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INSTRUKCJA OBSLUGI
TECNO MIG 330 4x4 DIGITAL MMA (v2)

UWAGA!

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA URZADZENIA PROSZE
ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGI!



OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU i ZAKAZU

NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU

ELEKTRYCZNEGO
NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW
SPAWALNICZYCH

A NIEBEZPIECZENSTWO
WYBUCHU

NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ

NAKAZ NOSZENIA REKAWIC
OCHRONNYCH

NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA
NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU

NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN

ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM
NIEJONIZUJACYM

OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO

NAKAZ NOSZENIA OKULAROW
OCHRONNYCH

ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM
NIEUPOWAZNIONYM

L" NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ

ZABRONIONE JEST UZYWANIE ZRODEA
SPAWALNICZEGO (SPAWARKI) 0SOBOM
STOSUJACYM URZADZENIA
ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE

ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA
0SOBOM STOSUJACYM PROTEZY
METALOWE

ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW
METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH

ZAKAZ UZYWANIA 0SOBOM
NIEAUTORYZOWANYM

SYMBOL UTYLIZACJI ODPADOW
APARATURY SPAWALNICZEJ
ZABRANIA SIE, LIKWIDOWANIA TEGO
TYPU ODPADOW NA WEASNA REKE
OBOWIAZKIEM UZYTKOWNIKA JEST
SKIEROWANIE DO AUTORYZOWANYCH
0SRODKOW GROMADZACYCH ODPADY
SPAWALNICZE

I @R @

UWAGA NA CZESCI RUCHOME

NIE WKEADACG RAK DO OBSZAROW Z
ELEMENTAMI RUCHOMYM

>



INSTRUKCJA OBSt.UGI
Spis tresei:

Ogolne zasady bezpieczenstwa

Dane techniczne

Instalacja i uzytkowanie

Wstep do spawania MMA

Wstep do spawania MIG/MAG
Konserwacja i rozwigzywanie problemow
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POLAUTOMAT SPAWALNICZY PRZEZNACZONY DO SPAWANIA £UKOWEGO METODA MIG/MAG, MMA ORAZ FLUX. ZAPROJEKTOWANE
DO UZYTKU DOMOWEGO | PROFESJONALNEGO.

UWAGA! W ponizszym tekscie zostat zastosowany termin “spawarka” w okresleniu Zrodta spawalniczego.

1. Ogdlne zasady bezpieczerstwa

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania spawarki, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach
zwigzanych z procesami spawania fukowego, odpowiednich $rodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych. (Odwotaj sig réwniez do
normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie").

- Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w niektorych okoliczno$ciach napiecie jatowe wytwarzane przez generator
moze by¢ niebezpieczne.
- Podfaczanie przewodow spawalniczych, operacje majace na celu kontrolg oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu
spawarki i odfaczeniu zasilania urzadzenia.
- Przed wymiang zuzytych elementow uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢ spawarke i odfaczy¢ zasilanie.
- Wykonac¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi normami oraz przepisami bezpieczenistwa i higieny pracy.
- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w uziemiony przewod neutralny.
- Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia ochronnego.
- Nie uzywac spawarki w $rodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas padajacego deszczu.
- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacjq lub poluzowanymi potaczeniami.

. - Nie spawac pojemnikow, konteneréw lub przewoddw rurowych, ktore zawieraja lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje
fatwopalne.
- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatow czystych i nie przechowywaé w ich poblizu.
- Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.
- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje fatwopalne (np. drewno, papier, szmaty, itp.).
- Upewnic sig, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy znajdujq sig odpowiednie $rodki stuzace do usuwania oparow
spawalniczych; nalezy systematycznie sprawdzac, aby oceni¢ granice dziatania oparow spawalniczych w zalezno$ci od ich sktadu, stezenia i
Czasu trwania samego procesu spawania.
- Przechowywac butle z dala od Zrodet ciepta i chroni¢ przed bezpo$rednim dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).

- Zastosowat odpowiedniq izolacjg elektryczng pomigdzy elektroda, obrabianym przedmiotem i
@ @ @ ewentualnymi uziemionymi cze$ciami metalowymi, ktore znajduja sie w poblizu (sq dostepne). W
tym celu nalezy nosic¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia gtowy i odziez ochronng oraz

stosowacé pomosty lub chodniki izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomocg odpowiednich szkiet przyciemnianych z filtrem UV,
zamontowanych na maskach lub przytbicach spawalniczych. Nosi¢ odpowiednia ognioodporng odziez ochronna, unikajac narazenia na
dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego przez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie
w poblizu tuku za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.



- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu
spawania. Pola elekiromagnetyczne moga naktadac sig na
funkcjonowanie aparatury medycznej (np. rozruszniki serca, aparaty
tlenowe, protezy metalowe, itp.). Nalezy zastosowa¢ odpowiednie
$Srodki ochronne w stosunku do 0s6b stosujacych te urzadzenia. Na
przyktad zakaz dostepu do strefy, w ktdrej uzywana jest spawarka. Ninigjsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodno$¢ z
podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym. Operator musi stosowac sie
do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tutow znajdowaty sie mozliwie najdalej od obwodu spawania.

- Nie owijaj nigdy przewoddow spawalniczych wokét ciata.

- Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej strony ciata.
- Podtacz przewdd powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego zfacza.

Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub nie opieraj sie o niq podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 200mm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu spawania.

- Minimalna odlegto$¢ d=200mm

A ‘ A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatow tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawac ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywac zawsze w obecnosci innych osob przeszkolonych do
interwencji w przypadku awarii. MUSZA by¢ stosowane techniczne $rodki zabezpieczajace opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN
60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".
- ZABRANIA SIE, spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza iloscia spawarek na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze powstawaé niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomiedzy dwoma
roznymi uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi,
0 wartosci mogacej osiaga¢ podwojng warto$¢ graniczng dopuszczalna. Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem
odpowiednich $rodkow, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy moga zosta¢ zastosowane odpowiednie $rodki ochrony, jak podano w
punkcie 7.9 normy ,EN 60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".

POZOSTALE ZAGROZENIA
- WYWROCENIE: ustawic spawarke na rownej powierzchni, o no§nosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeciwnym wypadku (np.
pochyta posadzka, niespoista itp... ) istnieje niebezpieczenstwo wywrocenia urzadzenia.
- NIEWEASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie
przewodow rurowych instalacji wodnej).
- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako $rodka do zawieszenia spawarki.
Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowa¢ zabezpieczenia, ruchome czesci obudowy spawarki
podajnicy drutu elektrodowego.
UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych sie czesciach podajnika drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:
- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;
- Zaktadanie drutu na rolki;
- Wprowadzanie szpuli z drutem;
- Czyszczenie rolek, kot zebatych i obszaru znajdujacego sig pod nimi;
- Smarowanie kot zgbatych.

NALEZY WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODEACZENIU ZASILANIA!

WAZNE! Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy oddaé do odpowiedniego zaktadu utylizacji odpadow!
E Zgodnie z dyrektywa europejska 2012/19/WE dotyczacego wyeksploatowanego sprzetu elekirycznego i elektronicznego (WEEE) oraz
mmmm  ZaStoSOWaniem jej w stosunku do prawa krajowego, zuzyte urzadzenia tego typu nalezy oddac do zaktadu utylizacji odpadéw.

W obowiazku osoby odpowiedzialnej za sprzet jest uzyskanie informacji o odpowiednich punktach zbiérki odpadéw.



2. Dane techniczne

Model
TECNO MIG 330 4x4 DIGITAL MMA
Parametry
Napiecie zasilania [V] 3~400£10%
Czestotliwosc¢ [Hz] 50/60
Pobér mocy w stanie
49
bezczynnosci [W]
Sprawnos¢ [%] 80
Napiecie jalowe [V] 56
Zakres pradu spawania [A] 30+330
MIG/MAG MMA
Wydajnos¢é:
60% 300A 60% 220A
Cykl pracy” (40°C ,10 minut)
100% 250A 100% 170A
Klasa izolacji H
Stopnien ochrony IP21S
Chiodzenie AF
Waga [kyg] 37
Zabezpieczenie sieci zasilajacej C20
Modele podobne -

*Cykl pracy wskazuje czas, w ciagu ktorego Zrddto moze wytworzy¢ odpowiednig ilo$¢ pradu bez przeciazenia. Wyrazany w % na podstawie
cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy). Jesli nastapi przegrzanie czujnik termiczny wytaczy napiecie wyjsciowe i
uniemozliwi dalsze spawanie, wentylator bedzie kontynuowat prace aby schtodzi¢ urzadzenie. Odczekaj 15 minut az urzadzenie schtodzi sie.
Zmniejsz warto$¢ pradu lub ogranicz cykle pracy urzadzenia.



3. Instalacja i uzytkowanie

UWAGA! NIEWEASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek pracy innej niz przewidzianej (spawanie MIG/MAG, MMA) jest
niebezpieczne!

ZAGROZENIE! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODEACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS GDY SPAWARKA JEST
WYLACZONA ORAZ NIEPODPIETA POD ZASILANIE! PODEACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY!

Przygotowanie
Rozpakowat urzadzenie spawalnicze i zamontowac niepodtaczone czesci znajdujace sig w opakowaniu.

Spos6b podnoszenia spawarki
Wszystkie urzadzenia nalezy podnosi¢ za pomocq specjalnego uchwytu lub pasa znajdujacego sig w wyposazeniu, jezeli jest przewidziany dla
danego modelu.

Umieszczenie spawarki

UWAGA! Wyznaczy¢ miejsce instalacji urzadzenia w taki sposéb, aby w poblizu otworu wejéciowego i wyjsciowego powietrza chtodzacego nie
znajdowaly sie zadne przeszkody (przeptyw wymuszony przez wentylator, jezeli wystepuje). Rownocze$nie nalezy upewnic sie, czy nie
zasysany jest pyt przewodzacy, opary korozyjne, wilgotnosc, itp.

Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokét spawarki.

WAZNE! Ustawié urzadzenie na plaskiej powierzchni o no$nosci odpowiedniej dla cigzaru, aby uniknaé wywrocenia lub przesuniecia.

Podtaczenie do sieci zasilajacej:

« Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy dane umieszczone na tabliczce znamionowej zrodta
odpowiadaja napigciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w migjscu instalacji

« Urzadzenie nalezy podtaczy¢ wyfacznie do systemu zasilania z uziemionym przewodem neutralnym

« Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac wytaczniki réznicowopradowe typu C dla urzadzen jednofazowych
i trojfazowych

« W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania obowiazkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy urzadzenie spawalnicze
moze zosta¢ do niej podtaczone (jezeli to konieczne nalezy skonsultowac sig z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia)

Wtyczka i gniazdo sieciowe

Urzadzenie jest wyposazone fabrycznie w przewdd zasilania, bez wtyczki zasilajacej (400V).

Moze zosta¢ podtaczony do gniazda elektrycznego wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytacznik. Odpowiedni zacisk uziemiajacy
powinien by¢ podtaczony do przewodu uziemiajacego (kolor z6tto-zielony) linii zasilania.

UWAGA! NIEPRZESTRZEGANIE WYZEJ OPISANYCH ZASAD MOZE SPOWODOWAC NIESKUTECZNE DZIAANIE UKEADU ZABEZPIECZENIA,
ZA KTORE PRODUCENT NIE PONOSI ODPOWIEDZIALNOSCI!

Panel przedni

Panel przedni, gdzie:

1 - potencjometr natgzenia pradu dla metody
MMA,

2 — potencjometr indukcyjnosci,

3 - dioda sygnalizujaca przegrzanie,

4 — wySwietlacz napiecia tuku,

5 — wydwietlacz natgzenia pradu,

6 — potencjometr napiecia fuku,

7 - przetacznik metod MIG/MMA,

8 — przetacznik trybow przycisku 2T/4T,

9 — potencjometr predko$ci podawania drutu




Podajnik drutu

Whnetrze spawarki:

1 — wspornik na szpule z drutem

2 — przycisk sprawdzajacy poprawno$¢ podawania drutu
3 — podajnik drutu 4-rolkowy

W przypadku wymiany rolek na inne, nalezy pociagna¢ za dzwignie
podajnika do siebie a nastgpnie odkreci¢ nakretki przy rolkach. Po
zmianie rolek dokreci¢ z powrotem, nastepnie zamkna¢ gorne ostony z
rolkami dociskowymi przytrzymujac je palcami i przeciagna¢ wajche
na powr6t do gory. Ewentualnie wyregulowac docisk za pomocg
nakretki od dzwigni.

Uchwyty spawalnicze

Uchwyt elektrodowy Uchwyt masowy
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MB 25

Uchwyt MIG/MAG MB25 ze ztaczem typu euro, gdzie:
1 — dysza gazowa, 2 — koficowka pradowa, 3 — gniazdo koricowki pradowej, 4 — fajka uchwytu MIG, 4.1 — sprezynka gniazda MIG



Podtaczenie do pracy - MMA

W tym celu nalezy przefaczy¢ w pozycje MMA.

Podtaczy¢ uchwyt elektrodowy do gniazda ,plusowego” (0znaczone symbolem ,+”) oraz uchwyt masowy do gniazda ,minusowego”
(0znaczone symbolem ,-"). Elektrodg otulong od strony zakoriczonej odkrytym rdzeniem (kr6tki odcinek o gtadkiej powierzchni) nalezy
umiesci¢ w szczekach uchwytu.

Zacisk przewodu masowego zamyka obwdd i powinien by¢ przypiety w miarg bliskiej ale bezkolizyjnej odlegtosci od obszaru spawania (w
przypadku wiekszej lub zbyt bliskiej odlegtosci istnieje mozliwos¢ przypadkowego odpiecia zacisku!).

Nastepnie podtaczy¢ wtyczke zasilajaca do sieci zasilajacej trojfazowej (400V, 50Hz) i wiaczy¢ spawarke przyciskiem ON/OFF (tylni panel).
Po wykonanych krokach urzadzenie jest gotowe do pracy

Podtaczenie do pracy — MIG/MAG

W tym celu nalezy przetaczy¢ w pozycje MIG.

Zamontowa¢ odpowiednie rolki w podajniku oraz drut spawalniczy w komorze podajnika. Po upewnieniu sie, ze uchwyt spawalniczy MIG/MAG
dostosowany jest pod zamontowany drut, podfaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego (koficowka wystajaca z maszyny) do gniazda
Lplusowego” (oznaczone symbolem ,+”) oraz uchwyt masowy do gniazda ,minusowego” (0znaczone symbolem ,-"). Uchwyt MIG od strony
ztacza wpiac do gniazda euro i zakreci¢ nakretke do oporu. Nastepnie przeciagna¢ drut przez otwory tulei podajnika, rowek w rolce
prowadzacej az przez catg diugo$¢ przewodu spawalniczego do momentu pojawienia sig korica drutu w dyszy uchwytu spawalniczego
(prawidtowa dtugo$¢ koncowki zalezy od odlegtosci czy pozycji spawania, mozna przyjaé 2+3mm). Zacisk przewodu masowego zamyka
obwad i powinien by¢ przypigty w miare bliskiej ale bezkolizyjnej odlegtosci od obszaru spawania (w przypadku wiekszej lub zbyt bliskiej
odlegfosci istnieje mozliwo$¢ przypadkowego odpiecia zaciskul). Z tytu spawarki obok wiacznika znajduje sie krociec wylotowy. Jest to
miejsce na podpiecie wezyka gazowego od butli z gazem (lub do reduktora od tej butli).

Nastepnie podtaczy¢ wtyczke zasilajacq do sieci zasilajacej trojfazowej (400V, 50Hz) i wiaczy¢ spawarke przyciskiem ON/OFF (tylni panel).
Po wykonanych krokach urzadzenie jest gotowe do pracy.

UWAGA! W przypadku spawania metoda FLUX (drut rdzeniowy) podtaczenie uchwytu MIG jest pod gniazdo ,-, natomiast masowy na ,+”".

4. Wstep do spawania MMA

Spawanie elektroda otulong (MMA) nalezy do metod, w e Rbmhcekody

ktérych tuk spawalniczy wystepuje pomiedzy elektroda

topliwa pokryta specjalng otuling a materiatem spawanym. Otuiina (toprik)

Spoine tworzy stapiajacy si rdzen elektrody (najczesciej ’ e kR

litowy), pokrywajaca go otulina oraz nadtopione krawedzie _zas"m ik iy
przedmiotow faczonych. Materiat rodzimy w sktadzie spoiny @ s

wynosi okoto 10+40%. N Spoina

Spawarka umozliwia spawanie metoda MMA pradem statym
(DC). W wigkszo$ci przypadkow elektroda bedzie pracowac
na biegunowosci dodatniej (uchwyt podtaczony do gniazda ,plusowego” urzadzenia), niekiedy tylko na biegunowosci ujemnej (uchwyt
podtaczony do gniazda ,minusowego” urzadzenia). Oznaczone jako:

DCEP (Digital Current Electrode Positive): podtaczenie pod .+

DCEN (Digital Current Electrode Negative): podtaczenie pod ,-”

Dobor odpowiedniej Srednicy elektrody do pradu spawania i grubosci materiatu zostaty przyktadowo podane w ponizszych dwoch tabelach.

Srednica elektrody [mm] | Zakres natezenia [A] Maksymalna zalecana Srednia grubosé
25 60-95 Srednica elektrody [mm] | materiatu spawanego [mm]
3.2 100+130 2.5 1.0:2.0
40 131+165 3.2 205.0
5.0 166260 4.0 5.08.0
5.0 >8.0

UWAGA! Nalezy postepowa¢ wedtug wskazéwek producenta podanych na opakowaniu stosowanych elektrod. Zawarte sq tam informacje takie
jak prawidtowa biegunowo$¢ elektrody czy odno$ny prad optymalny. Prad spawania nalezy regulowa¢ w zalezno$ci od $rednicy stosowanej
elektrody oraz rodzaju spoiny, ktrq zamierza sig wykonac.

UWAGA! NIE STUKAC ELEKTRODA O PRZEDMIOT, grozi uszkodzeniem powloki i utrudnia zajarzenie fuku!
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5. Wstgp do spawania MIG/MAG

Metoda spawania tukowego w ostonie gazu z wykorzystaniem elektrody topliwej (drutu spawalniczego) jest jedna z najpopularniejszych form
faczenia konstrukeji stalowych i nie tylko. Nalezy do grupy GMA (Gas Metal Arc) i rozréznia sig dwa typy — w ostonie gazow obojgtnych MIG
(Metal Inert Gas) oraz gazow aktywnych MAG (Metal Active Gas). W praktyce stosuje sie przede wszystkim do stali weglowych i
niskostopowych, stali odpornych na korozjg (tzw ,nierdzewki”) oraz stopéw aluminium. Przy zastosowaniu odpowiedniego spoiwa oraz
dobranych parametrow spawalniczych mozliwe jest takze wykonywanie potaczen blach ocynkowanych przy wykorzystaniu tzw. lutospawania.

UWAGA! Tecno mig 330 nie jest rekomendowany do lutospawania.

i Przewsd W tej metodzie rozroznia sig kilka istotnych parametrow

i spawalniczych, od ktorych zaleze¢ bedzie wytrzymato$c stawianych
spoin, jako$¢ powierzchni czy estetyka ich wykonania. Rozroznia sie
tutaj nastepujace czynniki:

natezenie pradu, napiecie tuku, predko$¢ podawania drutu, rodzaj oraz
$rednica drutu, rodzaj i natezenie przeptywu gazu czy technika

Kofiobwka pradowa prowadzenia uchwytu spawalniczego wraz z odpowiednim

Przewéd pradowy

Material taczony pochyleniem
Dysza gazowa W zalezno$ci od warunkow roboczych oraz technicznych cze$é
Gaz aslonowy parametrow jest w pewnym stopniu wspotzalezna, gdzie dla przyktadu
zwigkszenie natezenia pradu wymaga zastosowania wiekszego wydatku
Material spaviany gazu czy przy zwigkszonej predkosci podawania drutu analogicznie

| wzrasta prad spawania.

Praca spawania w przypadku metody MIG/MAG wymaga podstawowych umiejgtnosci prowadzenia drutu oraz trzymania uchwytu.
Podstawowymi technikami sa:

a) prowadzenie drutu po materiale w ruchu popychajacym, kat ostry miedzy drutem a spoing,

b) prowadzenie drutu prostopadte do spawanego materiatu

¢) prowadzenie drutu po materiale w ruchu ciagnacym, kat ostry miedzy drutem a materiatem spawanym

Dodatkowo nalezy pamieta¢ o zachowaniu odpowiedniego pochylenia elektrody. Istnieje jednak szereg zmiennych wptywajacych na dobor
odpowiedniego Kata, takich jak predko$¢ podawania drutu oraz jego prowadzenie, grubo$c taczonych materiatow czy przede wszystkim jaki
obszar jest taczony (materiat spawany doczotowo, pachwinowo, z ukosowanymi krawedziami itp.).

Predkos$¢ prowadzenia elektrody (drutu) ma istotny wptyw na
jakos¢ i wyglad spoiny. Na rysunku obok przedstawione sg

przypadki, gdy:

vk piceo rperyprenp Y- a)  predkosc jest zbyt duza
b)  predkosc jest zbyt mata
¢ ey i P ¢)  predkosc jest prawidiowa

[ by ek

i I‘:.,sezz_tglztebﬁcr[d)zie| zaokraglony i :’ZVE?;ZZ:TI%E' na
Natezenie pradu decyduje o wydajnosci stapiania drutu - mniejsze wiopienie - vigksze wiopienie
spawalniczego oraz o ksztaicie i gtgbokoSci wtopienia. Dla niskiej wartoSci
pradu spawania przetopienie ma najczesciej ksztatt owalny i przetopienie jest / / / /
mniejsze. Dla wysokich wartosci pradu przetopienie jest wigksze oraz lico /!
spoiny jest wyzsze. |1 |2

Podobnie jak prad spawania tak i napiecie spawania ma istotny wplyw na wyglad i wasciwosci wytrzymatoS$ciowe spoiny. Zbyt duze napigcie
doprowadzi do powstania w spoinie porow, podtopien lica czy sporej ilosci odpryskéw podczas pracy spawania. Zbyt mate napigcie natomiast



wezszelico _ spersze oo rowmg; proyvadn do polavwam.a 3|§ pprpw a takze pamekow na'||cu. Poprawng
- mnijszy rozprysk wigkszy rozprysk warto$¢ napiecia powinno dobierac sig i ewentualnie regulowac podczas
spawania, w miare ostroznie.

6. Konserwacja i uzytkowanie

Prawidtowe oraz bezpieczne dziatanie zrodta warunkuja regularne przeglady techniczne. Postepujac zgodnie z ponizszymi instrukcjami oraz
przy zachowaniu podstawowych przepiséw BHP caty proces powinien przebiec poprawnie i bezpiecznie.

OSTRZEZENIE! PRZED PRZYSTAPIENIEM DO KONSERWACJI URZADZENIA SPAWALNICZEGO NALEZY DWUKROTNIE UPEWNIC
SIE, ZE NIE JEST PODLACZONE DO SIECI ZASILAJACEJ! W przypadku wytaczenia spawarki zaraz po wykonanej pracy nalezy
odczeka¢ 5+10min w celu ostygniecia wnetrza maszyny.

RUTYNOWA KONSERWACJA — operacie rutynowej konserwacji moga by¢ wykonywane przez operatora

Uchwyt spawalniczy:

- Unikac opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach; moze to powodowa¢ stopienie sig materiatow izolacyjnych,
czyniac je tym samym bardzo szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdza¢ szczelno$¢ przewodow rurowych i ztaczek gazowych.

- Sprawdzac okresowo szczelno$¢ instalaci rurowej i ztaczek gazu.

- Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem nalezy oczy$ci¢ suchym sprezonym powietrzem (max 5 bar) rowek prowadnicy drutu i
sprawdzac jej stan.

- Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzic stan zuzycia oraz prawidtowe zamontowanie czesci koricowych uchwytu elektrody: dysza gazowa,
koricowka pradowa, dyfuzor gazu.

Podajnik drutu:

Czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwa¢ pyt metaliczny osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i podajnik
wejsciowy i wyjsciowy).

A Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewngfrz spawarki moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, spowodowanym

przez bezposredni kontakt z czeSciami znajdujacymi sig pod napigciem lub/i mogg one powodowaé uszkodzenia wynikajace z
bezposredniego kontaktu z czeSciami znajdujacymi sig w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwosciq zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i

usuwat kurz osadzajacy wewnatrz, za pomoca suchego strumienia sprezonego powietrza (maks. 10 bar)

- Unikac kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je ewentualnie oczy$ci¢ bardzo migkka szczoteczka

lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzic, czy podtaczenia elektryczne sa odpowiednio zacisnigte, a na okablowaniach nie wystepuja Slady

uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowa¢ panele spawarki, dokrecajac do korica Sruby zaciskowe.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest otwarta.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA — operacje nadzwyczajnej konserwacji powinny by¢ wykonywane wytacznie przez personel doswiadczony
lub wykwalifikowany w zakresie elektryczno-mechanicznym

UZytkowanie i diagnoza prostych usterek

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO
SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanego drutu spawalniczego.

- Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON", zapali sie odpowiednia lampka; w przeciwnym wypadku
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usterka znajduje sig zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sig zotty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia termicznego (w takim przypadku nalezy pozostawi¢ urzadzenie

WEACZONE i odczekat, az urzadzenie schtodzi sig do odpowiedniej temperatury).

- Sprawdzi¢, czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania zabezpieczenia termicznego nalezy

odczekaé na naturalne schtodzenie urzadzenia; sprawdzi¢ ewentualnie funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowat, czy na wyjciu spawarki nie nastapito zwarcie: usunac usterke.

- Skontrolowat, czy obwdd spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegolnie czy zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony
do przedmiotu i nie zawiera materiatow izolacyjnych (np. farby).

- Sprawdzic, czy stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.

Tabela przedstawiajaca przewidywane zuzycie spoiwa oraz gazu ostonowego w okreslonych warunkach

stal weglowa, spoina doczotowa, gaz ostonowy mieszanka ArCO., warunki warsztatowe
Przewidywane zuzycie drutu [%] Przewidywane zuzycie gazu [ﬁ]
100+125 50 18 2 @
130+140 67 24 3 | &
= 3
= 135160 101 3% 4 | B
: 140200 206 76 5 | £
B 240+270 375 100 8 | §
& &
250+300 589 149 10 %
300 1271 302 >15 | 2
Powered by IDEAL
Producent/Importer: Serwis:
Firma wielobranzowa BADEK ul. Parkowa 17B
ul. Parkowa 17B 50-080 Mokronos Dolny

55-080 Mokronos Dolny
NIP: PL 882-180-46-37

Kontakt: Kontakt z serwisem:

tel. (+48) 71723 02 21 Tel. (+48) 71 723 02 26
tel. (+48) 71723 02 22

tel. (+48) 71723 02 23

tel. komarkowy (+48) 796 800 056

e-mail: badek@badek.pl e-mail: serwis@badek.pl
strona: https://www.badek.pl
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GWARANCJA

1) Gwarancja na sprawne dziatanie urzadzenia udzielana jest na okres 12 miesiecy od daty zakupu. Gwarancja nie obejmuje
czesci eksploatacyjnych podlegajacych normalnemu zuzyciu np. lampki, bezpieczniki, uchwyty spawalnicze i ich czesci.

2)  Producent zapewnia bezptatng naprawe, w przypadku wystapienia w okresie gwarancyjnym, wad fabrycznych.

3)  Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjecie naprawy w ciagu 14 dni od daty dostarczenia do serwisu. Czas
naprawy nie moze przekroczy¢ 30 dni.

4)  Nabywca traci wszelkie prawa gwarancyjne w przypadku stwierdzenia samowolnych napraw, zmian konstrukcyjnych,
oraz niewtasciwego uzytkowania lub niezgodnej z przepisami instalacji.

5)  Wszelkie uszkodzenia powstate wskutek niewtasciwego transportu lub przechowywania urzadzenia, jego niewfasciwej
obstugi i konserwacji oraz innych przyczyn nie spowodowanych przez producenta - moga by¢ usuniete wyfacznie na
koszt Uzytkownika.

6)  Jezeli w/w przyczyny spowodowaty trwate zmiany jakoSciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci waznosc.

7)  Naprawa urzadzenia wykonana w okresie gwarancyjnym przez 0soby nieuprawnione przez producenta, uniewaznia
gwarancje.

8)  Gwarancja nie obejmuije strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.

9)  Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci i podpisow, jak réwniez z poprawkami i skresleniami dokonanymi
przez osoby nieupowaznione.

10) W sprawach nieuregulowanych niniejszymi Warunkami Gwarancji, maja zastosowanie przepisy Kodeksu Cywilnego.

Data zakupu:........cooveieii

Numer fabryczny urzadzenia:..................coooeveviennn

Data zgtoszenia | Data wydania Wykonane czynnosci

Potwierdzenie
serwisu




