s_ 6 1.2 450 230~260 24~27 45~50 20 15~20
_5 ® 8.9 1.2,1.6 5Q° 270~380 29~35 45~50 25 20~25
12 1.2,1.6 500 400 32~36 35~40 25 20~25
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1.0 0.8,0.9 450 140 19~20 160 10 15
s 1.2 0.8,0.9 450 130~150 19~20 120 10 15
S 1.6 1.0,1.2 450 180 22~23 120 10 15~20
» o
E E 2 1.2 450 210 24 120 15 20
Q=
E "é 2.3 1.2 450 230 25 110 20 25
ﬁ; 3.2 1.2 450 270 27 110 20 25
4.5 1.2 5Q° 290 30 80 20 25
6 1.2 5Q° 310 33 70 25 25
z 0. 8 0.8,0.9 100 60~70 16~17 40~45 10 10~15
- :”T 1.2 0.8,0.9 300 80~90 18~19 45~50 10 10~15
© O T
go; §' ?r‘ 1.6 0.8,0.9 30° 90~100 19~20 45~50 10 10~15
g > §: 23 0.8,0.9 470 100~130 20~21 45~50 10 10~15
g -é. § ' 1.0,1.2 470 120~150 20~21 45~50 10 10~15
® § 3.2 1.0,1.2 470 150~180 20~22 35~45 10~15 20~25
s 4.5 1. 2 47° 200~250 | 24~26 45~50 | 10~15 | 20~25
Grubosé Srednica Prad Napiecie Predkos¢ | Wolny wylot
blachy drutu spawania spawania spawania elektrody Prze(mﬁt_);,azu
(mm) (mm) (A) V) (cm/min) mm
= 1.6 0.8,0.9 60~80 16~17 40~50 10 10
QD
‘ég 2.3 0.8,0.9 80~100 19~20 40~55 10 10~15
=)
é 2 3.2 1.0,1.2 120~160 20~22 35~45 10~15 10~15
2 4.5 1.0,1.2 150~180 21~23 30~40 10~15 20~25
Srednica drutu elektrodowego Srednica koncowki pradowej Wkiad prowadzacy drut
0,8 0,8 Niebieski
1,0 1,0 Niebieski / Czerwony
1,2 1,2 Czerwony
1,6 1,6 Zotty

10. ZANIM WEZWIESZ SERWIS

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

Wszelkie naprawy urzgdzenia mogg by¢ dokonywane wytgcznie po odtgczeniu wtyczki z gniazda 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 urzadzenia

Brak potgczenia lub luzna wtyczka wewnatrz
urzgdzenia

Za staby docisk rolki

Niewtasciwa $rednica rowka rolki

Sprawdzi¢ i poprawi¢ potgczenia wszystkich
wtyczek elektrycznych wewnatrz urzgdzenia
Ustawi¢ prawidtowy docisk

Zatozy¢ wtasciwg rolke prowadzaca

Brak podawania drutu prowadzacej
elektrodowego (silnik podajnika Zanieczyszczony prowadnik drutu w Py .
pracuje) uchwycie Wyczysci¢ prowadnik drutu elektrodowego
Zablokowany drut elektrodowy w koncowce T
. Wymieni¢ koncéwke prgdowg
pradowej

Uszkodzona koncéwka pradowa

Rowek rolki podajacej jest brudny lub
uszkodzony

Szpula z drutem ociera o scianki pokrywy
spawarki

Wymieni¢ koncoéwke pragdowg

Nieregularny posuw drutu
elektrodowego

Wyczysci¢ rowek rolki lub wymienic rolke

Zamocowac poprawnie szpule z drutem
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Brak wtasciwego styku zacisku przewodu
masowego

Poprawi¢ styk zacisku masowego

Uszkodzony przetacznik w uchwycie MIG

Wymieni¢ przetgcznik

tuk nie zajarza sie

Niewtasciwe podtgczenie uchwytu MIG do
urzgdzenia

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

Urzadzenie przetagczone w tryb Spool Gun

Przetaczy¢ urzadzenie w tryb standardowego
uchwytu MIG przy pomocy przetgcznika (10)
w komorze podajnika

Napiecie spawania za wysokie

Zmniejszy¢ napiecie spawania

tuk zbyt dtugi i nieregularny

Predko$¢ podawania drutu za mata

Zwiekszy¢ predkos$¢ podawania drutu

Napiecie spawania zbyt niskie

Zwiekszy¢ napiecie spawania

tuk zbyt krotki

Predko$¢ podawania drutu za duza

Zmniejszy¢ predkos$¢ podawania drutu

Po wigczeniu zasilania
wys$wietlacze i diody nie Swiecg sie

Brak napiecia zasilania

Sprawdzi¢ bezpieczniki na przytgczu
sieciowym

Wentylator nie pracuje

Wentylator zostat zablokowany zagietg
ostong

Wyprostowa¢ ostone wentylatora

Nieodpowiednie lub ztej jakosci uzyte
materiaty lub czesci eksploatacyjne,

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

Niezadowalajgca jako$¢ spoiny
przy spawaniu metodg MIG

Gaz ostonowy wyptywa z nieodpowiednig
intensywnoscig.

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

Sprawdzié reduktor butlowy

Niezadowalajgca jakos$¢ spoiny

Niewtasciwa biegunowos$¢ podtgczenia
przewodow spawalniczych

Podtaczy¢ prawidiowo przewody
spawalnicze

przy spawaniu metodg MMA,

Wilgotna elektroda.

Wymieni¢ elektrode

elektroda klei sie do spawanego
materiatu

Spawarka jest zasilana z agregatu
pradotwdrczego lub poprzez diugi
przedtuzacz o zbyt matym przekroju kabla

Podtaczy¢ urzadzenie bezposrednio do sieci
zasilajgcej

Niezadowalajgca jako$¢ spoiny

Sprawdzi¢ jakos$¢ uzytych materiatéw i czesci
eksploatacyjnych, szczegdlnie elektrody
wolframowej i gazu ostonowego

Wymieni¢ czesci eksploatacyjne, wymienic
gaz ostonowy na wyzszej jakosci

przy spawaniu metoda TIG

Gaz ostonowy nie wyptywa lub wyptywa z
niewystarczajgca intensywnoscia

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

11. INSTRUKCJA EKSPLOATACIJI

Eksploatacja spawarki MIG 200 SMART powinna odbywac¢ sie w atmosferze wolnej od skfadnikéw zracych
i duzego zapylenia. Nie nalezy ustawia¢ urzgdzenia w miejscach zakurzonych, w poblizu pracujgcych szlifierek
itp. Zapylenie i zanieczyszczenie opitkami metalicznymi ptyt sterujgcych, przewodow i potgczen wewnatrz
urzgdzenia moze doprowadzi¢ do zwarcia elektrycznego, a w konsekwencji do uszkodzenia spawarki.
Nalezy unika¢ eksploatacji w sSrodowiskach o duzej wilgotnosci, a w szczegdlnosci w sytuacjach wystepowania
rosy na elementach metalowych.
W przypadku wystgpienia rosy na elementach metalowych np. po wprowadzeniu zimnego urzgdzenia do
cieptego pomieszczenia nalezy poczekac¢ do jej catkowitego wysuszenia i ogrzania urzadzenia do temperatury
otoczenia. Uruchomienie w tych warunkach zimnej spawarki moze spowodowac jej uszkodzenie. Zaleca sie
w razie eksploatacji spawarki na wolnym powietrzu umieszczenie jej pod dachem w celu zabezpieczenia przed
niekorzystnymi warunkami atmosferycznymi.
Urzadzenie MIG 200 SMART powinno by¢ eksploatowane w nastepujgcych warunkach:
- zmiany warto$ci skutecznej napiecia zasilania nie wieksze niz 10%
- temperatura otoczenia od —10°C do +40°C
- ci$nienie atmosferyczne 860 do 1060 hPa
- wilgotnos¢ wzgledna powietrza atmosferycznego nie wieksza niz 80%
- wysokos¢ nad poziomem morza do 1000m

Wykaz czesci eksploatacyjnych:

Lp.

Dla drutéw stalowych peinych

Dla drutéw samoostonowych

Rolka podajnika 30x10x10mm

Rolka podajnika Flux 30x10x10mm

Koncéwka pradowa TW-15 M6x25

tacznik pragdowy TW-15

Dysza gazowa TW-15

G hlW|N|F

Wktad stalowy 3m

Wktad teflonowy 3m
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Petny wykaz czesci eksploatacyjnych oraz czesci zamiennych dostepny jest na stronie internetowej
www.tecweld.pl oraz w firmie TECWELD. Istnieje mozliwo$¢ bezposredniego zakupu tych czesci.

12. INSTRUKCJA KONSERWACIJI

W ramach codziennej obstugi nalezy utrzymywaC spawarke w czystosci, sprawdzaé stan potgczen
zewnetrznych oraz stan przewodow i kabli elektrycznych.
Regularnie wymienia¢ czesci eksploatacyjne.
Okresowo (zaleznie od warunkéw pracy) zdejmowac¢ obudowe i czysci¢ urzgdzenie wewnatrz poprzez
przedmuch sprezonym powietrzem w celu usuniecia zapylenia i opitkow metalicznych z ptyt sterujgcych oraz
przewodow i potgczen elektrycznych.
Nie mniej niz raz na po6t roku nalezy dokonac¢ przeglagdu ogdlnego urzadzenia oraz stanu potgczen
elektrycznych, a w szczegolnosci:

- stanu ochrony przeciwporazeniowej

- stanu izolacji

- stanu ukitadu zabezpieczen

- poprawnosci dziatania uktadu chtodzenia
Uszkodzenia wynikajace z eksploatacji spawarki w niewtasciwych warunkach oraz nieprzestrzeganie
zalecen dotyczacych konserwacji nie sg objete naprawami gwarancyjnymi.

15. INSTRUKCJA PRZECHOWYWANIA | TRANSPORTU

Urzadzenie nalezy przechowywac¢ w temperaturze —10°C do +40°C i wilgotnosci wzglednej do 80% wolnych
od zrgcych wyziewow i pytdow. Transport opakowanych urzadzen powinien odbywac sie krytymi srodkami
transportowymi. Na czas transportu opakowane urzgdzenie nalezy zabezpieczyé przed przesuwaniem sie
oraz zapewni¢ im wiasciwg pozycje.

13. SPECYFIKACJA KOMPLETU

1. Spawarka 1 szt.
2. Uchwyt spawalniczy TW-15 1 szt.
3. Przewdd masowy z zaciskiem kleszczowym 1 szt.
4. Przewdd elektrodowy 1 szt.
5. wgz gazowy 1 szt.
6. Instrukcja obstugi 1 szt.
7. Opakowanie 1 szt.

14. GWARANCJA

Gwarancji udziela sie na okres 12 miesiecy dla podmiotéw prowadzacych dzialalnosé¢ gospodarcza,
ale z wylagczeniem roszczen zwigzanych z rekojmiag lub 24 miesigce dla konsumentéw od daty
sprzedazy.

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

Aby zleci¢ naprawe gwarancyjng nalezy wypetni¢ formularz znajdujacy sie na stronie www.tecweld.pl
w zakladce SERWIS. Na podstawie zgloszenia zlecony zostanie transport urzadzenia do serwisu firma
kurierska. Urzadzenia wysytane w inny sposéb na koszt firmy TECWELD nie beda przyjmowane!
Spawarke nalezy dostarczy¢ wraz z uchwytem spawalniczym. Reklamacje urzadzenia bez uchwytu
spawalniczego nie bedg rozpatrywane.

Urzadzenie przesytane do reklamacji musi by¢é zapakowane w oryginalny karton zabezpieczone
oryginalnymi ksztaltkami styropianowymi. Firma TECWELD nie ponosi odpowiedzialnosci za
uszkodzenia spawarki wynikte podczas transportu.
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Jezeli zamierzasz pozby¢ sie tego produktu, nie wyrzucaj go razem ze zwykiymi domowymi

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

uzywanego sprzetu elektrycznego i elektronicznego nalezy stosowac¢ oddzielne sposoby utylizaciji.

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

elektronicznym zabronione jest umieszczanie tgcznie z innymi odpadami zuzytego sprzetu
I oznakowanego symbolem przekreslonego kosza.

Uzytkownik, ktory zamierza pozby¢ 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 prowadzgce dziatalno$¢ w zakresie odbierania odpadow.

Powyzsze obowiazki ustawowe wprowadzone zostaly w celu ograniczenia ilosci odpaddéw powstatych ze zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego oraz zapewnienia odpowiedniego poziomu zbierania, odzysku i recyklingu zuzytego sprzetu.
Prawidtowa realizacja tych obowigzkéw ma znaczenie zwlaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzecie znajdujg sie sktadniki
niebezpieczne, ktére majg szczegodlnie negatywny wptyw na srodowisko i zdrowie ludzi.

TECWELD Piotr Polak oddziat:
41-943 Piekary Slgskie ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G
Tel. +48 32 386 94 28
e-mail: info@tecweld.pl, www.tecwel.pl
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15. SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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DEKLARACJA ZGODNOSCI
01/MIG200SMART/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 wymieniony wyrdb:

Spawarka inwertorowa

Nazwa handlowa: MIG 200 SMART
Typ: MIG/MMA 200

_ Sherman -
Znak towarowy producenta: hobby —

do ktérego odnosi sie niniejsza deklaracja spetnia wymogi nastepujgcych dyrektyw Unii Europejskiej oraz
przepisdw krajowych wprowadzajgcych te dyrektywy:

Dyrektywy Niskonapieciowej LVD 2014/35/EU

Dyrektywy Kompatybilnosci Elektromagnetycznej EMC 2014/30/EU

Dyrektywy RoHS Il 2011/65/UE

oraz jest zgodny z nastepujgcymi normami:

PN-EN IEC 60974-1:2018-11+A1:2019-06 sprzet do spawania tukowego -- Czes¢ 1: Spawalnicze

zrodfa energii,

PN-EN 60974-10:2014-12 sprzet do spawania tfukowego -- Cze$¢ 10: Wymagania dotyczace

kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 dokumentacja techniczna do oceny produktoéw elektrycznych i

elektronicznych w odniesieniu do ograniczenia substancji niebezpiecznych.

Rok umieszczenia znaku CE na urzgdzeniu: 2022

Bytom, dn. 03.07.2023 Piotr Polak

(podpis osoby upowaznionej)



