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OSTRZEZENIE!
Przed instalacjg i rozruchem urzgdzenia nalezy zapoznaé sie z niniejszg instrukcjg

1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia i eksploatacji urzadzenia mozna dokonaé tylko po doktadnym zapoznaniu si¢ z niniejszg
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 niewfasciwg obstugg powoduje utrate uprawnien 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 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 obowigzujagcym na stanowisku pracy.

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

o 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 przewodow pragdowych 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
czuwajacym nad bezpieczenstwem, stosowac ubranie i rekawice o dobrych wlasciwosciach 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 urzagdzenia 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 urzgdzenia i spawania w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem Ilub
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 Zadbac¢ o wiasciwe warunki pracy, tj. zapewni¢ wiasciwg 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 by¢ dokonywane wytgcznie 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 urzadzeniu wtgczonym do sieci.

Wszelkie przerdbki prostownika we wtasnym 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 przewod 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

Spawarka pétautomatyczna MIG 450M to urzgdzenie 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 chiodzonego cieczg do 500A (standard w komplecie) lub gazem do 360A
(opcja) oraz uchwytu typu Spool Gun (opcja). Umozliwia spawanie metodg MIG/MAG z zastosowaniem
zaréwno standardowych drutéw w ostonie gazéw ochronnych jak i samoostonowych drutéw proszkowych.
Urzadzenie znajduje zastosowanie w pomieszczeniach zamknietych lub zadaszonych, nie narazonych na
bezposrednie dziatanie wptywdw atmosferycznych.

Spawarka MIG 450M zasilana jest z sieci tréjfazowej 3x400V i wspotpracuje ze szpulami drutu D200 (5 kg) i
D300 (15 kg). Urzadzenie wyposazone jest w zintegrowang chtodnice i uchwyt do spawania metodg MIG/MAG
chtodzony ciecza.

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.

4. PARAMETRY TECHNICZNE

4.1 Spawarka

Napiecie zasilania: AC 3x400 V
Maksymalny pobér mocy: 24,7 kKVA
Znamionowy prad spawania:/ cykl pracy 450A / 60%
Zakres regulacji pradu spawania (MIG): 50-450 A
Zakres regulacji pradu spawania (MMA): 60 —450 A
Max prad spawania dla uchwytu Spool Gun: 150 A
Znamionowe napiecie w stanie bez obcigzenia (MMA) 79V
Srednice szpul z drutem: 200 mm, 300 mm
Zakres regulacji predkosci podawania drutu: 3 — 24 m/min
Sposab regulacji predkosci podawania drutu: Plynny
Zakres regulacji czasu dla funkcji POST GAS: 1-10s
Maksymalny pobér pradu: ?3:12 2 ((II\\/I/IIIVIGA)\)
Zabezpieczenie sieci: 25A
Masa: 89 kg
Wymiary [mm]: 995 x 505 x 1000
Stopien ochrony: IP21S

4.2 Chlodnica

Przeptyw cieczy chtodzgcej 8,0 I/min
Cisnienie cieczy chtodzacej 0,3 MPa
Pojemnos¢ zbiornika 6l

4.3 Uchwyt MIG

MIG 450M

Typ uchwytu TW-501
Maksymalna obcigzalno$¢ prgdowa 500A (mieszanka); 450A (CO2)
Rodzaj chtodzenia cieczg
Przeptyw gazu chtodzgcego 10-18 I/min
Dtugos¢ 5m




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 urzadzenie moze pracowaé¢ w sposéb
ciggly, bez przerw.

Uwaga! Badania nagrzewania zostaty przeprowadzone w temperaturze otaczajgcego powietrza. Cykl pracy
przy 40°C zostat wyznaczony przez symulacje.

Stopien ochrony

IP okre$la w jakim stopniu urzadzenie jest odporne na przedostawanie sie do wewnatrz zanieczyszczeh
statych i wodnych. IP21S oznacza, ze urzadzenie jest przystosowane do pracy w pomieszczeniach
zamknietych i nie nadaje sie do stosowania na deszczu.

5. OPIS FUNKCJI PRZELACZNIKOW | POKRETEL
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1. Gniazdo sterowania uchwytem typu Spool 13. Wityk zmiany polaryzacji

Gun 14. Oswietlenie LED
2. Gniazdo uchwytu spawalniczego MIG/MAG 15. Wytacznik odwietlenia LED
3. Gniazdo ,+” 16. Wieszak na uchwyt MIG
4. Gniazdo ,-” 17. Bezpiecznik spawarki
5. Wlew zbiornika cieczy chtodzacej 18. Gniazdo zasilania podgrzewacza AC36V
6. Wskaznik poziomu cieczy chtodzgcej 19. Przylacze gazu ostonowego
7. Wylgcznik zasilania chtodnicy 20. Wyltgcznik gtéwny
8. Dioda sygnalizujgca nieprawidtowg prace 21. Trzpieh szpuli z drutem
chtodnicy ,ALARM” 22. Wieszak na rolki
9. Korek spustowy zbiornika cieczy chtodzgcej 23. Podajnik drutu
10. Przytacze wylotowe cieczy chtodzacej 24. Oswietlenie komory podajnika
11. Przylacze wlotowe cieczy chtodzgcej 25. Wylgcznik oswietlenia komory podajnika
12. Bezpiecznik chtodnicy 26. Przetgcznik typu uchwytu spawalniczego

5.1 PANEL STEROWANIA
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Pokretto aktywne wytgcznie podczas spawania metodg MIG/MAG. Stuzy do regulacji napiecia spawania.

S
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POST GAS

A - Pokretto regulacji napiecia spawania

B — Pokretto regulacji powyplywu gazu



Pokretto aktywne wytgcznie podczas spawania metodg MIG/MAG. Stuzy do regulacji czasu powyptywu
gazu. Zakres regulacji: 1 — 10 s.

C - Pokretto regulacji predkosci podawania drutu (MIG) / pradu spawania (MMA)

A
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Pokretto stuzy do regulacji pradu spawania (metoda MMA) lub predkosci podawania drutu (metoda
MIG/MAG).

D - Dioda sygnalizacji pracy urzadzenia

o (4]

Dioda sygnalizuje wigczenie urzgdzenia do sieci.

E - Dioda sygnalizacji przegrzania
o

Spawarka wyposazona jest w termiczny, samoczynny wylgcznik przecigzeniowy. Gdy temperatura spawarki
bedzie zbyt wysoka, zabezpieczenie odigczy prad spawania i zapali sie dioda sygnalizujgca przegrzanie.
Nalezy zaczeka¢ az nastgpi schtodzenie urzadzenia. Nie nalezy wylgczac¢ urzgdzenia, aby umozliwi¢ prace
wentylatoréw chfodzacych. Po opadnieciu temperatury nastgpi automatyczny reset wytgcznika.

Wocisniecie przycisku powoduje uruchomienie podajnika umozliwiajgc wprowadzenie drutu elektrodowego do
uchwytu spawalniczego.

F — Przycisk szybkiego wysuwu drutu

G — Pokretto regulacji indukcyjnosci

Regulacja indukcyjnosci umozliwia optymalizacje charakterystyki tuku w zaleznosci od grubosci spawanego
elementu oraz metody i warunkéw spawania. Funkcja przydatna jest podczas spawania metodg MIG/MAG
cienkich elementéw, zapobiegajgc ich przepaleniu oraz lutospawania elementéw ocynkowanych. Im cienszy
element spawany met MIG/MAG tym indukcyjnos¢ powinna byé wyzsza (miekki tuk - mniejsze wtopienie), dla
elementéw grubych odwrotnie (tuk twardy - wieksze wtopienie). Standardowe, neutralne ustawienie
indukcyjnosci miesci sie na srodku skali. Zmiana warto$ci indukcyjnosci wptywa rowniez na zmniejszenie iloSci
odpryskéw spawalniczych podczas spawania w ostonie CO2. Optymalne ustawienie wartosci indukcyjnosci
zalezy od kilku czynnikdbw i moze rozni¢ sie od standardowych zalecen, nalezy jg dobra¢ podczas préb
spawania manipulujgc pokrettem potencjometru.



H - Przycisk wyboru metody spawania

Omma

OmG

Przycisk stuzy do wyboru metody spawania:
MMA — spawanie elektrodg otulong
MIG — spawanie MIG/MAG drutem elektrodowym w ostonie gazéw ochronnych

I - Przycisk wyboru srednicy drutu

O1.01.2

O16

W zaleznosci od stosowanej $rednicy drutu nalezy wybraé¢ odpowiednig wartos¢. Spawarka dostosuje
parametry do odpowiedniej srednicy drutu.

J — Przycisk wyboru rodzaju chtodzenia
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(O WATER COOL

K - Przycisk wyboru trybu sterowania
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L — Wyswietlacz parametréow spawania
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Podczas spawania metodg MMA wys$wietlacz wskazuje prad spawania. W trybie MIG/MAG wyswietlacz
wskazuje napiecie spawania oraz predkos¢ podawania drutu. Diody wskazujg jednostke wyswietlanego
parametru.

6. CHLODNICA

Spawarka MIG 450M wyposazona jest w chiodnice dziatajgcg w cyklu pétautomatycznym z systemem
alarmowym chronigcym uchwyt chtodzony cieczg przed jego uszkodzeniem wskutek braku przeptywu cieczy
w jego obwodzie. Zbiornik chfodnicy jest wstepnie zalany ptynem chiodzgcym i odpowietrzony. Przed
rozpoczeciem pracy nalezy uzupetnié¢ poziom ptynu w zbiorniku do potozenia MAX.

6.1 Tryb pracy i chlodzenia uchwytu MIG/MAG gazem

W przypadku wyboru do spawania uchwytu MIG/MAG chiodzonego gazem nalezy przyciskiem (J) wybraé
ustawienie ,GAS COOL". Spowoduje to catkowite odtgczenie zasilania i sterowania chtodnica, uniemozliwiajgc
réwniez jej zatgczenie przetgcznikiem (7) w cyklu recznym. W tym trybie chtodnica jest elementem catkowicie
pasywnym.

Wybor trybu ,WATER COOL” przy zastosowanym uchwycie chodzonym gazem uniemozliwi rozpoczecie
spawania i rozlegnie sie alarm chtodnicy.

6.2 Tryb pracy i chlodzenia uchwytu MIG/MAG ciecza

W przypadku wyboru standardowego uchwytu chtodzonego cieczg TW-501 nalezy przyciskiem (J) wybraé
ustawienie ,WATER COOL". Spowoduje to uaktywnienie ukfadu zasilania i sterowania chtodnicy. Uktad obiegu
cieczy w chtodnicy wyposazony jest w czujnik jej przeptywu, ktéry reaguje na nieprawidtowosci, zaktécenia
oraz awarie obiegu chtodzenia.
W przypadku wystagpienia nastepujgcych nieprawidtowosci funkcjonowania systemu chtodzenia:

1. brak cieczy chtodzacej w zbiorniku lub jego poziom ponizej minimum,

2. uszkodzenie lub zagiecie przewoddw wodnych uchwytu lub chtodnicy powodujgce niedroznosé i brak
przeptywu cieczy,
wtyki przytgczy wodnych uchwytu nie podtgczone do gniazd (10 11),
uszkodzenie pompy wodne;j lub silnika pompy,
uszkodzenie czujnika przeptywu cieczy
chtodnica nie jest zatgczona przetgcznikiem (7)
nastap| uniemozliwienie rozpoczecia procesu spawania poprzez blokade aktywacji przycisku w uchwycie
spawalniczym MIG.MAG lub przerwanie spawania. Dodatkowo zatgczona zostanie dioda sygnalizacyjna (8)
LALARM?” i rozlegnie sie sygnat dzwiekowy. Po usunieciu przyczyny usterki system sterowania chtodnicy
automatycznie uaktywni jej prace i umozliwi rozpoczecie lub kontynuacje spawania.

oosw



A OSTRZEZENIE!

Stosujac uchwyt chtodzony ciecza nalezy upewni¢ sie, ze sposob chiodzenia ustawiony jest w pozycji
»WATER COOL”. Ustawienie w pozycji ,,GAS COOL” spowoduje, ze nie bedzie obiegu cieczy w
uchwycie i noze dojs¢ do jego przegrzania.

7. TRYBY STEROWANIA ZRODLEM W METODZIE MIG/MAG

Spawarka MIG 450M podczas spawania metodg MIG moze by¢ sterowana 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 zakonczyé spawanie
nalezy nacisna¢ 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 (E). Nalezy wtedy zaczeka¢ az nastgpi schtodzenie urzgdzenia, nie wytgczajgc go. Po opadnigciu
temperatury nastgpi automatyczny reset wytgcznika.

9. PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY
9.1 PRZYLACZENIE GAZU OSLONOWEGO

Zamocowac butle i zabezpieczy¢ jg przed wywrdceniem.

Odkreci¢ na moment zawor butli, aby usung¢ ewentualne zanieczyszczenia.
Zamontowac¢ reduktor na butli.

Potgczy¢ wezem reduktor ze spawarka.

Odkreci¢ zawor butli i reduktora.

aobrwN=

9.2 PRZYLACZENIE DO SIECI ZASILAJACEJ

1. Urzadzenie MIG 450M powinno by¢ uzytkowane wytgcznie w uktadzie zasilania tréjfazowym,
czteroprzewodowym, z uziemionym punktem zerowym.

2. Urzadzenie przystosowane jest do wspoipracy z siecig 3x400V 50Hz zabezpieczong bezpiecznikami
25A o dziataniu zwtocznym

3. Przed poditgczeniem zasilania nalezy upewni¢ sie, czy przetgcznik zasilania (20) jest w pozyciji OFF
(wytaczony).
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9.2.1 Podtaczenie przewodow zasilajacych do tréjfazowego wtyku sieciowego

, L1
: L2
; L3
N
- PE

CZERWONY
NIEBIESKI
20LTO-ZIELONY

CZARNY

SPAWARKA

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

Przewody czarny, czerwony, niebieski sg przewodami doprowadzajgcymi zasilanie do urzadzenia (fazowymi)
i nalezy podigczy¢ do wtyku sieciowego w miejsca oznaczone symbolami L1, L2, L3 badz R1, S2, T3.
Kolejnos¢ podtgczenia przewodow fazowych do wtyku w oznaczone miejsca jest dowolna i nie powoduje
zmian w pracy urzadzenia.

9.3 ZAKLADANIE SZPULI Z DRUTEM ELEKTRODOWYM

Otworzy¢ boczng pokrywe obudowy

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

ZatozyC¢ 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 koncowke prgdowa, wigczy¢ zasilanie spawarki i nacisngé przycisk sterowania

podajnikiem (F) lub przycisk sterujgcy uchwytu spawalniczego

10. Po pojawieniu sie drutu elektrodowego w wylocie uchwytu zwolni¢ przycisk i nakreci¢ kohcowke
pragdowg

11. 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 oporéw

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

©CoNoOOhwWN =

9.4 PRZYGOTOWANIE CHLODNICY DO PRACY

Zbiornik chtodnicy jest wstepnie zalany ptynem chtodzgcym i odpowietrzony. Przed rozpoczeciem pracy nalezy
uzupei¢ poziom ptynu w zbiorniku do potozenia MAX.

9.5 PRZYGOTOWANIE UCHWYTU MIG/MAG DO PRACY

Do spawania mozna zastosowaé¢ uchwyt MIG/MAG TW-501 chiodzony ciecza, ktéry jest dotgczony do
spawarki w komplecie lub uchwyt chtodzony gazem ostonowym, jako opcja, przy spawaniu nizszymi prgdami.
W zaleznosci od rodzaju spawanego materiatu i sSrednicy drutu elektrodowego zatozy¢ do uchwytu MIG/MAG
odpowiednig koncéwke prgdowg oraz wktad prowadzacy drut.

Do spawania stali stosowac¢ standardowe koncowki prgdowe oraz wktad stalowy. W przypadku spawania
aluminium stosowaé koncowki prgdowe przeznaczone do spawania tego materiatu oraz wktad teflonowy.

Srednica drutu elektrodowego Srednica kofcowki prgdowe; Wktad prowadzacy drut
0,8 0,8 Niebieski
1,0 1,0 Niebieski / Czerwony
1,2 1,2 Czerwony
1,6 1,6 Zoty
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9.5.1 Szybki wysuw drutu

Urzgdzenie posiada funkcje szybkiego wysuwu drutu. Wcisniecie przycisku (F) powoduje szybki wysuw drutu
umozliwiajgcy tatwe wprowadzenie go do uchwytu.

9.6 PODLACZENIE REDUKTORA Z PODGRZEWACZEM (opcja)

Zamontowac reduktor na butli. Potgczy¢ wezem reduktor ze spawarkg montujgc jeden koniec weza gazowego
na kroéccu reduktora, a drugi na kréécu gazowym (19) znajdujgcym sie na tylnej sciance spawarki. Wtyczke
podgrzewacza umiesci¢ w gniezdzie 36V AC (18) znajdujgcym sie na tylnej $ciance urzadzenia.

10. PODLACZENIE UCHWYTOW | PRZEWODOW

10.1 METODA MMA

Koncéwki przewoddw spawalniczych nalezy podtaczy¢ do gniazd (+) i (-) znajdujgcych sie na ptycie czotowej
tak, aby na uchwycie elektrodowym znajdowat sie wiasciwy dla danej elektrody biegun. Biegunowosc¢

podigczenia przewoddéw spawalniczych zalezy od typu uzytej elektrody i podawana jest na opakowaniu
elektrod (polaryzacja ujemna DCEN lub dodatnia DCEP).

|- AC 3aa00v 1 AC 3xam0v
98 L J ?Q —
o B s B3

™|

1

[ =]

10.2 METODA MIG/MAG
10.2.1 Spawanie w ostonie gazéw ochronnych

 ———

AC D00V

AC 300V

®Q g
‘.8: 9]

EXx]

Spawanie uchwytem standardowym Spawanie uchwytem typu Spool Gun (opcja)
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10.2.2 Spawanie stalowym drutem samoostonowym

AC 3x400V

11. ODPOWIETRZANIE UKLADU CHLODNICY

sON=

WIac¢ ptyn chiodniczy do zbiornika nieco powyzej poziomu MAX.
Przyciskiem (J) wybrac¢ tryb ,WATER COOL".
Umiesci¢ wezyk spustowy ptynu chtodzacego w gniezdzie wylotowym chtodnicy (10).

Podtozy¢ niski pojemnik pod wylot wezyka. Nalezy zwrdci¢ uwage, aby wezyk byt skierowany w doét i

umozliwiat swobodny wyptyw ptynu.

5. Uruchomié pompe chiodnicy przetgcznikiem (7) na 10-15 sekund. Wylgczy¢ pompe, odczeka¢ 10-15
sekund i ponownie wigczy¢. Powtarzac cykl kilkanascie razy, na biezgco uzupetniajgc ptyn w zbiorniku
i utrzymujac go na poziomie zblizonym do MAX. Uzyskanie jednostajnej strugi ptynu, bez pecherzykow
powietrza oznacza odpowietrzenie uktadu.

6. W przypadku trudnoéci z uzyskaniem jednostajnej, laminarnej strugi, wpig¢ jeden wezyk uchwytu do

gniazda chtodnicy, a do drugiego wttoczy¢ sprezone powietrze lub odkreci¢ korek zbiornika ptynu

chtodzgcego i wytworzyé nadcisnienie w zbiorniku.

7. Po odpowietrzeniu uzupetnié ptyn chtodniczy do poziomu MAX.

W razie problemoéw z odpowietrzeniem skontaktowac sie z serwisem pod nr 32 3869428.

12. ZANIM WEZWIESZ SERWIS

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

Wszelkie naprawy urzgdzenia dokonywac wytgcznie po odigczeniu wt

czki z gniazdka zasilajacego.

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

Brak zasilania, sygnat awarii lub
wadliwa praca urzadzenia

Brak potaczenia lub luzna wtyczka wewnatrz
urzadzenia

Sprawdzié i poprawi¢ potgczenia wszystkich
wtyczek elektrycznych wewnatrz
urzadzenia.)

Za staby docisk rolki

Ustawi¢ prawidtowy docisk

Niewtasciwa $rednica rowka rolki

Zatozy¢ wiasciwg rolke prowadzgca

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 pragdowa
pradowej

Nieregularny posuw drutu

Uszkodzona koincéwka pragdowa

Wymieni¢ koncéwke pragdowg

Rowek rolki podajacej jest brudny lub

Wyczysci¢ rowek rolki lub wymieni¢ rolke

tuk nie zajarza sig

uszkodzony
elektrodowego - —
Szpula z drutem ociera o $cianki pokrywy Zamocowaé poprawnie szpule z drutem
spawarki
Brak wiasciwego styku zacisku przewodu Poprawié stvk zacisku masowedo
masowego P y 9

Uszkodzony przetgcznik uchwytu MIG/MAG

Wymieni¢ przetgcznik

Niewtasciwe podtaczenie uchwytu MIG/IMAG
do urzadzenia, zty wybdr trybu chtodzenia
uchwytu MIG/MAG

Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych
uchwytu, sprawdzi¢ czy piny w gniezdzie nie
sg wylamane lub nie zakleszczaja sie.
Sprawdzi¢ pozycje przetgcznika (J)

tuk zbyt dtugi i nieregularny

Napiecie spawania za wysokie

Zmniejszy¢ napiecie spawania

Predko$¢ podawania drutu za mata

Zwiekszy¢ predkos$¢ podawania drutu
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Napiecie spawania zbyt niskie

Zwiekszy¢ napiecie spawania

tuk zbyt krotki

Predkos$¢ podawania drutu za duza

Zmniejszy¢ predko$¢ podawania drutu

Po wigczeniu zasilania lampka
sygnalizacji zatgczenia zasilania nie
Swieci sie

Brak napiecia zasilania

Sprawdzi¢ bezpieczniki na przytgczu
sieciowym

Swieci sie dioda przegrzania

Urzadzenie zostato przegrzane.

Odczekac kilka minut az dioda zgasnie i
kontynuowaé spawanie.

Wentylator nie pracuje

Wentylator zostat zablokowany zagietg
ostong

Wyprostowaé ostone wentylatora

Nieodpowiednie lub uzyte zlej jakosci
materiaty lub czesci eksploatacyjne,

Wymieni¢ czesci eksploatacyjne. Zmieni¢
drut spawalniczy lub butle z gazem na

materiaty odpowiednie lub wyzszej jakosci
Sprawdzi¢ waz doprowadzajgcy gaz,
poprawi¢ potgczenie weza ze ztgczkami oraz
stan szybkoztgczy
Sprawdzi¢ reduktor butlowy

Niezadowalajaca jakos¢ spoiny Gaz ostonowy wyptywa z nieodpowiednig

intensywnoscig

Problemy dotyczgce chtodzenia

Energicznie poruszy¢ watem silnika w
kierunku zgodnym z ruchem wskazoéwek
zegara, spryskac trzpien silnika ptynem

penetrujgco-smarujgcym.

Przy pierwszym uruchomieniu silnik

) . Zapieczony wat silnika
nie pracuje

Brak ptynu lub jego zbyt niski stan w

Zbiomiku Uzupetnic¢ ptyn chtodniczy

Sprawdzi¢ stan wezy oraz szczelnos$é
potgczen, uzupemic ptyn jiw
Sprawdzi¢ stan wezy, usung¢ zagiecia
Wopig¢ wtyki do gniazd (10 11)
Zataczy¢ chiodnice przetgcznikiem (7)
Odpowietrzy¢ uktad chtodnicy
Uzupetnic¢ ptyn chtodniczy
Sprawdzi¢ stan wezy oraz szczelnos$é
potaczen

Zataczenie diody ALARM (8) Nieszczelnosci instalacji wodne;j

Zagiete weze
Niepodtgczone przewody wodne uchwytu
Chtodnica jest wytgczona
Zapowietrzenie uktadu
Zbyt mata ilo$¢ ptynu w obiegu

Zbyt mata wydajnos¢

Wyciek ptynu Nieszczelnosé instalacji wodnej

13. INSTRUKCJA EKSPLOATACJI

Eksploatacja spawarki pétautomatycznej MIG 450M powinna odbywa¢ sie w atmosferze wolnej od skfadnikéw
zrgcych i duzego zapylenia. Nie nalezy ustawia¢ urzadzenia w miejscach zakurzonych, w poblizu pracujgcych
szlifierek itp. Zapylenie i zanieczyszczenie opitkami metalicznymi piyt sterujgcych, przewodoéw i potgczen
wewnatrz urzgdzenia moze doprowadzi¢ do zwarcia elektrycznego, a w konsekwencji do uszkodzenia
spawarki.

Nalezy unika¢ eksploatacji w Srodowiskach 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.

Urzadzenia MIG 450M powinny by¢é 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

Jako czynnik chiodzgcy nalezy stosowac nieagresywne ptyny oparte na glikolu etylenowym pochodzace od
uznanych dostawcow sprzetu spawalniczego. Ptynu nie nalezy rozcienczacé.

UWAGA

Nie wolno stosowaé¢ wody, jako czynnika chtodzacego, gdyz moze to doprowadzi¢ do uszkodzenia
pompy cieczy i awarii catej chtodnicy. Okreslenia ,,WODA” uzyte w niniejszej instrukcji majg wytacznie
charakter obiegowy, nie odnoszg sie do typu stosowanej cieczy chlodzacej.
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Wykaz czesci eksploatacyjnych:
Lp. Dla drutéw stalowych Dla drutéw aluminiowych
Rolka podajnika 4Rn 30x11x12mm Rolka podajnika 4Rn Al 30x11x12mm

Koncowka prgdowa TW-401/501 M8x30 Koncowka prgdowa Al TW-401/501 M8x30
tacznik pragdowy TW-401/501
Tulejka izolacyjna TW-401/501

Dysza gazowa TW-401/501
Wkiad stalowy 5m | Wkiad teflonowy 5m

N WN|—~

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

14. HARMONOGRAM KONSERWACJI

Codziennie (przed i po pracy)
Spawarka
e Sprawdzenie stanu kabli zasilajgcych i przewodéw masowych
o Kontrola uchwytu spawalniczego i koncowki prgdowej
e Czyszczenie rolek podajnika z kurzu i opitkow
¢ Wizualne sprawdzenie butli gazowej, reduktora i szczelnosci uktadu
¢ Kontrola jakosci podawania drutu (czy nie zacina sie w prowadniku)
Chtodnica
e Sprawdzenie poziomu cieczy chtodzacej w zbiorniku
¢ Kontrola szczelnosci uktadu chtodzenia, przewoddw i szybkoztgczy
¢ Upewnienie sig, ze wentylator i pompa startujg prawidiowo

Co tydzien
Spawarka

e Oczyszczenie wnetrza podajnika drutu sprezonym powietrzem

e Kontrola rolki dociskowej — sita docisku, zuzycie

e Przeglad ostony gazowej uchwytu (dysza powinna by¢ czysta i nieuszkodzona)
Chtodnica

e Sprawdzenie przeptywu cieczy — czy ukiad nie jest zapowietrzony

Co miesigc
Spawarka
o Wymiana koncowki pradowej i dyszy (lub czesciej, jesli zuzyte)
e Kontrola prowadnika drutu — czyszczenie lub wymiana w razie oporéw
e Kontrola uchwytu — luzy, pekniecia obudowy, uszkodzenia oplotu
o Test stabilnosci parametrow spawania (sprawdzenie napiecia i prgdu)
Chtodnica
e Uzupetnienie lub wymiana cieczy chtodzacej, jesli jest zanieczyszczona
¢ Kontrola ztgczek szybkoztgcznych — wymiana uszczelek jesli przeciekajg

Co 3 miesigce (kwartalnie)
Spawarka
o Doktadne czyszczenie wnetrza urzgdzenia z kurzu i opitkdw
e Regulacja rolek podajnika
e Kontrola izolacji przewodow pragdowych i gazowych
Chtodnica
e Plukanie uktadu chtodzenia (w zaleznosci od srodka chiodzgcego)
e Sprawdzenie szczelnosci pompy i ocena jej kultury pracy

Co 6 miesiecy

Spawarka
o Test elektroniki sterujgcej — parametry wyswietlacza, czujnikdw, podajnika
e Kontrola uziemienia i rezystancji potgczen elektrycznych

Chtodnica
o Wymiana cieczy chtodzacej, jesli intensywnie eksploatowana
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Raz w roku
Spawarka
e Przeglad serwisowy wykonany przez autoryzowany serwis
o Kalibracja parametréw urzgdzenia
o Test bezpieczenstwa elektrycznego.
Chtodnica
o Kompleksowy test wydajnosci chtodzenia pod obcigzeniem

Dodatkowe zalecenia eksploatacyjne

e Xy Utrzymywanie optymalnej temperatury pracy — szczegdlnie wazne przy wielogodzinnych
cyklach.

e @ Uzywanie wiasciwego ptynu chiodzacego — najlepiej ptyndw oryginalnych lub glikolanow
przeznaczonych do chiodnic spawalniczych.

e X\, Szybka wymiana zuzytych koncéwek, dysz i rolek podajnika, aby unikngé¢ uszkodzen uchwytu.

e [ Regularne sprawdzanie reduktora i przewoddéw gazowych — szczegdlnie pod katem
nieszczelnosci.

15. INSTRUKCJA PRZECHOWYWANIA | TRANSPORTU

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

16. SPECYFIKACJA KOMPLETU

1. Zrédto inwertorowe ze zintegrowang chtodnicg 1 szt.
2. Uchwyt spawalniczy MIG/MAG chiodzony cieczg 1 szt.
3. Przewdd masowy z zaciskiem kleszczowym 1 szt.
4. kancuch zabezpieczajgcy butle 3 szt.
5. Instrukcja obstugi 1 szt.
6. Opakowanie 1 szt.
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17. SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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18. GWARANCJA

Gwarancji udziela sie na okres 12 miesiecy dla podmiotéw prowadzacych dzialalno$¢ gospodarcza,
ale z wylaczeniem roszczen zwigzanych z rekojmia 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 bedg 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 zwyktymi domowymi odpadkami.

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

sprzetu elektrycznego i elektronicznego nalezy stosowac 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
I oznakowanego symbolem przekreslonego kosza.

Uzytkownik, ktéry 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 obowigzki ustawowe wprowadzone zostaty w celu ograniczenia ilosci odpadéw powstatych ze zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego oraz zapewnienia odpowiedniego poziomu zbierania, odzysku i recyklingu zuzytego
sprzetu. Prawidtowa realizacja tych obowigzkdéw ma znaczenie zwlaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzecie znajdujg
sie sktadniki niebezpieczne, ktére majg szczegdlnie 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.tecweld.pl
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DEKLARACJA ZGODNOSCI
01/MIG450M/2021

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 wyrob:

Spawarka inwertorowa typ: MIG 450M

®
Znak towarowy producenta: Sherman
do ktérego 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 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
zrédta energii,

PN-EN 60974-10:2014-12 Sprzet do spawania tukowego -- Cze$¢ 10: Wymagania dotyczace

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 urzgdzeniu: 2015

Bytom, dn. 01.09.2021 Piotr Polak

(podpis osoby upowaznionej)



