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INSTRUKCJA OBSLUGI

UCHWYT SPAWALNICZY SPOOLGUN M-15
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OSTRZEZENIE!

Przed instalacja i rozruchem urzadzenia nalezy zapozna¢ si¢ z niniejsza m
instrukcja

UWAGA!

Po wilaczeniu urzadzenia na drucie spawalniczym pojawia sie napiecie odpowiadajgce napieciu
biegu jatowego zrédta pradu spawalniczego. Kontakt drutu wysunietego z uchwytu ze spawanym
materialem powoduje powstanie tuku elektrycznego oraz iskrzenie.

Nagte zajarzenie tuku moze spowodowaé¢ chwilowe oslepienie operatora lub oséb znajdujacych
sie w poblizu stanowiska pracy. W celu zapewnienia bezpieczenstwa nalezy zawsze stosowac¢
odpowiednia przylbice spawalniczg oraz srodki ochrony indywidualnej przed rozpoczeciem
pracy i w trakcie obstugi urzadzenia.

Nie kierowa¢ uchwytu w strone oséb postronnych. Przed zetknieciem drutu z materiatem
upewnic¢ sie, ze wzrok operatora jest chroniony przez przytbice spawalnicza.

1.0pis

Uchwyt spawalniczy Spoolgun-15 przeznaczony jest do spawania metodg MIG/MAG przy uzyciu
spawarek wyposazonych w funkcje obstugi uchwytu typu Spoolgun. Dzieki wbudowanemu
podajnikowi drutu z komora na szpule umozliwia szybkg i wygodng wymiane szpuli z drutem
spawalniczym.

Uchwyt wyposazony jest w standardowe ztgcze EURO oraz wtyk sterujgcy, co pozwala na szybkie i
tatwe podtaczenie do kompatybilnych urzgdzenh spawalniczych.

2.Dane Techniczne

Numer katalogowy MTMSG3M
Dtugosé przewodu [m] 3
Maksymalne obcigzenie pradu 150
Zakres srednicy drutu spawalniczego [mm] 06-1,0
Rodzaj chtodzenia Gazem ostonowym
Natezenie przeptywu gazu ostonowego [I/min] 10-18

Cykl pracy MIG/MAG [%] 60
Predkosé podawania drutu [m/min] 1-13
Waga [kg] 2,48

3.Urzadzenia dedykowane
Uchwyt Spoolgun M-15 wspétpracuje wytgcznie z dedykowanymi urzgdzeniami spawalniczymi
wyposazonymi w funkcje obstugi uchwytéw typu Spoolgun. Podigczenie do innych urzgdzen moze

uniemozliwi¢ prawidtowg prace uchwytu.
Lista urzadzen, aktualna na dzien 07-09-2026r.:

DIGIMIG 200 DIGIMIG 200X
DIGIMIG 200 HIT DIGIMIG 200 PULSE SYNERGIC SYNERGIC
DIGIMIG 215
DIGIMIG 210 LCD DUALPULSE DIGIMIG 225GDS DIGIMIG 300 PULSE
EéC;IMIG 350 COMBO DIGIMIG 360 PULSE DIGIMIG 360GDS DIGIMIG 500 PULSE
DualMIG 210 S3 MIG 200HD MIG 261M MIG 300M
MIG 351M MIG 450M DIGIMIG 141 CORE DIGIMIG 202 M-POWER
DIGIMIG 205 LCD
DIGIMIG 203L SWIFT SYNERGIC DIGIMIG 207 EASYLITE | DIGIMIG 209 ProHIT 4R
DIGIMIG 224 DIGIMIG 351 COMBO
DIGIMIG 210XS DIGIMIG 220 LCD MAXIWELDER PULSE LCD
DIGIMIG 351
DUALPULSE 4R MIG 200 SMART MIG 200M




4. Montaz szpuli z drutem
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4 1 " Krok 1.
/f g | Nalezy odkreci¢c srube obudowy (1), a nastepnie zdjgc
/ 7 przezroczystg obudowe (2), aby uzyskaé¢ dostep do
komory wewnagtrz uchwytu.
Krok 2.
z Nalezy odkreci¢ $rube zabezpieczajacg szpule (3) oraz
wyjac sprezyne (4).
Krok 3.

1 Do korpusu nalezy zamocowaé¢ odpowiednig szpule z
drutem spawalniczym D100 (5) tak aby rozwijat sie od
gory, a nastepnie umiesci¢ sprezyne (4) pomiedzy szpulg

- (5) a srubg (3), zgodnie z ilustracja.
Srube (3) nalezy dokreci¢ w taki sposéb, aby szpula (5)
5/7 ) mogta swobodnie sie obracaé, a jednoczesnie nie
\- J przemieszczata sie na boki.
Krok 4.

Aby prawidtowo poprowadzi¢ drut, nalezy najpierw odkreci¢ $rube dociskajgca rolki (6), tak aby utworzy¢
przestrzeh umozliwiajgcg przeprowadzenie drutu.
Nastepnie recznie poprowadzi¢ drut przez rolke prowadzacg (7) oraz wylot (8).

Krok 5.

Po prawidtowym przeprowadzeniu drutu spawalniczego nalezy wyregulowaé docisk za pomocg Sruby
zaciskajgcej (6) tak, aby drut byt prowadzony prawidtowo i bez przeszkdd.
Zbyt duzy nacisk moze doprowadzi¢ do deformaciji drutu.

Krok 6.

Nalezy zatozy¢ przezroczystg obudowe (2) na komore, a nastepnie dokreci¢ srube obudowy (1).
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5. Podtaczenie do urzadzenia

\§

Aby prawidtowo podtgczy¢ uchwyt Spoolgun, nalezy podtgczy¢ przewdd uchwytu do gniazda MIG, a
nastepnie podtgczy¢ wtyk sterujgcy do odpowiedniego gniazda sterujgcego. Po wykonaniu potgczen

nalezy witgczy¢ funkcje Spoolgun w ustawieniach spawarki.

6.Wymiana rolki prowadzacej drut

4 )
6,5mm 6mm
B 6mm [ M
j Z 20mm Rl
20x6x6mm
\_ 4

Rolka do stali V

20x6x6mm

Nr. katalogowy

7811889

www.tecweld.pl

W celu wymiany rolki prowadzgcej drut spawalniczy, nalezy najpierw odkreci¢ srube (A). Nastepnie
wyjac rolke (B) i zastapi¢ jg odpowiednig rolkg dostosowang do srednicy uzywanego drutu. Po
wymianie nalezy ponownie zamontowac rolke oraz doktadnie dokreci¢ srube (A), upewniajac sie, ze

rolka jest prawidtowo osadzona i moze swobodnie pracowac.
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7.Budowa urzadzenia
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1.Wtyk Euro Gaz 9.Sprezyna usztywniajgca rolke z drutem
2.Wtyk sterowniczy 10.Korpus na szpule
3.Przetgcznik 11. Sruba regulaciji zacisku rolek
4.Palnik 12.Rolka prowadzgca drut stata
5. Dysza Gazowa 13.Rolka prowadzaca drut wymienna
6. Sruba zabezpieczajaca ostone 14.Sruba zabezpieczajaca rolke prowadzaca

7. Ostona komory podajnika
8. Sruba zabezpieczajaca rolke z drutem

8.Instrukcja eksploataciji

Przed spawaniem nalezy ustawi¢ odpowiednie parametry pracy, takie jak napiecie, predko$é
podawania drutu oraz rodzaj gazu ostonowego. Zaleca sie wykonanie probnej spoiny w celu
weryfikacji ustawien.

Po zakonczeniu pracy nalezy oczysci¢ uchwyt z zanieczyszczen i odpryskéw spawalniczych,
sprawdzi¢ stan koncowki pradowej oraz przechowywac urzadzenie w suchym i czystym miejscu.
Wszelkie czynnosci konserwacyjne i regulacyjne nalezy wykonywac przy wytgczonej spawarce i
odtgczonym zasilaniu.
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Wykaz czesci eksploatacyjnych

Nazwa Nr katalogowy
Rolka prowadzgca do uchwytu Spoolgun 0,9 7811889
Dysza gazowa TW14 TW15 stozkowa MACO0102
Koncowka prgdowa & 0.6 MACO0103
Koncowka prgdowa & 0.8 MACO0104
Koncowka prgdowa & 1.0 MACO0105
tacznik prgdowy ze sprezyng TW-15 MACO0107
Sprezyna tgcznika TW-15 MACO01071
Wtyk sterowniczy GX-16 4 pin zenski 4PINMIG200M

9.Specyfikacja kompletu

1.Uchwyt spawalniczy M-15 typu SpoolGun 1szt.
2. Kohcowka prgdowa 0.9mm 2szt.
3.Instrukcja obstugi 1sz.

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 wrzeénia 2015 r. o zuzytym sprzecie elektrycznym i
I elektronicznym zabronione jest umieszczanie tgcznie z innymi odpadami zuzytego sprzetu
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 sprzedawcéw
hurtowych i detalicznych tego sprzetu oraz przez gminne jednostki organizacyjne prowadzace dziatalnos¢ 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 obowigzkéw ma znaczenie zwtaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzecie znajdujg
sie skfadniki niebezpieczne, ktére majg szczegodlnie negatywny wptyw na srodowisko i zdrowie ludzi.

TECWELD Piotr Polak oddziat:
41-943 Piekary Slagskie 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



